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Spritzgiemaschine zur Herstellung von Kunststoffteilen,
umfassend zwei auflere Formaufspannplatten (6, 7, 63,
64) sowie ein mittleres, in einem Tragrahmen (19, 53)
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Tragrahmen (19, 53) fest mit dem Maschinenrahmen (5,
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auReren Formaufspannplatten (6, 7, 63, 64) verschieblich
am Maschinenrahmen (5, 54) abgestiitzt sind und mittels
Fahrantrieben (27, 28, 73) auf das mittlere Formtragerele-
ment (13, 55) zu- und von diesem wegbewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass als Tragrahmen (19, 53)
ein im wesentlichen C-férmiger Tragrahmen (19, 53) mit
einer zu einer Seite hin gerichteten Offnung vorgesehen
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine FormschlieRvor-
richtung einer SpritzgieRmaschine von der im Ober-
begriff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art.

[0002] Aus der GB 2 300 142 A ist eine Form-
schlieRvorrichtung bekannt, bei der die beiden aule-
ren Formaufspannplatten jeweils aus einer maschi-
nenrahmenfesten Formaufspannplatte und einer ver-
schieblich am Maschinenrahmen abgestitzten Form-
aufspannplatte bestehen. Das mittlere Formtragere-
lement ist dabei Uber einen Tragrahmen ebenfalls
verschieblich am Maschinenrahmen abgestiitzt. Auf-
grund der Verfahrbarkeit des im Tragrahmen drehbar
angeordneten mittleren Formtragerelements ist die-
ses Bauelement verhaltnismaRig instabil, so daf in
der Regel nur Werkzeughélften mit geringem Ge-
wicht auf den Formaufspannflachen des drehbaren
Formtragerelements angeordnet werden kénnen. Da
das mittlere Formtragerelement und die bewegliche
aullere Formaufspannplatte zwei hintereinander ge-
schaltete verschiebliche Formhaltevorrichtungen
darstellen, addieren sich deren Toleranzen auf und
ergeben somit in Bezug auf die ruhende, maschinen-
rahmenfeste aullere Formaufspannplatte eine Form-
schlieeinheit mit geringer Genauigkeit und schwer
einzuhaltender Plattenparallelitat.

[0003] Auch aus der DE 197 33 667 A1 ist eine
FormschlieReinheit mit einer feststehenden und einer
beweglichen Formaufspannplatte und einem in rela-
tiv zu der beweglichen Aufspannplatte verschiebli-
chen Tragerbldocken gelagerten und um eine vertikale
Achse drehbaren Formhalftentrager bekannt. Die be-
wegliche Formaufspannplatte und der Formhalften-
trager kdnnen zu der feststehenden Formaufspann-
platte hinbewegt und wahrend eines Einspritzvorgan-
ges von thermoplastischem Kunststoff ein Schliel3-
druck ausgeubt werden. Hierbei ergeben sich die be-
reits bei der Beschreibung der GB 2 300 142 A ge-
nannten Nachteile einer relativen Instabilitat der Vor-
richtung mit groRen Toleranzen.

[0004] Die DE 36 20 175 A beschreibt eine Spritz-
gieBmaschine mit mindestens zwei Plastifizier- und
Einspritzeinheiten sowie einer feststehenden Form-
aufspannplatte und einer von feststehenden Holmen
gefiuhrten verschiebbaren Formaufspannplatte, die
jeweils die einen Formhalften von SpritzgieRwerk-
zeugen tragen, und zwischen denen ein um seine
Achse drehbarer und in Richtung der feststehenden
Holme verschiebbarer prismatischer Kerntragerkor-
per angeordnet ist, dessen zu seiner Achse parallele
Seitenflachen die anderen Formhalften der Spritz-
gieBwerkzeuge aufweisen. Dieser Kerntragerkdrper
ist selbst nicht auf dem Maschinenbett abgestitzt,
sondern nur uber an der beweglichen Formaufspann-
platte verschiebbar gelagerte Holme gehalten. Dies
bedeutet, dass nur Kerntragerkérper und ihnen zuge-
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ordnete Formhalften zum Einsatz kommen kdnnen,
die kein groRes Gewicht haben. Die Lagerung des
Kerntragerkdrpers relativ zur beweglichen Formauf-
spannplatte ohne jegliche Abstitzung weder am Ma-
schinenbett noch an den fir die Schliellbewegung
verwendeten Holmen bedingt zudem eine besonders
instabile Vorrichtung, mit allen schon bei der Diskus-
sion der GB 2 300 142 geschilderten Nachteilen.

