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7 forms at least one mould cavity together with the outer mould (2), which cavity detines a longitudinal
axis (9). In addition, a control device (10) having at least one drive member (11) formed by a
5 cylinder-piston arrangement is provided. The drive member (11) of the control device (10) is spaced
apart in the radial direction with respect to the longitudinal axis (9) of the mould cavity in such a
manner that the drive member is arranged laterally next to the mould core (6). A piston rod end (14)
of a piston rod (13) is coupled to the mould core (6) at the side of the rod end facing away from the
outer mould (2). Furthermore, between the drive member (11) and the longitudinal axis (9) of the
mould cavity, a control element (15) is arranged, which extends in the direction of the adjustment
track (7) and has first and second ends (16, 17) spaced apart from one another in the longitudinal
extent of said control element, wherein the first end (16) of the control element (15) is coupled to the
mould core (6) and the second end (17) of the control element (15) is coupled to the piston rod end

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Formwerkzeug (1) zur Herstellung von
Formkorpern, wie Hohlkdrper aus Kunststoff, umfassend eine Auflenform (2) mit zumindest einem
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4), einen Formkern (6), der relativ beziiglich der AuBlenform (2) zwischen einer Arbeits Stellung und mindestens einer
Freigabestellung entlang eines Verstellweges (7) verschiebbar ist. Der Formkern (6) bildet mit der Auflenform (2) zumindest einen
Formhohlraum aus, welcher eine Léngsachse (9) definiert. Weiters ist eine Stellvorrichtung (10) mit mindestens einem durch eine
Zylinder-Kolbenanordnung gebildeten Antriebsorgan (11) vorgesehen. Das Antriebsorgan (11) der Stellvorrichtung (10) ist
beziiglich der Léngsachse (9) des Formhohlraums dazu in radialer Richtung soweit distanziert angeordnet, dass dieses seitlich
neben dem Formkern (6) angeordnet ist. Ein Kolbenstangenende (14) einer Kolbenstange (13) der Zylinder-Kolbenanordnung ist
auf seiner von der Auflenform (2) abgewendeten Seite mit dem Formkern (6) gekuppelt. Weiters ist zwischen dem Antriebsorgan
(11) und der Langsachse (9) des Formhohlraums ein sich in Richtung des Verstellweges (7) erstreckendes Stellelement (15) mit in
dessen Léngserstreckung voneinander distanzierten ersten und zweiten Enden (16, 17) angeordnet, wobei das erste Ende (16) des
Stellelements (15) mit dem Formkern (6) und das zweite Ende (17) des Stellelements (15) mit dem Kolbenstangenende (14)
gekuppelt ist.
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Formwerkzeug mit verstellbarem Formkern

Die Erfindung betrifft ein Formwerkzeug, insbesondere ein SpritzgieBwerkzeug, zur Herstel-
lung von Formkd&rpern, wie Hohlkdrper aus Kunststoff, bei dem ein Formkern mittels einer
Stellvorrichtung relativ beziiglich einer Auflenform verschiebbar ist, wie das im Anspruch 1

beschrieben ist.

Bislang war es bekannt, Formkerne von Formwerkzeugen in einer Gusskernfithrung zu fiih-
ren, wobei das in Form einer Zylinder-Kolbenanordnung ausgebildete Stellorgan auf der von
der AuBlenform abgewendeten Seite der Gusskernfiihrung angeordnet ist. Die wirksame Zug-
kraft des Stellorgans ist fluchtend zur Lingsachse des Formkerns ausgerichtet, wobei die Kol-
benstange mit dem Formkern gekuppelt ist. Nachteilig dabei sind die groe Baulidnge der ge-
samten Stellvorrichtung sowie die geringere Zugkraft fiir die Verstellbewegung des Form-

kerns weg von der AuBlenform.

Eine Spritzgiefmaschine mit iiber eine Zylinder-Kolbenanordnung verstellbaren Formkernen
ist aus JP 05-104583 A bekannt geworden. Dabei sind seitlich und radial zum Formkern ver-
setzt angeordnete Zylinder vorgesehen, welche derart an einem Formteil abgestiitzt sind, dass
die groBere Kolbenfldche der Zylinder bei der Durchfithrung der Hubbewegung mit dem
Druckmedium beaufschlagt wird. Zwischen den beiden Zylindern ist ein weiterer Zylinder
angeordnet, welcher mit dem Formkern in Verbindung gebracht werden kann. Mit dieser Ver-
stellvorrichtung kann iiber den zentralen Zylinder der Formkern in eine Vorheizanlage ver-
bracht werden, wobei mit den seitlich angeordneten Zylindern der Formkern zwischen seiner

Arbeitsstellung und Freigabestellung verstellt werden kann.

Eine andere Verstelleinheit fiir einen Formkern ist aus der JP 10-100162 bekannt geworden.
Die Verstelleinheit umfasst einen Fithrungsschlitten, an welchem der Formkern gehalten ist.
Weiters kann der Fiihrungsschlitten iiber eine seitlich und radial zur Formkernachse versetzte
Zylinder-Kolbenanordnung in einer Fiihrungsanordnung zwischen einer Arbeitsstellung und
einer Freigabestellung verstellt werden. Zusétzlich kann auch noch der Formkern iiber eine
weitere Zylinder-Kolbenanordnung relativ beziiglich des Fithrungsschlittens verstellt werden.
Hier steht fiir die Durchfiihrung der Verstellbewegung von der Arbeitsstellung in die Frei-

gabestellung jedoch die kleinere Kolbenfldche zur Verfiigung. Nachteilig dabei ist die gesam-
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te Baulidnge sowie die geringere zur Verfiigung stehende Kraft des Verstellzylinders aufgrund

der kleineren Kolbenfliche.

Andere Verstellvorrichtungen fiir Formkerne sind auch noch aus der US 2008/0257520 A1
sowie der FR 2 817 793 A bekannt geworden.

Weiters wurde unter anderem auch die Offnungsbewegung der Formwerkzeuge genutzt, um
diese zusitzliche Verstellbewegung des Formkerns relativ beziiglich eines Formteils der

Formwerkzeuge durchzufiihren.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Abmessungen, insbesondere die
Bauldnge, der Stellvorrichtung fiir den Formkern zu minimieren und zusitzlich die Zugkraft

fiir die Verstellbewegung des Formkerns weg von der Auflenform zu erhéhen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 gelost.

Der sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass durch den
Einbau der Zylinder-Kolbenanordnung die Kolbenstange eine auf die von der AuBenform
abgewendete Seite gerichtete Bewegung fiir die Verstellung von der Arbeitsstellung hin zur
Freigabestellung durchfiihrt. Damit wird im eingefahrenen Zustand und bei einem sich in der
Arbeitsstellung befindlichen Formkern ein geringerer Uberstand der Stellvorrichtung iiber die
AuBenform hinaus erzielt. Weiters wird so eine Kupplung bzw. Verbindung des seitlich be-
ziiglich des zu verstellenden Formkerns angeordneten Antriebsorgans mit dem Formkern er-
zielt. Damit wird eine Kraftiibertragung ausgehend vom Antriebsorgan hin zum Formkern
geschaffen. Vorteilhaft ist auch dass so auf einfache Art und Weise eine sichere Kraftiibertra-
gung fiir die Verstellbewegung bei geringem Platzbedarf geschaffen werden kann. Dariiber
hinaus kann durch die seitliche Anordnung des Antriebsorgans der Stellvorrichtung beziiglich
des zu verstellenden Formkerns dadurch die Baulinge von derartigen Kernziigen gegeniiber
bisher bekannten Anordnungen verkiirzt werden. Damit wird das Antriebsorgan neben dem
Formkern angeordnet, sodass dieses auBerhalb des Querschnittes des Formkerns verlduft und
so nicht in den vom Formkern benétigten Freiraum wihrend seiner Verstellbewegung zwi-
schen der Arbeitsstellung und der Freigabestellung ragt. Es wird so die Moglichkeit geschaf-

fen, kleiner dimensionierte Zylinder-Kolbenanordnungen einsetzen zu kdnnen, da bei glei-
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chen Driicken des Druckmediums die groBere Kolbenfliche fiir die Druckaufbringung zur
Verfiigung steht. Weiters konnen beispielsweise so auch noch arbeitsintensive und damit teu-
re Sonderanfertigungen von Schutzgittererweiterungen bei Anlagen zur Herstellung der
Formkorper, wie dies bei Spritzgussmaschinen der Fall ist, vermieden werden. Dariiber hin-
aus kann damit aber auch die Demontage von Bauteilen, wie beispielsweise des Antriebsor-
gans, beim Einbau des Formkerns verhindert werden, wodurch kiirzere Riist- bzw. Umbauzei-
ten an der Gesamtanlage erzielt werden konnen. Dadurch wird ein wirtschaftlicherer Verfah-
rensablauf bei erhohter Produktivitit erzielt. Gerade bei langen Kernzugbewegungen konnen
mechanische Kernziige, bei denen diese mit der Offnungsbewegung der AuBenform gekoppelt
sind, nur schwer umgesetzt werden und so ist die zusétzliche Anordnung einer eigenen Stell-
vorrichtung notwendig. Weiters kann dadurch aber auch noch der Einbau der Stellvorrich-
tung, insbesondere des damit in Verbindung stehenden Formkerns, wesentlich erleichtert
werden. Dariiber hinaus kann aber auch ein Schutzgitterabstand an der Fertigungsmaschine
kleiner als bislang gewéhlt werden. Durch diese Minimierung des Platzbedarfes bei jeder Pro-
duktionsanlage, wie einer SpritzgieBmaschine, kann so eine noch bessere Platzausnutzung
erzielt werden. Damit kann auf der gleichen zur Verfiigung stehenden Aufstellfliche ein ho-

