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(54) Gusswerkzeug-Spannvorrichtung

(57) Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung (10) umfasst FIG7

einen Sockel (11), einen stationdren Werkzeugtrager
(12), einen beweglichen Werkzeugtrager (13), einen
Gusswerkzeug- Spannmechanismus (14), eine
Fiihrungssaule (15) und eine Halb-Buchse (23). Diese
Gusswerkzeug-Spannvorrichtung (10) umfasst
weiterhin eine Wellentragerplatte (30), die die Spitze
der Fihrungsséaule 15) stiitzt. Diese
Wellentragerplatte (30) ist fest mit der Basis (11)
verbunden und umfasst eine Durchgangséffnung (41),
durch welche die Spitze der Fiihrungssaule (15)
hindurchtritt, und die durch die Durchgangséffnung
hindurchtretende Fiihrungssdule (15) ist durch die
Wellentragerplatte (30) derart gestiitzt, dass sie frei
beweglich ist.
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Beschreibung
GUSSWERKZEUG-SPANNVORRICHTUNG

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung, die Metallguss-
werkzeuge verspannt.

HINTERGRUND

[0002] Eine Spritzgussmaschine weist als priméare Bestandteile eine Einspritzvorrichtung und
eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung auf. Die Einspritzvorrichtung spritzt ein Kunststoffmaterial
in Metallgusswerkzeuge. Zu diesem Zeitpunkt ist es notwendig, die Metallgusswerkzeuge entge-
gen dem Einspritzdruck geschlossen zu halten. Entsprechend halt die Gusswerkzeug-Spannvor-
richtung die Metallgusswerkzeuge verspannt.

[0003] Ein bekanntes Ausfiihrungsbeispiel einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung ist beispiels-
weise im japanischen Patent Nr. 2675425 offenbart.

[0004] Die im japanischen Patent Nr. 2675425 offenbarte Technologie wird unter Bezugnahme
auf FIG. 8 beschrieben. Wie in FIG. 8 dargestellt, umfasst eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung
100 einen Sockel 101, einen stationaren Werkzeugtrager 102, der am Sockel 101 befestigt ist,
einen beweglichen Werkzeugtrager 103, der derart auf dem Sockel 101 angeordnet ist, dass er
mit dem stationdren Werkzeugtrager 102 korrespondiert, einen Gusswerkzeug-Spannzylinder
104, der den beweglichen Werkzeugtrager 103 gegen den stationaren Werkzeugtrager 102
driickt, Fihrungsséaulen 105, die sich von dem stationaren Werkzeugtrager 102 aus erstrecken
und die vollstédndig durch den beweglichen Werkzeugtrager 103 und durch den Gusswerkzeug-
Spannzylinder 104 hindurch verlaufen, und eine Wellentragerplatte 106, die fest mit dem Sockel
101 verbunden ist und die die jeweilige Spitze der Flhrungssaulen 105 stitzt. Der stationéare
Werkzeugtrager 102 tragt ein stationares Gusswerkzeug 107. Der bewegliche Werkzeugtrager
103 tragt ein bewegliches Gusswerkzeug 108. Der Gusswerkzeug-Spannzylinder 104 umfasst
Halb-Buchsen 109. Ein Schnellvorschub-Zylinder 111 ist mit dem beweglichen Werkzeugtrager
103 und mit der Wellentragerplatte 106 verbunden.

[0005] Die Halb-Buchse 109 ist geldst (entriegelt). Eine Pleuelstange 104a des Gusswerkzeug-
Spannzylinders 104 ist somit in der axialen Richtung frei beweglich. AuBerdem wird der bewegli-
che Werkzeugtrager 103 durch den Schnellvorschub-Zylinder 111 schnell in Richtung des statio-
naren Werkzeugtragers 102 bewegt. Unter diesen Umstéanden grenzt das bewegliche Gusswerk-
zeug 108 an das stationare Gusswerkzeug 107 an.

[0006] AnschlieBend wird die Halb-Buchse 109 mit der entsprechenden Flhrungssaule 105 in
Eingriff gebracht. Nach dem Eingriff wird der Gusswerkzeug-Spannzylinder 104 fest mit der Fiih-
rungssaule 105 verbunden. Daraufhin wird die Pleuelstange 104a des Gusswerkzeug-Spannzy-
linders 104 vorwarts bewegt. Folglich ist das bewegliche Gusswerkzeug 108 Gegenstand des
Verspannens mit dem stationaren Gusswerkzeug 107 durch intensive Kraft.