[0005] Aus der nachstkommenden JP 06 254906 A
ist eine FormschlieRBvorrichtung bekannt, bei der zwi-
schen zwei duferen Formaufspannplatten ein mittle-
res Formtragerelement angeordnet ist, das in einem
fest mit dem Maschinenrahmen der Spritzgielma-
schine verbundenen Tragrahmen drehbar gelagert
ist. Die beiden aufieren Formaufspannplatten sind
verschieblich am Maschinenrahmen abegestuitzt und
kénnen mittels Fahrantrieben auf das mittlere Form-
tragerelement zu- und von diesem wegbewegt wer-
den. Der Tragrahmen ist in geschlossener Bauweise
ausgeflihrt, was sich positiv auf dessen Stabilitat aus-
wirkt, was aber den Nachteil hat, dass der Zugang
zum Formtragerelement erschwert ist.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, unter Verwendung einfacher Mittel eine
Formschliel3vorrichtung zu schaffen, die einerseits
eine vergleichsweise hohe Stabilitdt aufweist und die
andererseits gleichzeitig eine verbesserte Zugang-
lichkeit zu den Formen bietet.

[0007] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch eine
Formschliel3vorrichtung mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1; die weiteren Patentanspriiche be-
treffen weitere Ausgestaltungen der Erfindung.

[0008] Bei der erfindungsgemafien Ausgestaltung
des Tragrahmens als ortsfester, fest mit dem Maschi-
nenrahmen verbundener und im wesentlichen C-for-
miger Tragrahmen mit einer zu einer Seite hin gerich-
teten Offnung kann zum einen das mittlere Formtréa-
gerelement in einer massiven und dementsprechend
stabilen Dreheinrichtung gelagert werden und zum
anderen ist das Formtragerelement auf der offenen
Seite leicht zuganglich, beispielsweise zum Einlegen
von zu umspritzenden Einlegeteilen, zum Entneh-
men von fertigen Formteilen oder fiir sonstige Bear-
beitungsschritte.

[0009] Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die
Werkzeugaufspannflachen fir den Werkzeugwech-
sel oder fir Wartungsarbeiten zum offenen Bereich
des Tragrahmens geschwenkt werden kann.

[0010] Vorzugsweise sind die Saulen der Form-
schlieReinheit an einem Ende in einer zu einer der
aulleren Formaufspannplatten parallelen Abstltz-
platte befestigt und durchsetzen am anderen Ende
die andere aufere Formaufspannplatte und werden
durch sagezahnférmig ineinandergreifende Elemen-
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te hinter der Formaufspannplatte verriegelt. Dabei ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Abstutzplatte und
die zugeordnete auflere Formaufspannplatte eine
Sandwichplatte mit zwischenliegenden hydrauli-
schen Druckkolben bilden. Diese Plattenanordnung
zeichnet sich durch eine sehr kurze Bauweise aus
und stellt ein besonders steifes System dar, da nur
die zur Erzeugung des SchlieRdruckes erforderliche
Hydraulikdlmenge notwendig ist. GroRere, zu hoher
Kompressibilitdt neigende Hydraulikdlmengen kon-
nen dabei vermieden werden oder werden nur zu der
von der SchlieRdruckerzeugung funktionell entkop-
pelten Durchfihrung der Bewegungsantriebe
(SchlieBen, LosreiRen und Offnen) verwendet. Die
nach der Erfindung ohnehin gegebene hohe Steifig-
keit der FormschlieRvorrichtung wird durch die Ver-
wendung des  vorbeschriebenen Zweiplat-
ten-SchlieRsystems mit zwischenliegender, maschi-
nenrahmenfest gelagerter mittleren Formtragerein-
heit somit noch erheblich gesteigert. Eine derartige
Formschliel3einheit ist daher zur Herstellung von gro-
Ren Mehrkomponenten-Spritzgiel3teilen, die eine
hohe Maschinenprazision erfordern, wie z. B. Auto-
mobilscheiben oder mehrschalige Behalter, beson-
ders geeignet.