herer Dichtegrad an einzelnen Produktionsanlagen erreicht werden.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, weil dadurch eine exakte
Axialverstellung des Formkerns beziiglich der vom Formhohlraum definierten Lidngsachse
erfolgen kann. Erfolgt jedoch die Lingsausrichtung des Antriebsorgans gegebenenfalls ver-
bunden mit einer ebenfalls winkeligen Ausrichtung der Lingsfiithrungselemente bezogen auf
die Liingsachse des Formhohlraums, kann nach dem Offnen der Formteile der AuBenform
eine Abhebebewegung des Formkerns von der Kavitit der Aulenform insbesondere von ei-
nem der Formteile erfolgen. Dies ist dann von Vorteil, wenn die Abdichtung iiber eine grofe-
re Fliiche erfolgt und dabei withrend der Offnungsbewegung ansonsten zusammenwirkende
Dichtflichen aneinander reiben wiirden. Das kann durch die geringe seitliche bzw. aulermit-
tige Verlagerung des Formkerns beziiglich einem der Formteile der AuBenform verhindert
werden. Weiters wird damit aber auch die Reibung diesen zusammenwirkenden Bauteilen
herabgesetzt und damit verbunden auch die aufzubringende Verstellkraft des Antriebsorgans
minimiert. Dariiber hinaus kdnnen auch Beschidigungen an den zusammenwirkenden Form-
bzw. Dichtflichen des Formwerkzeuges vermieden werden, welche als so genannte Reiber

bezeichnet werden.
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Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 3 ist von Vorteil, dass so mit geringem Platzbedarf das
Auslangen gefunden werden kann und trotzdem eine sichere, mechanische Kopplung bzw.
Verbindung und damit Ubertragung der Verstellkraft ausgehend vom Antriebsorgan hin auf
den Formkern erfolgen kann.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 4 wird erreicht, dass so eine exakte Langsfithrung
innerhalb der Stellvorrichtung geschaffen wird, um so Beschéddigungen withrend der Verstell-

bewegung des Formkerns relativ gegeniiber der AuBBenform zu vermeiden.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 5 kann der Formkern iiber seinen gesamten Verstellweg

exakt im Langsfiihrungselement gefiihrt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 6, da so bereits ab Beginn der Verstell-
bewegung eine hohe Uberdeckungslinge zwischen dem Fiihrungsteil und der diesen aufneh-
menden Fiihrungsbahn erzielt wird. Dadurch kénnen gerade am Beginn der Verstellbewegung
auftretende hohe Momente und Querkrifte besser libertragen werden, ohne dass es dabei zu

einem Klemmen wihrend der Verstellbewegung kommt.

Gemail einer Ausbildung, wie im Anspruch 7 beschrieben, wird so auch fiir das Stellelement
bereits am Beginn des Verstellvorganges eine hohe Uberdeckungsliinge mit der damit zu-
sammenwirkenden Fithrungsanordnung geschaffen, wodurch die auftretenden Momente und

Querkriifte besser aufgenommen und abgetragen werden kénnen.

Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 8 vorteilhaft, weil dadurch eine geson-
derte, exakte Fiihrung des Formkerns wihrend seiner Verstellbewegung erzielt werden kann.
Dariiber hinaus wird so die Moglichkeit geschaffen, zusétzliche Stellbewegungen von einzel-
nen Werkzeugteilen des Formkerns iiber das davon getrennt bewegbare Stellelement unab-

hiingig von der Bewegung des Formkerns durchfiihren zu kénnen.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemiB Anspruch 9 wird eine zusitzliche Moglichkeit
geschaffen, den Formkern noch exakter wihrend seiner Verstellbewegungen fiihren zu kon-

nen. Durch die diametrale Anordnung der weiteren Fiihrungselemente, welche bevorzugt in
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der Formtrennebene angeordnet sind, kann hier eine noch exaktere Lingsfithrung des Form-

kerns erzielt werden.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da so eine einfache Befesti-
gungsmoglichkeit und damit verbundene Fiihrungsgenauigkeit des Formkerns relativ gegen-

iber dem oder den Lingsfiihrungselementen erzielbar ist.

GemilB Anspruch 11 wird eine zusétzliche Abstiitzung und Aufnahme von Kriften, welche
durch die exzentrische Anordnung des Antriebsorgans relativ beziiglich der Lingsachse ein-
gebracht werden, erzielt. Dadurch kann im Zusammenwirken mit den Léingsfiithrungselemen-
ten eine stabile Baueinheit geschaffen werden, welche trotz ihrer verkiirzten Baulidnge und

auBermittigen Anordnung eine exakte Verstellbewegung ermoglicht.

Bei der Ausbildung gemiB Anspruch 12 wird so eine noch stabilere und einfach auszubilden-
de Stellvorrichtung geschaffen, mit der eine exakte Langsverstellung des Formkerns durch-

fithrbar ist.

Moglich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, weil so auf geringstem Raum eine

stabile Halterung des Antriebsorgans sichergestellt werden kann.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung, wie diese im Anspruch 14 beschrieben ist, von
Vorteil, da so eine Lagerung bzw. Abstiitzung des Zylinders an einem Formteil der Auflen-
form erfolgen kann, welche aufgrund der seitlichen Anordnung des Zylinders beziiglich der
Formkernachse bzw. der Kavititsachse einen gewissen Freiraum fiir die selbsttitige Lageein-
stellung des Zylinders aufgrund von Momenten ermdglicht. Damit behilt der Zylinder wiih-
rend der Verstellbewegung des Formkerns einen gewissen Freiheitsgrad, um so keine zusétz-

lichen Momente in die Stellvorrichtung einzubringen.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn ein Zylinder der Zylinder-Kolbenanordnung mit dem Form-
kern und das Kolbenstangenende der Kolbenstange mit der Auflenform verbunden ist. Diese
Ausgestaltung ermdglicht ebenfalls eine auBBermittige Anordnung des Antriebsorgans beziig-

lich der Lingsachse des Formhohlraums, bei welcher fiir die Verstellbewegung die grofere
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Kolbenfliche zur Beaufschlagung mit dem Druckmedium zur Verfiigung steht. Damit kann

wiederum mit kleineren Baugrofen das Auslangen gefunden werden.

SchlieBlich wire es auch noch méglich, dass das Antriebsorgan durch einen Spindeltrieb um-
fassend eine Gewindespindel sowie eine damit zusammenwirkende Spindelmutter gebildet ist,
wobeli die Spindelmutter mit dem Formkern verbunden ist. So kann eine noch kiirzere Stell-
vorrichtung geschaffen werden, bei der auch wihrend der Verstellbewegung des Formkerns
keine weiteren Bauteile iiber die bereits bestehende AuBenkontur der Stellvorrichtung vorra-
gen. Dabei dndert sich vor allem die Linge der gesamten Stellvorrichtung nicht, unabhéngig

davon, ob der Formkern sich in der Arbeitsstellung oder Freigabestellung befindet.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher

erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Formwerkzeug mit einer Stellvorrichtung und einem sich in der Arbeitsstel-
lung befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 2 das Formwerkzeug nach Fig. 1 in Ansicht;

Fig. 3 das Formwerkzeug nach den Fig. 1 und 2, mit dem sich in einer Zwischenstellung
befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 4 das Formwerkzeug nach den Fig. 1 bis 3, mit dem sich in einer Freigabestellung
befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 5 das Formwerkzeug nach Fig. 4, in Ansicht;

Fig. 6 das Formwerkzeug nach den Fig. 1 bis 5, in Draufsicht geschnitten nach den Li-
nien VI-VIin Fig.1;

Fig. 7 ein weiteres Formwerkzeug mit einer anderen Ausbildung einer Stellvorrichtung
und einem sich in der Arbeitsstellung befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 8 das Formwerkzeug nach Fig. 7, mit dem sich in einer Freigabestellung befindli-
chen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 9 das Formwerkzeug nach Fig. 8, in Ansicht;

Fig. 10 das Formwerkzeug nach den Fig. 7 bis 9, in Draufsicht geschnitten nach den Li-
nien X-X in Fig.7;



A2011/01011

10

15

20

25

30

WO 2013/006883 PCT/AT2012/050098
-7 -

Fig. 11 ein anderes Formwerkzeug mit einer weiteren Ausbildung einer Stellvorrichtung
und einem sich in der Arbeitsstellung befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 12 das Formwerkzeug nach Fig. 11, mit dem sich in einer Freigabestellung befindli-
chen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 13 das Formwerkzeug nach Fig. 12, in Ansicht;

Fig. 14 das Formwerkzeug nach den Fig. 11 bis 13, in Draufsicht geschnitten nach den
Linien XIV-XIV in Fig.11;

Fig. 15 ein weiteres Formwerkzeug mit einer anderen Ausbildung einer Stellvorrichtung
und einem sich in der Arbeitsstellung befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 16 das Formwerkzeug nach Fig. 15, mit dem sich in einer Freigabestellung befindli-
chen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 17 das Formwerkzeug nach Fig. 16, in Ansicht;

Fig. 18 das Formwerkzeug nach den Fig. 15 bis 17, in Draufsicht geschnitten nach den
Linien XVII-XVII in Fig.15;

Fig. 19 ein anderes Formwerkzeug mit einer weiteren Ausbildung einer Stellvorrichtung
und einem sich in der Arbeitsstellung befindlichen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 20 das Formwerkzeug nach Fig. 19, mit dem sich in einer Freigabestellung befindli-
chen Formkern, in Seitenansicht;

Fig. 21 das Formwerkzeug nach Fig. 20, in Ansicht;

Fig. 22 das Formwerkzeug nach den Fig. 19 bis 21, in Draufsicht geschnitten nach den
Linien XXII-XXII in Fig.19;

Fig. 23 eine weitere moglich Halterung des Antriebsorgans an einer an der Auflenform

angeordneten Stiitzvorrichtung, in Seitenansicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen

gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-

den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemél auf glei-

che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-

den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-

ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

bei einer Lagednderung sinngemél auf die neue Lage zu iibertragen.
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In den Fig. 1 bis 6 ist eine erste mogliche und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiih-
rungsform eines Formwerkzeuges 1 gezeigt, welches insbesondere fiir ein SpritzgieBwerk-
zeug oder ein Gusswerkzeug, wie beispielsweise ein Druckgusswerkzeug, zur Herstellung
von hier nicht ndher dargestellten Formkorpern dient. Diese Formkorper konnen beispielswei-
se Hohlkorper, wie Rohre, Stutzen, Fittinge oder dergleichen sein. Wird im SpritzgieBverfah-
ren gearbeitet, werden Werkstoffe, wie z.B. Kunststoffe, verwendet, die erweichbar sind und
im SpritzgieBverfahren verarbeitet werden konnen. Wird das Formwerkzeug 1 als Gusswerk-
zeug, insbesondere Druckgusswerkzeug, eingesetzt, konnen auch Metalllegierungen, insbe-
sondere niedrig schmelzende Metalllegierungen, zur Herstellung der Formkorper Anwendung

finden.