[0007] Wahrend des Verspannens der Gusswerkzeuge sind die Fihrungssaulen 105 zwischen
dem stationaren Werkzeugtrager 102 und der Halb-Buchse 109 leicht gestreckt. Das heif3t, dass,
wenn ein Abstand zwischen dem stationaren Werkzeugtrager 102 und der Halb-Buchse 109 L1
ist, sich dieser von L1 zu L1+a (wobei a ein Streckungsbetrag ist und einen positiven Wert hat)
andert.

[0008] Im Gegensatz dazu ist die Fihrungssaule 105 zwischen der Halb-Buchse 109 und der
Wellentragerplatte 106 leicht gestaucht. Das heif3t, dass, wenn ein Abstand zwischen der Halb-
Buchse 109 und der Wellentragerplatte 106 L2 ist, sich dieser von L2 zu L2-a andert.

[0009] Wenn die Flhrungssaule 105 gestreckt wird, bleibt die Linearitat erhalten, obwohl sich ihr
AuBendurchmesser verringert. Im Gegensatz dazu ist die Fihrungssaule 105, wenn sie ge-
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staucht wird, gebogen wie eine Linie A und die Linearitat bleibt folglich nicht langer erhalten.
Wenn die Fiihrungssaule 105 gebogen wird, wird die Wellentragerplatte 106 gebogen wie eine
Linie B.

[0010] Die Wellentragerplatte 106 hat die primare Aufgabe, die Spitze der Fiihrungssaule 105 zu
stitzen. Die Wellentragerplatte 106 ist auch ein Basispunkt fiir den Schnellvorschub-Zylinder 111.
Das Biegen der Wellentragerplatte 106 ist daher nicht wiinschenswert.

[0011] Um dieses technische Problem zu I6sen, kdnnte die Wellentragerplatte 106 (in einer hori-
zontalen Richtung in der Figur) dicker ausgebildet werden, um die Steifigkeit der Wellentrager-
platte 106 zu erhéhen. Wenn die Dicke zunimmt, nimmt das Gewicht der Wellentragerplatte 106
zu, was zu einer Zunahme des Gewichts der Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 100 fihrt. Ange-
sichts der Anforderung einer Gewichtseinsparung der Gusswerkzeug-Spannvorrichtung ist es
nicht wiinschenswert, die Dicke der Wellentragerplatte zu erhdhen.

[0012] Weiters zeigen auch die Dokumente US 2007237851 A1 und JP H05200816 A gattungs-
gemaBe Vorrichtungen mit bewegbaren Wellentragerplatten. Die JP 2017100301 A offenbart eine
starre Tragerplatte mit darin gefihrten Holmen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0013] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Offenbarung, eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung
bereitzustellen, die dazu geeignet ist, eine Gewichtszunahme zu vermeiden, wahrend sie verhin-
dert, dass eine Fihrungssaule gebogen wird.

[0014] GemaR einer Ausflihrungsform der vorliegenden Offenbarung, umfasst eine Gusswerk-
zeug-Spannvorrichtung:
einen Sockel;
einen stationdren Werkzeugtrager, der am Sockel befestigt ist und ein stationédres Guss-
werkzeug tragt;
einen beweglichen Werkzeugtrager, der ein bewegliches Gusswerkzeug tragt, das mit
dem stationaren Gusswerkzeug korrespondiert;
einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus, der das bewegliche Gusswerkzeug gegen das
stationare Gusswerkzeug spannt;
obere und untere Fihrungssaulen, die sich von dem stationdren Werkzeugtrager aus er-
strecken und vollstandig durch den beweglichen Werkzeugtrager und durch den Guss-
werkzeug-Spannmechanismus hindurch verlaufen; und
eine Halb-Buchse, die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus mechanisch mit der Fiih-
rungssaule verbindet.
Die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfasst weiterhin eine Wellentragerplatte, die eine Spitze
der Fihrungssaule stiitzt, und Schnellvorschub-Mechanismen zum Schnellvorschub des beweg-
lichen Werkzeugtragers, die mit dem beweglichen Werkzeugtrager und der Wellentragerplatte
verbunden sind.