[0011] In einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung sind die Saulen auf der einen Seite in
der einen aufleren Formaufspannplatte befestigt und
auf der anderen Seite als Kolben ausgebildet, die in
hydraulischen, mit der anderen aufieren Formauf-
spannplatte fest verbundenen Zylindern reversierbar
geflhrt wird. Auch dieses Zweiplatten-SchlieRsystem
mit zwischenliegender maschinenrahmenfest gela-
gerter mittlerer Formtragereinheit zeichnet sich durch
eine kurze Bauweise und hohe Steifigkeit aus.

[0012] Bei einem als Wurfel ausgebildeten Formtra-
gerelement mit vier Werkzeughalften kann bei dem
C-férmigen Tragrahmen, bezogen auf eine der vier
Werkzeughalften des Formtragerelementes, im ers-
ten Takt das Grundbauteil gespritzt werden. Im zwei-
ten Takt kann dieses Bauteil abkuhlen. Im dritten Takt
wird das Grundbauteil zum Zweikomponentenspritz-
giefl3teil vervollstandigt. Im vierten Takt befindet sich
die Werkzeughélfte mit dem fertigen Zweikomponen-
tenspritzgielteil an der offenen Stelle des C-férmigen
Tragrahmens und kann wahrend der vierten Taktzeit
entnommen werden. Da somit der Vorgang der Ent-
nahme wahrend des vierten Taktes ablauft, kann die
Zykluszeit erheblich verkiirzt werden. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, da® die Werkzeughalfte nach
der Entnahme des fertigen Zweikomponentenspritz-
giefteils vor Ablauf der vierten Taktzeit noch mit Ein-
legeteilen, wie z. B. metallischen Schraubhilsen
oder einem Kunststoffteil bestickt werden kann. Der
Vorteil der Verkiirzung der Zykluszeit ergibt sich bei
einem Formtragerelement mit vier oder sechs Werk-
zeughalften.
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[0013] Ausfiihrungsformen der Erfindung werden
anhand der beigefligten Zeichnungen erlautert.

[0014] Es zeigen:

[0015] Fig. 1 die Seitenansicht auf eine Spritzgiel3-
maschine mit erfindungsgemafler Formschlief3ein-
heit,

[0016] Fig. 2 im vergroRerten MaRstab die Schnitt-
ansicht gemaf der Schnittlinie II-1l in Fig. 1,

[0017] Fig.3 die Seitenansicht einer weiteren
SpritzgieBRmaschine mit erfindungsgemafRer Form-
schlief3einheit,

[0018] Fig. 4 die Schnittansicht gemaf der Schnitt-
linie V-V in Fig. 3, und

[0019] Fig. 5 die perspektivische Ansicht der Spritz-
gieBmaschine nach Fig. 3.

[0020] Die SpritzgieBRmaschine gemal Fig. 1 um-
fallt eine Formschlief3einheit 1 und zwei Einspritzag-
gregate 2 und 3. Mit dem Pfeil 4 ist lediglich die
Spritzachse eines dritten moglichen Einspritzaggre-
gates dargestellt, das in sogenannter T-Anordnung
an der Spritzgiefmaschine vorgesehen werden
kann.

[0021] Die FormschlieReinheit 1 besteht aus einem
Maschinenrahmen 5, auf dem zwei dul3ere Formauf-
spannplatten 6 und 7 Gber Gleitschuhe 8 und 9 ver-
schieblich abgestutzt sind. Die Formaufspannplatten
6 und 7 tragen jeweils eine Werkzeughalfte 10 und
11. Die in Fig. 1 links dargestellte Formaufspannplat-
te 6 besteht aus einer sogenannten Sandwichplatte,
die sich aus zwei in sehr geringem Parallelabstand
angeordneten Platten zusammensetzt, von denen
die eine Platte eine Abstlitzplatte 6' und die andere
Platte die Formtragerplatte 6" ist. Zwischen der Ab-
stutzplatte 6' und der Formtragerplatte 6" befinden
sich vier hydraulische Druckkolben 12, von denen in
der Zeichnung nur die zwei vorderen Druckkolben zu
sehen sind. Zwischen der Abstltzplatte 6' und der
Formtragerplatte 6" kann auch ein Kniehebelschliel3-
system angeordnet sein.