Das hier vereinfacht dargestellte Formwerkzeug 1 umfasst eine Auflenform 2, welche aus
zumindest einem, bevorzugt jedoch mehreren Formteilen 3, 4 besteht. Zumeist werden zwei
oder mehrere Formteile 3, 4 eingesetzt und zur Entformung zumindest eine oder mehrere

Trennebenen zur Entformung der Formkd&rper aus der oder den Kavitéten vorgesehen.

Bei der vereinfachten Darstellung der Aufenform 2 ist beispielsweise der diisenseitige Form-
teil 3 feststehend an der SpritzgieBmaschine angeordnet, wobei hingegen der in strichlierten
Linien angedeutete, weitere Formteil 4 jener Formteil ist, welcher relativ zum ersten Formteil
3 dazu verstellbar ist. Dies ist hinldnglich bekannt und wird deshalb darauf nicht niher einge-
gangen. Zwischen den beiden Formteilen 3, 4 ist vereinfacht eine Formtrennebene mit dem
Bezugszeichen 5 eingetragen. Weiters umfasst das Formwerkzeug 1 noch zumindest einen
Formkern 6, der relativ beziiglich der Aulenform 2 zwischen unterschiedlichen Stellungen
entlang eines Verstellweges 7 verschiebbar ist. Der Verstellweg ist zumeist bevorzugt gerad-
linig verlaufend gewihlt, wobei mit einem einfachen Pfeil die Richtung der Verstellung ein-
gezeichnet ist. Wird ein zur geradlinigen Verlagerung unterschiedlicher Lingsverlauf des
Verstellweges 7 gewihlt, erfolgt entlang desselben die Verlagerung zwischen den nachfol-
gend beschriebenen Positionen bzw. Stellungen des Formkerns 6 relativ beziiglich der Auf3en-
form 2. Befindet sich der Formkern 6 in einer in die AuBlenform 2 eingesetzten Position, wird
zwischen dem Formkern 6 und der Au3enform 2 eine geschlossene Stellung des Formwerk-
zeuges 1 erzielt und dabei ein nicht néher dargestellter Formhohlraum ausgebildet. In diesen
wird das zur Herstellung des Formkorpers aufbereitete Material eingebracht. Dabei kann diese

Stellung des Formkerns 6 als sogenannte Arbeitsstellung bezeichnet werden.
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Um nach dem Offnen der AuBenform 2 den oder die hergestellten Formkérper aus einem
Formteil 3, 4 der Aulenform 2 entnehmen zu kdnnen, ist der zumindest eine Formkern 6 von
seiner Arbeitsstellung hin in zumindest eine Freigabestellung — sieche dazu Fig. 4 — zu verstel-
len bzw. zu verlagern. Bei der Entformung der herzustellenden Formkorper kdnnen auch
mehrere Freigabe- bzw. Zwischenstellungen notwendig sein, wie dies z.B. bei einem Mehr-

komponenten-Spritzguss der Fall sein kann.

Um gegebenenfalls bei Hohlkdrpern die Ausbildung einer zu deren Innenraum hin offenen
und sich in Richtung auf die AuBBenwand erstreckenden Vertiefung ausbilden zu kénnen, kon-
nen am Formkern 6 im Bereich der herzustellenden Vertiefung des Formkorpers mehrere in
Umfangsrichtung hintereinander angeordnete Segmente vorgesehen sein, auf welche hier
nicht niher eingegangen wird. Diese Segmente weisen dabei einen zu der herzustellenden
Vertiefung komplementéiren Formbereich auf und sind dabei von einer einen unmittelbar be-
nachbart angeordneten Formkernteil zumindest teilweise iiberragenden und dabei die Vertie-
fung ausbildenden Stellung in ein innerhalb des Querschnittes des Formkernteils befindliche

Freigabestellung verstellbar.

Um diese Verstellbewegung im Zuge der Offnungsbewegung bzw. der Verstellung des Form-
kerns 6 durchfiihren zu konnen, ist in der Fig. 3 eine sogenannte Zwischenstellung gezeigt, in
welcher der Formkern 6 noch zwischen den geschlossenen Formteilen 3, 4 der AuBBenform 2
angeordnet ist, jedoch bereits eine gewisse, axiale Verstellung von einzelnen Formkernteilen
zur Freigabe der Segmente erfolgt ist. Um den Formkern 6 in der noch geschlossenen Stel-
lung der Formteile 3, 4 relativ gegeniiber diesen fixieren zu konnen, kann im Bereich des Au-
Benumfangs des Formkerns 6 eine nutformige Vertiefung 8 ausgebildet bzw. angeordnet sein.
In diese Vertiefung 8 greift beispielsweise ein nicht nidher dargestellter Ansatz des Formteils 4
ein, wodurch eine axiale Arretierung des Formkerns 6 relativ gegeniiber der Aulenform 2
erzielt wird. Damit kann auch die Verstellbewegung einzelner Formkernteile zur Freigabe der
Segmente erfolgen, ohne dass der gesamte Formkern 6 axial verstellt wird. Nach dem Offnen
des hier verstellbar ausgebildeten Formteils 4 erfolgt dann die Verstellung des Formkerns 6 in

die zuvor beschriebene Freigabestellung, wie dies in der Fig. 4 dargestellt ist.

Der zuvor beschriebene Formhohlraum, welcher zwischen dem Formkern 6 und der Auflen-

form 2 in der geschlossenen Arbeitsstellung ausgebildet wird, definiert eine Lidngsachse 9,
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wie dies beispielsweise bei rohrformigen Hohlkorpern der Fall ist. Die vom Formhohlraum
definierte Langsachse 9 liegt bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel in der Form-

trennebene 5.

Um die bereits beschriebene Verstellbewegung des Formkerns 6 relativ gegeniiber der Auflen-
form 2 durchfiihren zu kénnen, umfasst das Formwerkzeug 1 weiters noch zumindest eine
Stellvorrichtung 10 mit einem Antriebsorgan 11. Das Antriebsorgan 11 steht dabei seinerseits
mit dem Formkern 6 in Wirkverbindung bzw. ist dieses mit dem Formkern 6 gekuppelt, um
den Formkern 6 entlang seines Verstellweges 7 — siehe Pfeil — zwischen seinen unterschiedli-

chen Stellungen bzw. Positionen relativ beziiglich der Aulenform 2 verlagern zu kénnen.

Wie nun besser aus einer Zusammenschau der Fig. 1 und 6 zu ersehen ist, ist in der Arbeits-
stellung des Formkerns 6 seine Mittelachse fluchtend bzw. koaxial zur Lidngsachse 9 des
Formhohlraums in der AuBenform 2 angeordnet. Das Antriebsorgan 11 der Stellvorrichtung
10 ist seinerseits beziiglich der Lingsachse 9 des Formhohlraums dazu in radialer Richtung
distanziert angeordnet. Dies bedeutet, dass das Antriebsorgan 11 seitlich beziiglich des Form-

kerns 6 sowie der Formtrennebene 5 angeordnet ist.

Durch diese radiale bzw. seitliche Versetzung des Antriebsorgans 11 wird es moglich, mit
einer kiirzeren Bauldnge der Stellvorrichtung 10 das Auslangen zu finden, als dies bei bisher
bekannten Stellvorrichtungen der Fall war. Weiters ist hier noch dargestellt, dass eine Lings-
ausrichtung des Antriebsorgans 11 der Stellvorrichtung 10 beziiglich der Lingsachse 9 des

Formhohlraums dazu parallel bzw. annédhern parallel gewéhlt ist.

Bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel des Formwerkzeuges 1 ist eine stehende, ins-
besondere eine vertikale Ausrichtung der Stellvorrichtung 10 vorgesehen, wodurch der ge-
samte Formkern 6 in entgegengesetzter Richtung zur wirkenden Schwerkraft von der Auflen-

form 2 weg zu verstellen ist.

Weiters ist hier das Antriebsorgan 11 bei der Ausbildung nach den Fig. 1 bis 6 durch eine
Zylinder-Kolbenanordnung gebildet, wobei diese derart mit dem Formkern 6 gekuppelt ist,

dass fiir die Verstellung des Formkerns 6 ausgehend von seiner Arbeitsstellung hin zu seiner
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Freigabestellung die groBere Kolbenfliche der Zylinder-Kolbenanordnung von dem Druck-

medium beaufschlagt ist.