[0015] Die Wellentragerplatte ist am Sockel befestigt und mit einer Durchgangs6ffnung versehen,
durch die die Spitze der Flihrungssaule hindurch verlauft. Die Fihrungsséaule wird durch die Wel-
lentragerplatte derart gestiitzt, dass sie frei beweglich ist, wobei die Schnellvorschub-Mechanis-
men paarweise links und rechts gesehen von der Wellentragerplatte angeordnet werden,

wobei einer des Paars von Schnellvorschub-Mechanismen Uber der mittigen Position zwischen
den oberen und den unteren Fiihrungssaulen angeordnet wird und der andere unterhalb der mit-
tigen Position zwischen den unteren und oberen Fihrungssaulen angeordnet wird.

[0016] GemanB der vorliegenden Offenbarung ist die Wellentragerplatte fest mit dem Sockel ver-
bunden und mit der Durchgangséffnung versehen, durch die die Spitze der Fiilhrungsséaule hin-
durch verlauft. Die Flhrungsséaule ist in der Durchgangs6ffnung derart eingefligt, dass sie frei
beweglich ist. Wenn eine Druckkraft zwischen der Wellentragerplatte und dem Gusswerkzeug-
Spannmechanismus aufgebracht wird, bewegt sich die Fihrungsséaule relativ zur Wellentrager-
platte. Diese Bewegung beriicksichtigt die Druckkraft. Folglich wird die Fiihrungssaule nicht ge-
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bogen. Da die Flhrungssaule nicht gebogen wird, wird die Wellentragerplatte nicht gebogen. Da
sie nicht gebogen wird, kann die Steifigkeit der Wellentragerplatte verringert werden, was eine
Verdinnung und eine Gewichtseinsparung ermdglicht. Geman der vorliegenden Offenbarung
wird die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung bereitgestellt, die geeignet ist, eine Gewichtszunahme
zu vermeiden, wahrend sie verhindert, dass eine Flihrungssaule gebogen wird.

[0017] Zusétzlich ist das Paar von Schnellvorschub-Mechanismen an diagonalen Positionen an-
geordnet. Eine der Schnellvorschub-Mechanismen ist von der Basis entfernt, wahrend die andere
Schnellvorschub-Mechanismen nahe an der Basis liegt. Da beide Distanzen unterschiedlich sind,
ist die Bewegung des beweglichen Werkzeugtragers bei einem Schnellvorschub des beweglichen
Werkzeugtragers gleichmafig.

[0018] Bevorzugt kann die Wellentragerplatte umfassen:
ein Paar von Stltzen, die sich von dem Sockel aufwarts erstrecken;
einen oberen Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jeweiligen oberen Ab-
schnitte der Stiitzen miteinander verbindet; und
einen unteren Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jeweiligen in einer Hohen-
richtung mittleren Abschnitte der Stiitzen (31) verbindet.
Da die Wellentragerplatte ein rechteckiger Rahmen ist, kann die Wellentragerplatte leichter aus-
gebildet sein.

[0019] Bevorzugt kann an einem unteren Ende der Stiitze ein Vorsatz vorgesehen sein, der eine
Bodenflache aufweist, die von unten betrachtet gréBer als eine Querschnittsflache der Stiitze (31)
ist. Da der Vorsatz an dem unteren Ende der Stiitze vorgesehen ist, kann die Wellentragerplatte
stabil aufrecht stehen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0020] Einige bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Offenbarung werden nachfol-
gend unter Bezugnahme auf die beigefligten Figuren detailliert beschrieben, in denen:

[0021] FIG. 1 eine Seitenansicht einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemaf der vorliegen-
den Offenbarung ist;

[0022] FIG. 2 eine Ansicht entlang eines Pfeiles 2 in FIG. 1 ist;
[0023] FIG. 3 eine Ansicht entlang eines Pfeiles 3 in FIG. 1 ist;

[0024] FIG. 4A eine Darstellung ist, die die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung zeigt, wenn eine
Halb-Buchse in einem entsperrten Zustand ist;

[0025] FIG. 4B eine Darstellung ist, die die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung zeigt, wenn eine
Halb-Buchse in einem gesperrten Zustand ist;

[0026] FIG. 5A, FIG. 5B, FIG. 5C und FIG. 5D Darstellungen sind, um verschiedene Ausfihrun-
gen eines Vorsatzes zu beschreiben;

[0027] FIG. 6 eine Darstellung zum Beschreiben eines Ausfiihrungsbeispiels ist, bei dem eine
Anbringungsposition eines Schnellvorschub-Zylinders verandert ist;

[0028] FIG. 7 eine Seitenansicht einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemas eines modifi-
zierten Ausfiihrungsbeispiels der vorliegenden Offenbarung ist; und

[0029] FIG. 8 eine Darstellung zum Beschreiben eines Grundaufbaus einer konventionellen
Technologie ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFORMEN

Erste Ausflihrungsform

[0030] Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemaf einer ersten Ausfihrungsform ist unter Be-
zugnahme auf FIG. 1 bis FIG. 6 beschrieben.