[0022] Zwischen den beiden &uferen Formauf-
spannplatten befindet sich ein mittleres Formtragere-
lement 13, das zwei gegenlberliegende Formauf-
spannflachen 14 und 15 aufweist, auf denen jeweils
eine linke und eine rechte mittige Werkzeughalfte 16
und 17 befestigt ist. Das in der Fig. 1 dargestellte
Formtragerelement 13 ist plattenférmig und weist so-
mit zwei Aufspannflachen 14 und 15 auf. Grundsatz-
lich kann das Formtragerelement auch als Wrfel mit
vier Formaufspannflachen ausgebildet sein.

[0023] Das Formtragerelement 13 ist mit einer senk-
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recht stehenden Drehachse 18 in einem fest mit dem
Maschinenrahmen 5 verbundenen Tragrahmen 19
gelagert. Wie in Fig. 2 mit den Linien L1 und L2 an-
gedeutet, kann der Tragrahmen 19 als im wesentli-
chen C-férmiger Tragrahmen ausgebildet sein, mit ei-
nem oberen horizontalen Schenkel 19a, einem unte-
ren horizontalen Schenkel 19¢ und einem diese
Schenkel miteinander verbindendes und mit diesen
jeweils einen rechten Winkel einschlieendes verti-
kales Tragrahmenteil 19b. Zwischen dem oberen
Schenkel 19a und dem unteren Schenkel 19¢ ist der
Tragrahmen 19 im Bereich zwischen den beiden Lini-
en L1 und L2 offen. Am Tragrahmen 19 befindet sich
ein Drehantrieb 20, mit dem das Formtragerelement
13 mit den beiden mittigen Werkzeughalften 16 und
17 jeder der beiden dufReren Werkzeughalften 10 und
11 zugeordnet werden kann.

[0024] Die beiden duReren Formaufspannplatten 6
und 7 sind durch vier Saulen 21 miteinander verbun-
den. In der linken auferen Formaufspannplatte 6
sind die Saulen 21 in der Abstutzplatte befestigt. Die
Saulen 21 durchsetzen die rechte dulRere Formauf-
spannplatte 7 und sind hinter dieser verriegelt. Das
Verriegelungssystem besteht aus im Endbereich der
Saulen 21 ausgebildeten sdgezahnférmigen Rillen
22 in die komplementar sdgezahnférmige Rillen von
zwei gegeneinander bewegbaren Halbschalen 23
und 24 sperrklinkenartig einfahrbar sind. Die Saulen
21 durchsetzen den Tragrahmen 19 in Gleitfihrun-
gen.

[0025] Die Einspritzaggregate 2 und 3 sind mit den
aulleren Formaufspannplatten 6 und 7 Gber hydrauli-
sche Stellelemente 25 und 26 gekoppelt, mit denen
die Einspritzdisen 29 an den Formaufspannplatten 6
und 7 in Spritzstellung positionierbar sind.

[0026] Die Schnittdarstellung gemafl Fig. 2 zeigt
den auf dem Maschinenrahmen 5 befestigten Tra-
grahmen 19, der von den Saulen 21 durchsetzt ist. In-
nerhalb des Tragrahmens 19 ist das Formtragerele-
ment 13 drehbar gelagert, auf dessen Formauf-
spannflache 14 die linke mittige Werkzeughalfte 16
befestigt ist. Die Drehachse 18 des Formtragerele-
mentes 13 ist mit dem Drehantrieb 20 gekoppelt. Am
aulleren Rand des Tragrahmens 19 sind Halterun-
gen fir hydraulische Stellantriebe 27 und 28 ange-
ordnet (in Fig. 1 nicht dargestellt), mit denen die au-
Reren Formaufspannplatten 6 und 7 zum maschinen-
rahmenfesten Tragrahmen zu- und weg bewegt wer-
den kénnen. Die hydraulischen Stellantriebe 27 und
28 dienen dabei zur Durchfiihrung der Werkzeug-
schlielbewegung, mit der die Werkzeughalfte 10 der
linken auleren Formaufspannplatte 6 in SchlieRstel-
lung mit der linken mittigen Werkzeughélfte 16 des
mittleren Formtragerelements 13 gebracht werden
kann. In gleicher Weise und gleichzeitig werden die
Werkzeughalften 11 und 17 in SchlieBstellung ge-
bracht. Das Heranfahren der beiden dufReren Form-

4/8

aufspannplatten 6 und 7 an das maschinenrahmen-
feste Formtragerelement 13 erfolgt bei gedffnetem
Verriegelungssystem, das nach Vollendung der
Schlielbewegung sofort in Sperrstellung gebracht
wird, in der sich die beiden Halbschalen 23 und 24 im
Eingriff mit den sdgezahnformigen Rillen 22 der Sau-
len 21 befinden. Die Bewegung in Sperrstellung ist in
Fig. 1 durch die Pfeile an den Halbschalen 23 und 24
angegeben.