Durch die zuvor beschriebene, radiale, seitliche Versetzung der Stellvorrichtung 10, insbe-
sondere dessen Antriebsorgan 11, beziiglich der Lingsachse 9 des Formhohlraums der Au-
Benform 2, kann auch die gesamte Stellvorrichtung 10 an einem der Formteile 3, 4 der AuBlen-
form 2 angeordnet bzw. daran befestigt sein. Im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel ist die

Stellvorrichtung 10 mit dem Formteil 3 verbunden.

Wie nun besser aus den Fig. 4 und 5 zu ersehen ist, ist der Zylinder 12 der Zylinder-
Kolbenanordnung an einem nachfolgend noch néher beschriebenen Bauteil der Stellvorrich-
tung 10 gehaltert. Eine Kolbenstange 13 der Zylinder-Kolbenanordnung ragt ausgehend vom
Zylinder 12 auf die von der Auflenform 2 abgewendete Seite vor. Zur relativen Verstellung
des Formkerns 6 beziiglich der Auflenform 2 ist ein Kolbenstangenende 14 der Kolbenstange
13 der Zylinder-Kolbenanordnung auf seiner von der AuBlenform 2 abgewendeten Seite mit

dem Formkern 6 gekuppelt.

Um diese gegenseitige Kupplung zwischen der Kolbenstange 13 und dem Formkern 6 durch-
fithren zu konnen, ist in radialer Richtung gesehen, zwischen dem Antriebsorgan 11 und der
Lingsachse 9 des Formhohlraums ein sich in Richtung des Verstellweges 7 erstreckendes
Stellelement 15 vorgesehen. Bei einer parallelen Ausrichtung der Léngserstreckung der Stell-
vorrichtung 10, insbesondere des Antriebsorgans 11 beziiglich der Lingsachse 9 ist auch das
Stellelement 15 parallel zur Lingsachse 9 ausgerichtet. Das Stellelement 15 weist in dessen
Lingserstreckung voneinander distanzierte erste und zweite Enden 16, 17 auf, wobei im vor-
liegenden Ausfithrungsbeispiel das erste Ende 16 mit dem Formkern 6 und das zweite Ende
17 mit dem Kolbenstangenende 14 gekuppelt ist. Durch die zueinander unterschiedliche ra-
diale seitliche Versetzung sowohl des Antriebsorgans 11 als auch des Stellelements 15 beziig-
lich der Lingsachse 9 sind die beiden Enden 16, 17 des Stellelementes 15 jeweils unter Zwi-
schenschaltung von ersten und zweiten Kupplungsstiicken 18, 19 mit dem Formkern 6 bzw.
dem Kolbenstangenende 14 gekuppelt. Dabei erstrecken sich die beiden Kupplungsstiicke 18,
19 bevorzugt quer, insbesondere senkrecht beziiglich der Lingsachse 9 des Formhohlraums
zwischen der Kolbenstange 13 und dem Stellelement 15 bzw. dem Stellelement 15 und dem

Formkern 6. Das hier erste Kupplungsstiick 18 kann dabei entweder direkt mit dem Formkern
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6 verbunden sein, oder aber auch ein Stellmittel fiir die zuvor kurz beschriebene, radiale Ver-
stellung der einzelnen Segmente zur Bildung der Vertiefung im Formstiick bzw. Formkorper
sein. Unabhéngig davon wire es aber auch mdglich, das erste Ende 16 des Stellelements 15
direkt und ohne Zwischenschaltung des ersten Kupplungsstiicks 18 mit dem Formkern 6 zu

verbinden bzw. zu kuppeln.

Weiters umfasst die Stellvorrichtung 10 mindestens ein parallel zum Verstellweg 7 bzw. der
Lingsausrichtung des Antriebsorgans 11 ausgerichtetes erstes Langsfiithrungselement 20 mit
zumindest einer Fithrungsbahn 21. An bzw. in dieser zumindest einen Fithrungsbahn 21 ist
ein Fiihrungsteil 22 gefiihrt gelagert. Dabei bilden das Lingsfiithrungselement 20 und das Fiih-

rungsteil 22 eine Fiihrungsanordnung aus.

Um eine gewisse Verdrehstabilitit sowie Fiihrungsgenauigkeit in Axialrichtung zu erzielen,
ist es vorteilhaft, zwei gegeniiberliegend angeordnete Léngsfithrungselemente 20 mit einander
zugewendeten Fithrungsbahnen 21 zu wiéhlen. Dabei kann das Liangsfithrungselement 20 eine
Fiihrungslinge aufweisen, welche zumindest dem Ausmal der Léinge des Verstellweges 7 des
Formkerns 6 zwischen seinen beiden Stellungen, ndmlich der Arbeitsstellung und der Frei-
gabestellung, entspricht. Das zumindest eine Fiihrungsteil 22 weist seinerseits eine Lingser-
streckung auf, welche ebenfalls zumindest dem Ausmal der Linge des Verstellweges 7 des
Formkerns 6 zwischen seinen beiden Stellungen entspricht. Dadurch ist gewéhrleistet, dass
bereits am Beginn des Verstellvorganges eine vollstindige Uberdeckung der zusammenwir-
kenden Fithrungsbahn bzw. Fiithrungsbahnen 21 mit dem oder den Fiihrungsteilen 22 sicher-
gestellt ist. Dies deshalb, da durch die exzentrische Anordnung des Antriebsorgans 11 beziig-
lich der Lingsachse 9 so auftretende Momente withrend des Verstellvorganges von der Fiih-
rungsanordnung zwischen dem Lingsfiihrungselement 20 und dem Fiihrungsteil 22 aufgefan-
gen bzw. abgetragen werden konnen. Mit zunehmender Verstellung des Formkerns 6 weg von
der AuBlenform 2 wird die Fiihrungsldnge zwischen dem oder den Fiihrungsteilen 22 und der

oder den Fiihrungsbahnen 21 kiirzer.

Bei bisher bekannten Losungen wird der verstellbare Formkern 6 wihrend seiner Lingsver-
stellung hin in seine Arbeitsstellung soweit bewegt, dass bei Erreichen der Endlage der Form-
kern iiber Spannringsegmente gehalten, welche auch den Spritzdruck aufnehmen kénnen.

Dabei ist nachteilig, dass es durch die unprizise Fiihrung wihrend der Verstellbewegung in
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Kontaktbereichen zwischen dem Formkern 6 und dem Formuteil 3, 4 zu Reibern bis hin zu
KaltverschweiBungen kommen kann. Dies duflert sich durch Riefenbildung an diesen Bautei-
len. Bei der gegenstidndlichen Losung wird dies durch die Fithrungsanordnung, insbesondere
deren Fiihrungsldnge, vermieden. Durch die exakte Lingsfiihrung wird so ein ungewollter
Kontakt zwischen den relativ zueinander verstellbaren Bauteilen vermieden. Erst beim
SchlieBen der Form wird der Formkern 6 in seiner Endlage in das Kernlager bzw. die die Au-
Benform bildenden Formteile 3, 4 gepresst und iiber nicht niher dargestellte Spannringseg-
mente verriegelt. Damit wird der Spritzdruck von den den Formhohlraum bildenden Bauteilen

einwandfrei aufgenommen.

Bevorzugt wird dabei das oder die Fithrungsteile 22 am Stellelement 15 angeordnet bzw. dort
ausgebildet. Das oder die Fiihrungsteile 22 konnen dabei entweder als eigene Bauteile ausge-
bildet sein oder aber auch einen integralen Bestandteil des Stellelements 15 bilden. So kann
beispielsweise eine gegeniiberliegende bzw. diametral zueinander ausgerichtete Anordnung
der Fiihrungsteile 22 am Stellelement 15 erfolgen. Dabei sei erwihnt, dass der Querschnitt des
Fiihrungsteils 22 sowie der damit zusammenwirkenden Fithrungsbahn 21 nur beispielhaft fiir
eine Vielzahl von Moglichkeiten gewihlt worden ist. So kann diese Fithrungsanordnung z.B.
durch eine Schwalbenschwanzfiihrung, eine T-Nutfithrung, eine Keilwellenfiihrung oder dgl.
gebildet sein. Es konnte aber auch eine Rollenfiihrung, Zylinderfithrung oder @hnliches ge-
wiihlt werden. Gleichfalls ist aber auch eine beliebige Kombination der unterschiedlichen
zuvor beschriebenen und zusammenwirkenden Fiihrungselemente moglich. Dabei ist auch

eine Verwendung von Gleit- und/oder Wilzfiihrungen moglich.

Um auch eine exakte Fithrung des Formkerns 6 wihrend seiner Verstellbewegung sicherzu-
stellen, ist es vorteilhaft, wenn auch der Formkern 6 mit zumindest einem eigenen Fiihrungs-
element 23 versehen ist, wie dies am besten aus der Darstellung der Fig. 4 zu ersehen ist. Da-
bei kann das Fiihrungselement 23 derart am Formkern 6 angeordnet sein, dass dieses Fiih-
rungselement 23 in der oder den Fiithrungsbahnen 21 des zumindest einen Lingsfiithrungsele-
ments 20 der Fithrungsanordnung gefiihrt ist. Diese getrennte Lagerung des Formkerns 6 vom
Stellelement 15 ist deshalb notwendig, um die zuvor beschriebene Zwischenstellung wihrend
der Entformbewegung des Formkerns 6 erreichen zu konnen. Wird diese Zwischenstellung

nicht bendotigt, konnte das Stellelement 15 ohne Zwischenschaltung des ersten Kupplungs-
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stiicks 18 direkt mit dem Formkern 6 verbunden sein und auf die Anordnung des Fiihrungs-

elements 23 verzichtet werden.