3/15



D sterreichisches AT 523 575 B1 2022-05-15

patentamt

[0031] Wie in FIG. 1 dargestellt, umfasst eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 einen Sockel
11, einen stationaren Werkzeugtrager 12, einen beweglichen Werkzeugtrager 13, einen Guss-
werkzeug-Spannmechanismus 14, Filhrungsséaulen 15 und eine Wellentragerplatte 30. Der sta-
tionare Werkzeugtrager 12 ist fest mit dem Sockel 11 verbunden. Der bewegliche Werkzeugtra-
ger 13 ist derart auf dem Sockel 11 angeordnet, dass er frei beweglich ist. Der Gusswerkzeug-
Spannmechanismus 14 dient dazu, den beweglichen Werkzeugtrager 13 gegen den stationaren
Werkzeugtrager 12 zu dricken. Die Fihrungssaulen 15 erstrecken sich jeweils von dem statio-
naren Werkzeugtrager 12 und verlaufen vollstdndig durch den beweglichen Werkzeugtrager 13
und durch den Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14. Die Wellentragerplatte 30 ist auf dem So-
ckel 11 angeordnet und stitzt Spitzen der jeweiligen Fllhrungssaulen 15.

[0032] Der stationare Werkzeugtrager 12 tragt ein stationares Gusswerkzeug 17. Der bewegliche
Werkzeugtrager 13 tragt ein bewegliches Gusswerkzeug 18. Bevorzugt ist eine Schiene 19 auf
dem Sockel 11 angeordnet und Uber diesen gelegt. AuBerdem sind ein erster Schlitten 21 und
ein zweiter Schlitten 22 auf dieser Schiene 19 derart angeordnet, dass sie frei beweglich sind.
Der erste Schlitten 21 tragt den beweglichen Werkzeugtrager 13 und der zweite Schlitten 22 tragt
den Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14. Es ist anzumerken, dass es kein Problem ist, falls
einer aus beweglichem Werkzeugtrager 13 und Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 oder
beide direkt auf dem Sockel 11 angeordnet sind. AuBerdem kann die Wellentragerplatte 30 direkt
auf dem Sockel 11 angeordnet sein oder lber die Schiene oder den Schlitten indirekt auf dem
Sockel 11 angeordnet sein.

[0033] Der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 umfasst Halb-Buchsen 23. Die Fiihrungssau-
len 15 umfassen jeweils einen Sagezahnabschnitt 24, der mit der jeweiligen Halb-Buchse 23
korrespondiert. Bevorzugt ist ein Positionseinstellantrieb 25 mit dem Gusswerkzeug-Spannme-
chanismus 14 und dem beweglichen Werkzeugtrager 13 verbunden. AuBBerdem sind Schnellvor-
schub-Mechanismen 26 mit dem beweglichen Werkzeugtrager 13 und der Wellentragerplatte 30
verbunden.

[0034] Es ist anzumerken, dass, obwohl ein Hydraulikzylinder fir den Gusswerkzeug-Spannme-
chanismus 14 geeignet ist, auch ein Elektromotorzylinder mit einer integrierten Kugelgewinde-
spindel oder ein Gelenkhebelmechanismus verwendet werden kann.

[0035] AuBerdem kann ein Hydraulikzylinder oder ein Pneumatikzylinder verwendet werden, ob-
wohl ein Elektromotorzylinder mit einer integrierten Kugelgewindespindel fiir den Positionseins-
tellantrieb 25 geeignet ist.

[0036] Weiterhin kann ein Elekiromotorzylinder mit einer integrierten Kugelgewindespindel ver-
wendet werden, obwohl ein Hydraulikzylinder fiir jeden Schnellvorschub-Mechanismus 26 geeig-
net ist.

[0037] Wie in FIG. 2 dargestellt, umfasst die Wellentragerplatte 30 ein Paar aus einer rechten
und linken Stltze 31, die sich von dem Sockel 11 nach oben erstrecken, einen oberen Quertrager
33 und einen unteren Quertrager 34. Der obere Quertrager 33 erstreckt sich horizontal und ver-
bindet die jeweiligen oberen Abschnitte der Stiitzen 31. Der untere Quertrager 34 erstreckt sich
horizontal und verbindet die jeweiligen in einer H6henrichtung zwischenliegenden Abschnitte der
Stiitzen 31.