[0027] Unmittelbar nach der Verriegelung erfolgen
die SchlieRdruckerzeugung tber die Druckkolben 12
und ein erster Spritzvorgang Uber die an die auleren
Formaufspannplatten 6 und 7 angedockten Einspritz-
aggregate 2 und 3.

[0028] Nach Vollendung des ersten Spritzvorgangs
wird das Verriegelungssystem geldst und die hydrau-
lischen Stellantriebe 27 und 28 bewirken zunachst
das LosreilRen der geschlossenen Werkzeughalften
10,12, 16, 17 und im weiteren ein Wegfahren der au-
Reren Formaufspannplatten 6 und 7 von dem ma-
schinenrahmenfesten Formtragerelement 13 bzw.
dem Tragrahmen 19.

[0029] AnschlieBend wird das Formtragerelement
13 um 180° gedreht, so dal® den dulleren Werkzeug-
halften 10 und 11 die gewendeten mittigen Werk-
zeughalften 16 und 17 gegenuberliegen. Mit diesen
neuen Werkzeughalften-Paarungen werden die im
ersten SpritzgieBvorgang hergestellten Teil-Spritz-
gieRartikel in einem nachfolgenden zweiten Spritz-
gieRvorgang zum fertigen Zweikomponenten-Spritz-
gielteil vervollstandigt.

[0030] Die SpritzgieBRmaschine gemafl den Fig. 3
bis Fig. 5 umfallt eine FormschlieReinheit 50 und
zwei Einspritzaggregate 51 und 52. Die Formschliel3-
einheit 50 besteht aus einer einstlickigen aulieren
Formaufspannplatte 63, in der Saulen 62 befestigt
sind. Die Saulen 62 durchsetzen sowohl den Tra-
grahmen 53 als auch die rechte dufere Formauf-
spannplatte 64, die vier Hydraulikzylinder 66 auf-
weist, in denen die als Kolben 65 ausgebildeten En-
den der Saulen 62 reversierbar gefihrt sind. Mit die-
sen Kolben-Zylindereinheiten 65, 66 sind einerseits
die Fahrbewegungen der FormschlieReinheit 50
durchfiihrbar, wie das Offnen und das SchlieRen der
Werkzeugformhalften. Andererseits kann damit auch
der Schlief3druck erzeugt werden. Die hierfir erfor-
derliche Druckubersetzereinrichtung ist im Kolben 65
integriert und nicht gesondert dargetellt. Im Gegen-
satz zur Ausflhrungsform nach Fig. 1 erfolgt auch
keine Funktionsaufteilung. Wahrend bei der Form-
schlief3einheit nach Fig. 1 der SchlieRdruck durch die
Druckkolben 12 erzeugt wird und die Fahrbewegung
(Offnen, SchlieBen, LosreiRen) von den hydrauli-
schen Stellelementen 25, 26 bewerktstelligt wird,
werden beide Hauptfunktionen (Fahrbewegungen
und SchlieBdruckerzeugung) bei der Formschliel3-
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einheit 50 von der Kolben-Zylindereinheit 65, 66
durchgefiihrt.

[0031] Der C-formige Tragrahmen 53 ist mit dem
Maschinenrahmen 54 fest verbunden und tragt, dreh-
bar gelagert, ein Formtragerelement 55, auf dem vier
mittige Werkzeughélften 56, 57, 58 und 59 aufge-
spannt sind. Die Drehachse 60 des Formtragerele-
mentes 55 ist in beiden Schenkeln des C-férmigen
Tragrahmens 53 gelagert und ist Gber einen im Ma-
schinenrahmen 54 angeordneten Drehantrieb 61
taktweise antreibbar. Der C-férmige Tragrahmen 53
wird in GleitfUhrungen von vier Saulen 62 durchsetzt,
die an einem Ende in einer linken au3eren Formauf-
spannplatte 63 befestigt sind und am anderen Ende
eine rechte aullere Formaufspannplatte 64 in Gleit-
fuhrungen durchsetzen und mit Kolben 65 in vier Hy-
draulikzylindern 65 reversierbar gefuhrt sind. Die bei-
den aulReren Formaufspannplatten 63 und 64 weisen
Halterungen 67 und 68 fiir die Einspritzaggregate 51
und 52 auf, die mit hydraulischen Stellelementen 69
und 70 an die Einspritz-Durchgangsoéffnungen der
Formaufspannplatten 63 und 64 heranfahrbar sind.