Das oder die Lingsfiihrungselement 20 sind bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel
im duBeren Umfangsbereich des Formkerns 6 angeordnet und in Querrichtung zum Verstell-
weg 7 voneinander distanziert angeordnet. Dadurch, dass das oder die Léngsfithrungselemen-
te 20 zur Fiihrung des oder der Fiithrungsteile 22 dienen, welche am Stellelement 15 angeord-
net sind, ist auch das bzw. sind auch die Léangsfithrungselemente 20 ebenfalls in radialer Rich-
tung gesehen zwischen dem Antriebsorgan 11 und der Langsachse 9 angeordnet. Dabei kann
eine symmetrische Anordnung der Lingsfiihrungselemente 20 bzw. Fiihrungsteile 22 beziig-
lich einer in der Lingsachse 9 verlaufenden sowie in senkrechter Richtung zur Formtrennebe-

ne 5 ausgerichteten Mittelebene 24 erfolgen, wie dies vereinfacht in der Fig. 6 dargestellt ist.

Wie weiters aus einer Zusammenschau der Fig. 1, 4 sowie 6 zu ersehen ist, umfasst die Stell-
vorrichtung 10 weiters noch zumindest ein Stiitzelement 25, welches bzw. welche bevorzugt
parallel zum ersten Liangsfithrungselement 20 der Fiihrungsanordnung bzw. der Lingsausrich-
tung des Antriebsorgans 11 ausgerichtet ist bzw. sind. Die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
vorgesehenen beiden Stiitzelemente 25 sind dabei auf der von der Lingsachse 9 abgewende-
ten Seite des Lingsfiihrungselements 20 bzw. Antriebsorgans 11 angeordnet. Aufgrund der
auBermittig zur Langsachse 9 aufgebrachten Verstellkraft des Antriebsorgans 11 und der da-
mit einhergehenden Momente sind hier die Stiitzelemente 25 mit einer auf diese einwirkenden
Zugkraft wihrend der Verstellbewegung von der Arbeitsstellung hin zur Freigabestellung
belastet.

Um eine gegenseitige Verbindung bzw. Kupplung des oder der Lingsfiihrungselemente 20
mit dem oder den Stiitzelementen 25 auf der von der AuBBenform 2 abgewendeten Seite zu
erzielen, konnen die zuvor genannten Bauteile beispielsweise iiber eine Verbindungsplatte 26
miteinander gekuppelt sein. Weiters ist es vorteilhaft, wenn das Antriebsorgan 11, insbeson-
dere der Zylinder 12 der Zylinder-Kolbenanordnung an zumindest einem der Lingsfithrungs-
elemente 20 gehaltert bzw. daran befestigt ist. Damit kann im Zusammenwirken mit den
Lingsfiihrungselementen 20 und Stiitzelementen 25 eine Einheit geschaffen werden, welche
in entsprechender Ausrichtung beziiglich des Verstellweges 7 bzw. der Lingsachse 9 an der

AuBenform 2 erfolgen kann.
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In den Fig. 7 bis 10 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiihrungs-
form des Formwerkzeuges 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 6 verwendet werden.
Um unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den

vorangegangenen Fig. 1 bis 6 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Bei dieser hier gezeigten Ausfithrungsform des Formwerkzeuges 1 handelt es sich um eine
dhnliche Ausbildung, wie diese bereits zuvor detailliert in den Fig. 1 bis 6 beschrieben wor-
den ist. Deshalb wird hier nur auf die unterschiedlichen Ausbildungen und Anordnungen von
einzelnen Bauteilen der Stellvorrichtung 10 niher Bezug genommen. Das hier gezeigte
Formwerkzeug 1 umfasst ebenfalls wiederum die AuBenform 2 mit ihren vereinfacht darge-

stellten Formteilen 3, 4, den Formkern 6 sowie die Stellvorrichtung 10.

Die Stellvorrichtung 10 umfasst wiederum zumindest eines der Lingsfiihrungselemente 20,
hier im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel zwei diametral gegeniiberliegende Langsfithrungs-
elemente 20 — zwischen welchen wiederum das Stellelement 15 mit den daran angeordneten
Fiihrungsteilen 22 in der oder den Fithrungsbahnen 21 gefiihrt ist. Um unnétige Wiederholun-
gen zu vermeiden, wird fiir die Ausbildung und Anordnung des Antriebsorgans 11, dessen
Kupplung bzw. Verbindung mit dem Stellelement 15 mit den ersten und zweiten Kupplungs-
stiicken 18, 19, auf die detailliere vorangegangene Beschreibung hingewiesen bzw. Bezug
genommen. Der Formkern 6 ist seinerseits iiber das Fiihrungselement 23 in der oder den Fiih-
rungsbahnen 21 des Lingsfiihrungselements 20 gesondert gefiihrt. Der Zylinder 12 der Zylin-
der-Kolbenanordnung ist seinerseits wiederum mit dem oder den Lingsfiihrungselementen 20

verbunden bzw. daran gehaltert.

Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Ausfithrungsform ist bei dieser Stellvorrichtung 10
vorgesehen, dass das bzw. die Stiitzelemente 25 nicht auf der von den Lingsfithrungselemen-
ten 20 bzw. dem Antriebsorgan 11 abgewendeten Seite der Lingsachse 9 bzw. der Form-
trennebene 5 angeordnet sind, sondern dass diese in der Formtrennebene 5 jedoch in Quer-
richtung zum Verstellweg 7 voneinander distanziert angeordnet sind. Damit sind diese hier
vorgesehenen Stiitzelemente 25 beim Beginn des Verstellvorganges bis hin zum Erreichen der
Freigabestellung mit einer Druckkraft aufgrund der exzentrischen Anordnung des Antriebsor-

gans 11 beziiglich der Lingsachse 9 bzw. der Formtrennebene 5 belastet.
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An dem von der AuBlenform 2 abgewendeten Ende kénnen das oder die Stiitzelemente 25 mit
dem oder den Lingsfithrungselementen 20 wiederum iiber die Verbindungsplatte 26 mitei-
nander verbunden sein, um so eine Einheit auszubilden sowie entsprechende Krifte iibertra-

gen zu kénnen.

In den Fig. 11 bis 14 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungs-
form des Formwerkzeuges 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 10 verwendet wer-
den. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in

den vorangegangenen Fig. 1 bis 10 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Das hier gezeigte Formwerkzeug 1 unterscheidet sich von den beiden zuvor beschriebenen
Ausfiithrungsformen geméf den Fig. 1 bis 6 bzw. 7 bis 10 dadurch, dass die zuvor in den Fig.
7 bis 10 beschriebenen Stiitzelemente 25 bei dieser hier gezeigten Ausfithrungsform zusétzli-
che, weitere Lingsfithrungselemente 27 der Stellvorrichtung 10 ausbilden. Dieses bzw. diese
weiteren Lingsfiithrungselemente 27 wirken mit am Formkern 6 angeordneten weiteren Fiih-
rungselementen 28 zusammen, wobei die weiteren Fiihrungselemente 28 diametral gegen-
tiberliegend am Formkern 6 an dessen AuBenseite angeordnet sind. Diese weiteren Lingsfiih-
rungselemente 27 weisen ihrerseits ebenfalls weitere Fithrungsbahnen 29 auf, welche sich in
paralleler Richtung beziiglich der Lingsachse 9 erstrecken. Dabei sind die weiteren Fiih-
rungsbahnen 29 sowie die weiteren Langsfithrungselemente 27 im Bereich der Formtrennebe-
ne 5 quer zur Lingserstreckung des Verstellweges 7 voneinander distanziert angeordnet und

bevorzugt mit der Aulenform 2, insbesondere dem Formteil 3, verbunden.

Zusitzlich dazu kann es noch vorteilhaft sein, den Formkern 6 mit seinem Fiihrungselement
23 in dem oder den Léngsfithrungselementen 20 zu fithren, um so eine Art Dreipunktlagerung
und damit verbundene, exakte Langsfithrung des Formkerns 6 zu erzielen. Die Lagerung des
Formkrns 6 {iiber das Fithrungselement 23 im Léngsfithrungselement 20 ist in den Fig. 1 bis 6
sowie 7 bis 10 dargestellt sowie detailliert beschrieben. Um unnétige Wiederholungen zu

vermeiden, wird auf die dort erfolgte Offenbarung hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die Lingsverstellung des Formkerns 6 erfolgt hier wiederum durch das Antriebsorgan 11,

welches durch eine Zylinder-Kolbenanordnung gebildet ist. Die Kupplung des Antriebsorgans
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11 im Bereich seines Kolbenstangenendes 14 iiber das zweite Kupplungsstiick 19 mit dem
Stellelement 15 kann analog der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen erfolgen. Die
Kupplung bzw. die Verbindung des Stellelementes 15 mit seinem ersten Ende 16, gegebenen-
falls unter Zwischenschaltung des ersten Kupplungsstiicks 18, kann ebenfalls analog zu den

zuvor beschriebenen Ausfithrungsformen erfolgen.

Die Lingserstreckung der weiteren Langsfithrungselemente 27 sowie deren Fiihrungslinge
der weiteren Fiihrungsbahnen 29 kann ebenfalls ein Ausmal betragen, welches zumindest der
Linge des Verstellweges des Formkerns 6 zwischen seinen beiden Stellungen entspricht. So
enden auch hier die ersten Lingsfithrungselemente 20 als auch die weiteren Langsfiihrungs-
elemente 27 in einer gleichen Distanz ausgehend von der AuBenform 2 auf der von dieser
abgewendeten Seite. Durch das Vorsehen der zusitzlichen weiteren Fithrungsbahnen 29 dient
hier das weitere Lingsfiihrungselement 27 auch gleichzeitig als Stiitzelement 25, um die
durch die exzentrische Anordnung des Antriebsorgans 11 eingebrachten Stellmomente auf-
nehmen und abtragen zu kénnen. Damit wird nicht nur eine zusétzliche verbesserte Fithrung
des Formkerns 6 wihrend seiner axialen Verstellung bzw. Verlagerung erzielt, sondern Bau-

teile eingespart, da so das weitere Lingsfiihrungselement 27 eine Doppelfunktion iibernimmt.

In den Fig. 15 bis 18 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiihrungs-
form des Formwerkzeuges 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 verwendet wer-
den. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in

den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Auch bei dieser hier gezeigten Ausfithrungsform ist das Antriebsorgan 11 der Stellvorrich-
tung 10 ebenfalls wieder exzentrisch bzw. radial beziiglich der Lingsachse 9 des Formhohl-
raums dazu angeordnet. Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Ausfithrungsformen ist
hier der Zylinder 12 des Antriebsorgans 11 nicht an einem der Liangsfithrungselemente 20

angeordnet, sondern ist dieser mit dem Formkern 6 gekuppelt bzw. verbunden.

Die Ausrichtung und Anordnung des hier durch eine Zylinder-Kolbenanordnung gebildeten
Antriebsorgans 11 erfolgt derart, dass das Kolbenstangenende 14 der Zylinder-

Kolbenanordnung der Auflenform 2, insbesondere einem der Formteile 3, 4, zugewendet ist.
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Weiters kann bei dem hier vorliegenden Ausfiithrungsbeispiel das Kolbenstangenende 14 mit

der AuBlenform 2, insbesondere mit dem Formteil 3, gekuppelt sein.

Die Fiihrung des Formkerns 6 erfolgt hier, dhnlich wie dies in den Fig. 6 bis 14 beschrieben
worden ist, durch die diametral gegeniiberliegenden weiteren Léngsfithrungselemente 27, an
welchen die weiteren Fithrungsbahnen 29 angeordnet bzw. ausgebildet sind. Die weiteren
Lingsfiihrungselemente 27, insbesondere deren Fiithrungsbahnen 29, sind zentrisch beziiglich
der Formtrennebene 5 angeordnet sowie in Querrichtung zum Verstellweg 7 voneinander dis-
tanziert angeordnet. Damit befindet sich der Formkern 6 wiederum zwischen den beiden wei-
teren Lingsfiihrungselementen 27 und ist iiber die am Formkern 6 vorgesehenen weiteren

Fiihrungselemente 28 daran gefiihrt.

Durch die Kupplung des Zylinders 12 mit dem Formkern 6 und dessen Fiihrung an den weite-
ren Lingsfithrungselementen 27 steht auch bei der hier gewéhlten Zylinder-Kolbenanordnung
die groBere Kolbenflidche fiir die Verstellung des Formkerns 6 ausgehend von seiner Arbeits-
stellung hin zu seiner Freigabestellung zur Verfligung. Dabei ist die Kolbenstange 13 mit ih-
rem Kolbenstangenende 14 feststehend bzw. ortsfest mit der AuBenform 2 verbunden bzw.
gekuppelt, wobei der Zylinder 12 gemeinsam mit dem damit gekuppelten Formkern 6 die

Relativverlagerung bei Beaufschlagung mit einem entsprechenden Druckmedium durchfiihrt.

Durch die direkte Kupplung des Zylinders 12 mit dem Formkern 6 kann auf die Anordnung

des Stellelements 15 verzichtet werden.

In der Fig. 19 bis 22 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungs-
form des Formwerkzeuges 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 18 verwendet wer-
den. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in

den vorangegangenen Fig. 1 bis 18 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Diese hier gezeigte Ausfithrungsform ist im Prinzip eine Kombination der Ausfithrungsfor-

men, wie diese zuvor in den Fig. 1 bis 6 sowie 15 bis 18 beschrieben worden sind.
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Das Formwerkzeug 1 umfasst die AuBenform 2, den Formkern 6 sowie die Stellvorrichtung
10. Der Formkern 6 ist hier mit diametral gegeniiberliegenden sowie in der Formtrennebene 5
angeordneten weiteren Fiithrungselementen 28 versehen, welche in die weiteren Fiihrungsbah-
nen 29 der weiteren Lidngsfithrungselemente 27 eingreifen und so gefiihrt gelagert sind. Damit
erfolgt die Axialverstellung des Formkerns 6 relativ beziiglich der AuBenform 2 gefiihrt durch
das Zusammenwirken der weiteren Fiihrungselemente 28 mit den in den weiteren Lingsfiih-
rungselementen 27 angeordneten bzw. ausgebildeten weiteren Fithrungsbahnen 29. Die
Lingserstreckung der weiteren Fiihrungsbahnen 29 bzw. der weiteren Lingsfithrungselemente
27 entspricht zumindest dem Ausmal der Linge des Verstellweges 7 des Formkerns 6 zwi-

schen seinen beiden Stellungen.

Das Antriebsorgan 11 der Stellvorrichtung 10 ist hier nicht durch eine Zylinder-
Kolbenanordnung, sondern durch einen Spindeltrieb gebildet. Dieser Spindeltrieb umfasst im
vorliegenden Ausfithrungsbeispiel eine Gewindespindel 30, welche auch als sogenannte Be-
wegungsschraube bezeichnet werden kann. Ein der Aullenform 2 zugewendetes Ende der
Gewindespindel 30 ist mit einem der Formteile 3, 4 drehbar um deren Lingsachse, jedoch
ansonsten ortsfest daran gelagert. Das von der AuBlenform 2 abgewendete weitere Ende der
Gewindespindel 30 steht mit einem Antriebsmittel 31, wie beispielsweise einem Elektromo-

tor, Hydraulikmotor, Pneumatikmotor oder dergleichen, in Antriebsverbindung.

Zusitzlich zu den zuvor beschriebenen weiteren Liangsfithrungselementen 27 kann auch noch
zumindest ein bevorzugt jedoch mehrere Stiitzelemente 25 zur Stabilisierung der gesamten
Stellvorrichtung 10 vorgesehen sein. Bei diesem hier gewéhlten Ausfiihrungsbeispiel ist das
bzw. sind die Stiitzelemente 25 in radialer Richtung gesehen, auf der von der Langsachse 9
des Formhohlraums abgewendeten Seite der Gewindespindel 30 angeordnet. Das oder die
Stiitzelemente 25 konnen wiederum auf der von der AuBlenform 2 abgewendeten Seite mit den
weiteren Lingsfiihrungselementen 27 iiber die Verbindungsplatte 26 miteinander verbunden
sein. An dieser Verbindungsplatte 26 kann weiters auch noch das zuvor beschriebene An-

triebsmittel 31 befestigt sein.

Zur Umsetzung der rotatorischen Bewegung in eine translatorische Bewegung ist an der Ge-

windespindel 30 eine Spindelmutter 32 angeordnet. Diese Spindelmutter 32 steht gegebenen-



A2011/01011

10

15

20

25

30

WO 2013/006883 PCT/AT2012/050098

-0 -
falls unter Zwischenschaltung des ersten Kupplungsstiicks 18 mit dem Formkern 6 in Wirk-

verbindung bzw. ist diese damit gekuppelt.

Die Gewindespindel 30 des Spindeltriebes ist hier ebenfalls radial bzw. seitlich beziiglich der
Lingsachse 9 des Formhohlraums dazu ausgerichtet bzw. angeordnet. Durch diese auBermit-
tige Anordnung kann ebenfalls, wie bei all den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen, die
Baulinge der Stellvorrichtung 10 gegeniiber bisher bekannten Ausfiihrungen verkiirzt werden.
Der Vorteil bei dieser hier in den Fig. 19 bis 22 gezeigten Ausfithrungsformen ist, dass mit
dem maximalen Verstellweg mit den daran anschlieBenden Bauteilen das Auslangen gefun-
den werden kann, da so durch die Umsetzung der drehenden Bewegung in eine translatorische
Bewegung keine weiteren bewegenden Bauteile mehr iiber die vorhandenen Bauteile hinaus

ragen.

Bei der Anordnung des Spindeltriebes wire es aber auch noch méglich, das Antriebsmittel 31
am Formkern 6 anzuordnen und damit verbunden auch die Gewindespindel 30. Die damit
zusammenwirkende Spindelmutter 32 wire dann im Bereich der Verbindungsplatte 26 anzu-
ordnen, um bei entsprechender Drehbewegung der Gewindespindel 30 die Verstellung des
Formkerns 6 relativ gegeniiber der AuBlenform 2 durchfiihren zu kénnen. Dabei wiirde aber
bei der Verstellung des Formkerns dann die Gewindespindel 30 auf die von der Aulenform 2
abgewendete Seite wandern und damit die Lénge der Stellvorrichtung 10 vergroBern. Um dies
auch noch umgehen zu konnen, konnte die Gewindespindel 30 aber auch feststehend mit der
AuBenform 2 bzw. Bauteilen der Stellvorrichtung 10 verbunden sein und die Spindelmutter

32, welche am beweglichen Formkern 6 sitzt, vom Antriebsmittel 31 angetrieben werden.

Weiters ist es aber auch noch méglich, dass eine oder mehrere Gewindespindeln 30 nebenei-

nander zum Einsatz kommen.

Dariiber hinaus wiire es aber auch noch moglich, dass zwischen der Gewindespindel 30 und
dem Antriebsmittel 31 auch noch ein nicht niher dargestelltes Getriebe zwischengeschaltet

ist, um so die notwendigen Drehmomente aufbringen zu konnen.