[0032] Die dueren Formaufspannplatten 63 und 64
sind auf Gleitschienen 71 und 72 auf dem Maschi-
nenrahmen 54 verschieblich abgestitzt. Die Ver-
schiebung der auReren Formaufspannplatten 63 und
64 erfolgt daher Uber zwei an den Ecken der Form-
aufspannplatte 64 diagonal gegentiiberliegende hy-
draulische Stellantriebe 73, von denen in den Fig. 4
und 6 nur der obere Stellantrieb sichtbar ist. Die Be-
wegung der linken dufleren Formaufspannplatte 63
erfolgt Uber die hydraulische Kolben-Zylindereinhei-
ten 65, 66.

[0033] Die vier mittigen Werkzeughalften 56, 57, 58
und 59 sind taktweise mit den auf den beiden aulRe-
ren Formaufspannplatten 63 und 64 angeordneten
Werkzeughalften 74 und 75 zusammenschlief3bar.

[0034] Der Spritzvorgang wird nachfolgend anhand
des taktmaRigen Durchlaufes der mittigen Werkzeug-
halfte 56 erlautert. Die vier jeweils um 90° versetzten
Taktstellungen 1 bis 4 des wurfelfdrmigen Formtrage-
relements 55 sind in Fig. 5 bezuglich der Schwenk-
achse S angegeben. Im ersten Takt werden die bei-
den Werkzeughélften 56 und 75 zusammengeschlos-
sen und es wird ein Grundkdrper gespritzt. Im zwei-
ten Takt steht die Werkzeughalfte 55 dem senkrech-
ten Schenkel des C-férmigen Tragrahmens 53 ge-
genuber. Der zuvor gespritzte Grundkdrper kann da-
bei abkihlen. Im dritten Takt wird die Werkzeughalfte
56 mit der Werkzeughalfte 74 der linken aufleren
Formaufspannplatte 63 zusammengeschlossen und
der Grundkoérper wird zu einem Zweikomponen-
ten-SpritzgieBteil vervollstandigt. Im vierten Takt wird
die Werkzeughalfte 56 in die Offnung des C-férmigen
Tragrahmens 53 geschwenkt. In dieser Stellung kann
das fertige Zweikomponenten-Spritzgiefiteil leicht
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entnommen werden und die entleerte Werkzeughalf-
te 56 kann gegebenenfalls anschlieRend mit Einlege-
teilen bestickt werden. Bei diesem Betriebsablauf er-
folgt der Vorgang des Entnehmens wahrend der Takt-
zeit, die von den Vorgangen Schliefen, Schliel-
druckaufbau, Spritzen, Nachdruckphase bestimmt
wird. Da hierbei keine Zeitspanne fir die Entnahme
des Spritzgielteils zu berlcksichtigen ist., weil die
Entnahme zeitgleich an der offen abgeschwenkten
Werkzeughalfte erfolgen kann, kann die Mehrkompo-
nenten-SpritzgieRmaschine mit verkirzter Zykluszeit
betrieben werden.

[0035] Die Verfahrbewegungen fir die Formauf-
spannplatten 6, 7 und 62, 63 der vorbeschriebenen
FormschlieRvorrichtungen 1 und 50 kann hydraulisch
oder elektromechanisch Uber Kugelspindelantriebe
erfolgen.

Bezugszeichenliste

1 FormschlieReinheit (1. Ausfihrungsform)
2 Einspritzaggregat

3 Einspritzaggregat

4 mogliches Einspritzaggregat (Pfeil 4)

5 Maschinenrahmen

6 auliere Formaufspannplatte (links)

6’ Abstiutzplatte

6" Formtragerplatte

7 auliere Formaufspannplatte (rechts)

8 Gleitschuh

9 Gleitschuh

10  Werkzeughalfte (links aufden)

1 Werkzeughalfte (rechts aulen)

12 Druckkolben

13 Formtragerelement

14 Formaufspannflache

15 Formaufspannflache

16 mittige Werkzeughalfte (links)