Um weiteren Platzbedarf reduzieren zu kdnnen, wire es noch moglich, das Antriebsorgen 11,

insbesondere die Gewindespindel 30 mit dem Stiitzelement 25 und/oder einem der Lingsfiih-
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rungselemente 23, 27 zu kombinieren. So konnte z.B. die Gewindespindel 30 oder die Ge-
windespindeln 30 innerhalb des oder der Stiitzelemente 25 und/oder dem oder der Lingsfiih-
rungselemente 23, 27 angeordnet werden. Damit wire die Gewindespindel 30 zumindest be-
reichsweise vom Stiitzelement 25 und/oder vom Léngsfithrungselement 23, 27 umgeben bzw.
umschlossen. Dies konne bei einer Mehrfachanordnung von Gewindespindeln 30 giinstig

sein.

Werden die herzustellenden Formteile aus einem nach der Abkiihlung schrumpfenden Werk-
stoff gebildet, erzeugen diese bei deren Abkiihlung eine Haftwirkung am Formkern 6. Dabei
kann auch von einem Aufschrumpfen gesprochen werden. Dadurch entsteht bereits am Be-
ginn der Verstellbewegung des Formkerns 6 ausgehend von seiner Arbeitsstellung hin in sei-
ne Freigabestellung ein erhohter Kriftebedarf, welcher durch die zuvor beschriebene Anord-
nung bei der Zylinder-Kolbenausbildung des Antriebsorgans 11 durch die zur Verfiigung ste-
hende gréBere Kolbenfldche besser beherrschbar ist. Damit kann gegebenenfalls mit kleineren
Zylindergrofen bzw. geringeren Driicken das Auslangen gefunden und trotzdem die durchzu-
fiihrende Verstellbewegung einwandfrei ausgefiihrt werden. Da sich zumeist die Stellvorrich-
tung 10 in einer stehenden bzw. vertikalen Ausrichtung beziiglich der Aulenform 2 befindet,
ist auch noch das Eigengewicht des Formkerns 6 entgegen der Schwerkraft wihrend der Ver-

stellbewegung mit anzuheben.

Unabhiéngig von der zuvor beschriebenen parallelen Ausrichtung des Antriebsorgans 11 bzw.
der Langsfiihrungselemente 20, 27 und/oder der Stiitzelemente 25 beziiglich der Lingsachse 9
des Formhohlraums wire es aber noch méglich, den Verstellweg zwar geradlinig zu wihlen,
diesen jedoch unter einem geringen Neigungswinkel beziiglich der Lingsachse 9 bzw. der
Formtrennebene 5 auszurichten. So wiire es dann méglich, nach dem Offnen der AuBenform 2
den Formkern 6 von der Kavitit leicht in Richtung auf die geneigt verlaufende Verstellrich-
tung anzuheben. Dadurch wird eine rasche Freistellung des Formkorpers von der AuBenform
2 erzielt und bei der weiteren Lingsverstellung eine Beschidigung desselben vermieden.
Zusitzlich wire es aber auch noch méglich, den Léngsverlauf der zusammenwirkenden Fiih-
rungsanordnung, insbesondere der Fiihrungsbahn 21 der Lingsfiihrungselemente 20, 27, un-
terschiedlich iiber seine Léangserstreckung zu gestalten. So kdnnten geringfiigige unterschied-
liche Steigungen und/oder auch gekriimmt verlaufende Fiihrungsbahnen 21 eingesetzt wer-

den, damit z.B. am Beginn des Verstellweges ein stirkeres geringfiigiges Abheben des Form-
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kerns 6 von einem der Formteile 3, 4 erfolgt und dann eine reibungsfreie weitere Verstellung

hin zu einer der Freigabestellungen erfolgen kann.

AuBerdem konnte die gesamte Antriebs- und Fithrungsanordnung zur Verstellung des Form-
kerns 6 mittels einer zusitzlichen Schwenkanordnung von einem der Formteile 3, 4 vor dem
Beginn der Offnungsbewegung abgehoben werden. Weiters konnte aber die gesamte Verstel-
lanordnung mittels einer Federantriebes oder aber auch einer Druckmittelantriebes abgehoben
werden, um so auch in diesem Fall eine reibungsfreie Verstellbewegung bereits ab dem Be-

ginn der Offnungsbewegung durchfiihren zu kénnen.

Das oder die Antriebsorgane 11 kénnen auch mehrere Zylinder-Kolbenanordnungen umfas-
sen, welche beliebig miteinander kombiniert werden konnen. So konnten z.B. zwei oder meh-
rere Zylinder-Kolbenanordnungen nebeneinander und/oder hintereinander eingesetzt werden.
Gleichfalls konnte ein kurzhubiger Zylinder fiir die anféngliche hohere aufzubringende Ent-
formungskraft und dann ein schnellldufiger Zylinder fiir den restlichen Verstellweg Anwen-
dung finden. Gleichfalls konnte aber auch ein Teleskopzylinder als Antriebsorgan 11 einge-

setzt werden.

Unabhingig davon wire es aber auch noch moglich, zusitzlich zu der zuvor beschriebenen
Fiihrung des Formkerns 6 zumindest eine weitere Fithrungsanordnung, z.B. in Form von

Gleitschienen oder dgl., vorzusehen, welche den Formkern 6 seitlich unterstiitzen kann.

Weiters kann bei den relativ zueinander bewegten Bauteilen, wie z.B. dem Stellelement 15
und dem Léangsfiihrungselement 20, eine Sensorik zur Erfassung der Entformgeschwindigkeit
und/oder des Entformweges vorgesehen bzw. darin integriert werden. Es kann auch eine
Messvorrichtung zur Ermittlung der aufzuwendenden Verstellkraft bzw. Entformungskraft
vorgesehen werden. Damit kann eine Optimierung der Entformungsgeschwindigkeit und/oder
der Entformungskraft bis hin an die Grenze der mechanischen Belastbarkeit der zusammen-
wirkenden Bauteile erfolgen. Dies kann z.B. nur einmal beim Anfahren des Formwerkzeuges

1 durchgefiihrt werden und/oder aber auch als stindig aktiver Regelkreis ausgebildet werden.

In der Fig. 23 ist eine mogliche weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiih-

rungsform eines Teilbereiches des Formwerkzeuges 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche
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Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1
bis 22 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detail-
lierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 22 hingewiesen bzw. Bezug genom-

men.

Wie bereits zuvor zu den Fig. 1 bis 7 sowie 8 bis 15 beschrieben, kann der Zylinder 12 der
Zylinder-Kolbenanordnung fiir die Verstellung des Formkerns 6 an zumindest einem der
Lingsfiihrungselemente 20 gehalten sein. Diese hier gezeigte weitere mogliche Art der Befes-
tigung und Halterung des Zylinders 12 der Zylinder-Kolbenanordnung erfolgt dabei derart,
dass im Bereich des kolbenstangenseitigen Endes des Zylinders 12 eine beziiglich der Zylin-
derachse in senkrechter Ausrichtung dazu angeordnete Schwenkachse 33 vorgesehen ist, um
welche der Zylinder 12 schwenkbar gelagert ist. Die Schwenkachse 33 ist dabei beziiglich des
Zylinders 12 bzw. der Zylinderachse gesehen bevorzugt beidseits sowie diametral gegeniiber-
liegend angeordnet bzw. ausgebildet. So kann bzw. kénnen beispielsweise die Schwenkach-
sen 33 durch beidseits am Zylinder 12 angeordnete Bolzen oder Zapfen 34 gebildet sein, wel-
che in eine dazu gegengleich ausgebildete Ausnehmung 35 eingreifen. Um die Zapfen 34 ent-
sprechend lagern zu kénnen, kann an der oder den Liangsfithrungselementen 20 jeweils eine
Rippe 36 vorgesehen und damit verbunden sein. Diese Rippe bzw. Rippen 36 sind dabei auf
der vom Formwerkzeug 1 insbesondere der AuBenform 2 abgewendeten Seite an den Lings-
fiihrungselementen 20 angeordnet bzw. feststehend damit verbunden. Diese Rippe 36 kann
entweder integraler Bestandteil des Lingsfiihrungselementes 20 sein oder aber auch als eige-
ner Bauteil ausgebildet und anschliefend mit dem Lingsfiihrungselement 20 verbunden wer-
den. Es wire aber auch noch méglich, die Rippen 36 zusitzlich und/oder ausschlieBlich an der

Verbindungsplatte 26 zu befestigen.

Durch diese schwenkbare Lagerung des Zylinders 12 im Bereich der Schwenkachse 33 erfolgt
hier die Abstiitzung und damit Kraftiibertragung ausgehend vom Zylinder 12 auf die AuBlen-
form 2 iiber die Rippe 36 und in weiterer Folge auf das bzw. die Lingsfiihrungselemente 20.
Wie bereits zuvor beschrieben, ist auf der von der AuBlenform 2 abgewendeten Seite des oder
der Lingsfiihrungselemente 20 eine zusitzliche Verbindungsplatte 26 vorgesehen, welche
zusitzlich noch mit dem oder den Stiitzelementen 25 verbunden sein kann. Weiters kann die
Rippe bzw. die Rippen 36 iiber nicht niher bezeichnete Verbindungselemente auch noch an

der Verbindungsplatte 26 zusétzlich gehaltert werden. Damit kann eine Lastiibertragung aus-
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gehend vom Zylinder 12 in auf die Zapfen 34 und in weiterer Folge auf die Rippen 36 erfol-
gen. Die Rippen 36 iibertragen die Kraft einerseits auf die Lingsfiihrungselemente 20, gege-
benenfalls auch noch auf die Verbindungsplatte 26, und in weiterer Folge auch noch auf die

Stiitzelemente 25.

Weiters ist aus dieser Darstellung zu ersehen, dass der Zylinder 12 an seinem bodenseitigen
Ende in einer Distanz von der Aulenform 2, insbesondere dem Formteil 3, angeordnet ist und
somit hier Anlage und somit auch keine Kraftiibertragung stattfindet. Damit wird eine Abstiit-
zung des Zylinders 12 geschaffen, welche ausschlieBlich im Bereich des kolbenstangenseiti-
gen Endes erfolgt und der Zylinder 12 frei um die Schwenkachse 33 schwenkbar gelagert

abgestiitzt ist.

Das Kolbenstangenende 14 der Kolbenstange 13 ist wiederum iiber das zuvor beschriebene,
hier nicht niher dargestellte und bezeichnete Stellelement 15 mit dem Formkern 6 gegebenen-
falls unter Zwischenschaltung der Kupplungsstiicke 18 und/oder 19 verbunden. Das Stellele-
ment 15 kann seinerseits in den Léngsfithrungselement 20 gefiihrt gelagert sein, wodurch eine
ausreichend lange Fiihrungslinge und damit ein klemmfreier Verstellvorgang erzielt werden
kann. Der Formkern 6 ist seinerseits ebenfalls wiederum an den Lingsfiihrungselementen 20

gefiihrt gelagert.

Durch diese schwingende, freie Lagerung des Zylinders 12 kann sich dieser in seinem boden-
seitigen Ende frei bewegen, wodurch in diesem Bereich keine direkt wirkenden Momente auf
die Léangsfithrungselemente 20 bzw. die Stiitzelementen 25 eingebracht werden. Die Lings-
fiihrungselemente 20, gegebenenfalls in Verbindung mit den Stiitzelementen 25 sowie der
Verbindungsplatte 26, bilden eine Stiitzvorrichtung fiir das Antriebsorgan 11, welches hier
durch einen Zylinder 12 gebildet ist, aus. Diese Stiitzvorrichtung ist damit Bestandteil des

Formwerkzeugs 1 und zumeist an einem der Formteile 3, 4 der AuBenform 2 befestigt.

Bei all den zuvor beschriebenen Ausbildungen des Formwerkzeuges 1 definiert der zu verstel-
lende Formkern 6 in einer senkrecht zur Léngsachse 9 ausgerichteten Ebene einen Quer-
schnitt. Das Antriebsorgan 11 ist dann stets so angeordnet, dass diese nicht in den bendétigten
Querschnitt des Formkerns 6 hineinragt und ist somit seitlich neben dem Formkern 6 ange-

ordnet.



A2011/01011

10

15

20

25

30

WO 2013/006883 PCT/AT2012/050098

-5 -
Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis des
Aufbaus des Formwerkzeuges 1, insbesondere dessen Stellvorrichtung 10, diese bzw. deren
Bestandteile teilweise unmaBstiblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt

wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass sédmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiithrungsvarianten des Formwerkzeuges 1,
wobel an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus-
fiihrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen
der einzelnen Ausfiithrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmog-
lichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im
Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmt-
liche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit um-
fasst. Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigenstidndige, erfinderi-

sche oder erfindungsgemile Losungen darstellen.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 6; 7 bis 10; 11 bis 14; 15 bis 18; 19 bis 22;
23 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgeméfen Losun-
gen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgemiBBen Aufgaben und Lésungen sind den De-

tailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung
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AuBenform
Formteil
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Formtrennebene

Formkern
Verstellweg
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Lingsachse
Stellvorrichtung
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Kolbenstange
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zweites Ende
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Patentanspriiche

1. Formwerkzeug (1), insbesondere SpritzgieBwerkzeug, zur Herstellung von
Formkorpern, wie Hohlkorper aus Kunststoff, umfassend eine Auenform (2) mit zumindest
einem Formteil (3, 4), einen Formkern (6), der relativ beziiglich der Aulenform (2) zwischen
einer Arbeitsstellung und mindestens einer Freigabestellung entlang eines Verstellweges (7)
verschiebbar ist, wobei der Formkern (6) mit der Aulenform (2) in der geschlossenen Ar-
beitsstellung zumindest einen Formhohlraum ausbildet und der Formhohlraum eine Lings-
achse (9) definiert, sowie eine Stellvorrichtung (10) mit mindestens einem durch eine Zylin-
der-Kolbenanordnung gebildeten Antriebsorgan (11), bei der das Antriebsorgan (11) mit dem
Formkern (6) derart gekuppelt ist, dass fiir die Verstellung des Formkerns (6) ausgehend von
seiner Arbeitsstellung hin zur Freigabestellung die groBere Kolbenfldche der Zylinder-
Kolbenanordnung von einem Druckmedium beaufschlagt ist, um den Formkern (6) entlang
seines Verstellweges (7) zu verlagern, wobei das Antriebsorgan (11) der Stellvorrichtung (10)
beziiglich der Lingsachse (9) des Formhohlraums dazu in radialer Richtung soweit distanziert
angeordnet ist, dass das Antriebsorgan (11) seitlich neben dem Formkern (6) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Kolbenstangenende (14) einer Kolbenstange (13) der Zylin-
der-Kolbenanordnung auf seiner von der AuBlenform (2) abgewendeten Seite mit dem Form-
kern (6) gekuppelt ist und dass in radialer Richtung zwischen dem Antriebsorgan (11) und der
Lingsachse (9) des Formhohlraums ein sich in Richtung des Verstellweges (7) erstreckendes
Stellelement (15) mit in dessen Lingserstreckung voneinander distanzierten ersten und zwei-
ten Enden (16, 17) angeordnet ist, wobei das erste Ende (16) des Stellelements (15) mit dem
Formkern (6) und das zweite Ende (17) des Stellelements (15) mit dem Kolbenstangenende

(14) gekuppelt ist.

2. Formwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Lings-
ausrichtung des Antriebsorgans (11) der Stellvorrichtung (10) beziiglich der Lingsachse (9)

des Formhohlraums dazu parallel oder dazu winkelig ausgerichtet ist.

3. Formwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Enden (16, 17) des Stellelements (15) jeweils unter Zwischenschaltung von ersten und zwei-

ten Kupplungsstiicken (18, 19) mit dem Formkern (6) sowie dem Kolbenstangenende (14)
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gekuppelt sind und die Kupplungsstiicke (18, 19) bevorzugt in etwa senkrecht beziiglich der

Lingsachse (9) des Formhohlraums ausgerichtet sind.

4. Formwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stellvorrichtung (10) weiters mindestens ein parallel zum Verstellweg (7)
ausgerichtetes erstes Langsfithrungselement (20) mit einer Fithrungsbahn (21) sowie zumin-
dest ein an der Fiithrungsbahn (21) gefiihrt gelagertes Fithrungsteil (22) umfasst und das

Liangsfiihrungselement (20) mit dem Fiihrungsteil (22) eine Fiihrungsanordnung ausbildet.

5. Formwerkzeug (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Lingsfiihrungselement (20) eine Fithrungsldnge aufweist, welche zumindest dem Ausmal der
Linge des Verstellweges (7) des Formkerns (6) zwischen seinen beiden Stellungen (Arbeits-

stellung und Freigabestellung) entspricht.

6. Formwerkzeug (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fiihrungsteil (22) eine Ldngserstreckung aufweist, welche zumindest dem Ausmal der Lénge
des Verstellweges (7) des Formkerns (6) zwischen seinen beiden Stellungen (Arbeitsstellung

und Freigabestellung) entspricht.

7. Formwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1, 3 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fiihrungsteil (22) der Fiihrungsanordnung am Stellelement (15) angeordnet oder

ausgebildet ist.

8. Formwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkern (6) mit zumindest einem Fiihrungselement (23) versehen ist und
das Fiihrungselement (23) in der Fithrungsbahn (21) des zumindest einen ersten Lingsfiih-

rungselements (20) der Fithrungsanordnung gefiihrt ist.

9. Formwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkern (6) mit zwei diametral gegeniiberliegenden weiteren Fiithrungs-
elementen (28) versehen ist und diese weiteren Fiihrungselemente (28) in jeweils diesen zu-
geordneten weiteren Lingsfithrungselementen (27) gefiihrt sind, wobei die weiteren Léings-

fiihrungselemente (27) jeweils eine Fithrungsldnge aufweisen, welche zumindest dem Aus-
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malf der Linge des Verstellweges (7) des Formkerns (6) zwischen seinen beiden Stellungen

(Arbeitsstellung und Freigabestellung) entspricht.

10. Formwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lingsfiihrungselemente (20, 27) in einem duBeren Umfangsbereich des Formkerns

(6) angeordnet sind.

11. Formwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stellvorrichtung (10) weiters noch zumindest ein stabférmig ausgebildetes
Stiitzelement (25) umfasst, welches parallel beziiglich der Langserstreckung des Antriebsor-

gans (10) ausgerichtet ist.

12. Formwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Lingsfiihrungselement (20, 27) sowie das zumindest eine Stiitzele-
ment (25) auf der von der AuBlenform (2) abgewendeten Seite iiber eine Verbindungsplatte

(26) miteinander gekuppelt sind.

13. Formwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1, oder 3 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Zylinder (12) der Zylinder-Kolbenanordnung an zumindest einem der

Lingsfiihrungselemente (20) gehaltert ist.

14. Formwerkzeug (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylin-
der (12) der Zylinder-Kolbenanordnung im Bereich seines kolbenstangenseitigen Endes iiber
beziiglich der Zylinderachse in senkrechter Ausrichtung dazu sowie diametral gegeniiberlie-
gend angeordnete Schwenkachsen (33) schwenkbar an den Léngsfithrungselementen (20)

gelagert ist.
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