17 mittige Werkzeughalfte (rechts)

18 Drehachse

19 Tragrahmen mit Schenkeln 19a, 19b und 19¢
20 Drehantrieb

21 Saule

22 sagezahnformige Rillen

23 Halbschale

24 Halbschale

25 hydraulisches Stellelement

26 hydraulisches Stellelement

27 hydraulische Stellantriebe

28 hydraulische Stellantriebe

29 Einspritzdise

50 FormschlieReinheit (2. Ausfiihrungsform)
51 Einspritzaggregat

52 Einspritzaggregat

53 Tragrahmen mit Schenkeln 53a, 53b und 53¢
54 Maschinenrahmen

55 Formtragerelement

56 mittige Werkzeughalfte

57 mittige Werkzeughalfte
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58 mittige Werkzeughalfte

59 mittige Werkzeughalfte

60 Drehachse

61 Drehantrieb

62  Saule

63 Formaufspannplatte links
64 Formaufspannplatte rechts
65 Kolben

66 Hydraulikzylinder

67 Halterung

68 Halterung

69 hydraulisches Stellelement
70 hydraulisches Stellelement
7 Gleitschiene

72 Gleitschiene

73 hydraulischer Stellantrieb
74  Werkzeughalfte links

75  Werkzeughalfte rechts

Patentanspriiche

1. FormschlieRvorrichtung (1, 50) einer Spritz-
gieBmaschine zur Herstellung von Kunststoffteilen,
umfassend zwei dulRere Formaufspannplatten (6, 7,
63, 64) sowie ein mittleres, in einem Tragrahmen (19,
53) drehbar gelagertes Formtragerelement (13, 55),
wobei der Tragrahmen (19, 53) fest mit dem Maschi-
nenrahmen (5, 54) der Spritzgiemaschine verbun-
den ist, und wobei die dufReren Formaufspannplatten
(6,7, 63, 64) verschieblich am Maschinenrahmen (5,
54) abgestiitzt sind und mittels Fahrantrieben (27, 28,
73) auf das mittlere Formtragerelement (13, 55) zu-
und von diesem wegbewegbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragrahmen (19, 53) ein im
wesentlichen C-férmiger Tragrahmen (19, 53) mit ei-
ner zu einer Seite hin gerichteten Offnung vorgese-
hen ist.

2. FormschlieRBvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tragrahmen (19, 53)
einen oberen (19a, 53a) und einen unteren (19c,
53c) horizontalen Schenkel sowie ein diese Schenkel
(19a, 19¢, 53a, 53c) miteinander verbindendes und
mit diesen jeweils einen rechten Winkel einschlie-
Rendes, vertikales Tragrahmenteil (19b, 53b) auf-
weist.

3. Formschliel3vorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragrahmen
(19, 53) mit seinem unteren horizontalen Schenkel
(19¢, 53c) auf dem Maschinenrahmen (5, 54) abge-
stutzt ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der C-férmige Tra-
grahmen (19, 53) mit einer zur Bedienerseite hin ge-
richteten Offnung vorgesehen ist.

5. FormschlieRvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
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Tragrahmen (19, 53) an seinen beiden horizontalen
Schenkeln (19a, 19¢, 53a, 53c¢) jeweils von zwei Sau-
len (21, 62) in GleitfUhrungen durchsetzt ist, die die
beiden aulReren Formaufspannplatten (6, 7, 63, 64)
miteinander verbinden.

6. FormschlieRvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem maschinenfesten Tragrahmen (19, 53)
und den beiden auleren Formaufspannplatten (6, 7,
63, 64) Stellantriebe (27, 28, 73) zur Durchfuhrung
der Offnungs- und SchlieRbewegungen angeordnet
sind.

7. FormschlieRvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formtragerelement (13) plattenférmig mit zwei Form-
aufspannflachen fir zwei mittige Werkzeughalften
(16, 17) ausgebildet ist.

8. Formschielvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formtragerelement (55) wirfelférmig mit vier Form-
aufspannflachen fir vier mittige Werkzeughalften
(56, 57, 58, 59) ausgestaltet ist.

9. FormschlieRvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass am
Tragrahmen (19, 53) ein oder mehrere Einspritzag-
gregate (4) angeordnet sind, die in Spritzverbindung
mit einem oder mehreren der auf dem Formtragere-
lement (13, 55) befestigten Werkzeughalften bringbar
sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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