[0038] Die Wellentragerplatte 30 ist mit einer rechteckigen Offnung 35 zwischen dem oberen
Quertrager 33 und dem unteren Quertrager 34 versehen und mit einer horizontal langlichen Off-
nung 36 zwischen dem unteren Quertrager 34 und dem Sockel 11 versehen.

[0039] Im Vergleich zu einer einfachen Wandgestalt kann die Wellentragerplatte 30 mit Aus-
nahme der rechteckigen Offnung 35 und der horizontal langlichen Offnung 36 ein Vollkérper sein,
kann also um das, was den Offnungen entspricht, leichter ausgebildet sein. Es gibt jedoch kein
technisches Problem, falls die Wellentragerplatte 30 in einer einfachen Wandgestalt ausgebildet
ist.

[0040] Die Wellentragerplatte 30 bewegt sich von der Vorderseite in FIG. 2 in Richtung der Tiefe
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der Figur. Um die sich bewegende Wellentragerplatte 30 zu flihren, kann eine Seitenfiihrung 42
am Sockel 11 vorgesehen sein. Allerdings kann die Seitenflihrung 42 auch weggelassen werden,
da die Bewegungsstrecke ziemlich kurz ist.

[0041] Wie in FIG. 3 dargestellt, umfasst jede Stiitze 31 einen Vorsatz 37, der eine Bodenflache
aufweist, die von unten betrachtet gréBer als eine Querschnittsflache der Stiitze 31 ist. Das heif3t,
dass jede Stiitze 31 einen hervorragenden Abschnitt 38 aufweist, der in Richtung des stationaren
Werkzeugtragers 12 hervorragt und in FIG. 1 dargestellt ist. Wird in FIG. 1 eine horizontale au-
Bere Kraft auf die Wellentragerplatte 30 aufgebracht, wird eine solche Platte wahrscheinlich nicht
umfallen, da die Wellentragerplatte 30 mit dem hervorragenden Abschnitt 38 bereitgestellt ist.

[0042] Unter Bezugnahme auf FIG. 4A und FIG. 4B ist der Betrieb der Gusswerkzeug-Spannvor-
richtung 10 beschrieben, die die oben beschriebene Struktur verwendet.

[0043] Wie in FIG. 4A dargestellt, sind die Halb-Buchsen 23 in einen geldsten (entsperrten) Zu-
stand versetzt. Dies bewirkt, dass der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 und der bewegli-
che Werkzeugtrager 13 in der axialen Richtung frei beweglich sind. Zusatzlich ist der bewegliche
Werkzeugtrager 13 in Richtung des stationdren Werkzeugtragers 12 durch den Schnellvorschub-
Mechanismus 26 zugestellt und bewirkt, dass das bewegliche Gusswerkzeug 18 an das statio-
nare Gusswerkzeug 17 angrenzt.

[0044] Als Nachstes wird der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 durch den Positionseinstel-
lantrieb 25 beziiglich des beweglichen Werkzeugtragers 13 horizontal bewegt, bis das Innenge-
winde der jeweiligen Halb-Buchse 23 mit dem AuBengewinde des jeweiligen Sdgezahnabschnitts
24 ineinander greift. Wenn die Bewegung abgeschlossen ist, wie in FIG. 4B dargestellt, steht die
jeweilige Halb-Buchse 23 mit dem jeweiligen Sagezahnabschnitt 24 im Eingriff. Der Gusswerk-
zeug-Spannmechanismus 14 ist mechanisch mit den Fihrungssaulen 15 verbunden und an die-
sen festgelegt.

[0045] Als Nachstes wird die Pleuelstange 14a durch den Gusswerkzeug-Spannmechanismus
14 vorwarts bewegt. Folglich wird das bewegliche Gusswerkzeug 18 mit dem stationaren Guss-
werkzeug 17 verspannt.

[0046] Wahrend dieses GusswerkzeugschlieBens sind die Flihrungssaulen 15 zwischen dem
stationaren Werkzeugtrager 12 und der jeweiligen Halb-Buchse 23 leicht gestreckt. Gleichzeitig
sind die Fiihrungssaulen 15 zwischen der jeweiligen Halb-Buchse 23 und der Wellentragerplatte
30 kurz davor, sich leicht zu stauchen.

[0047] GemalR der vorliegenden Offenbarung tritt jedoch keine Stauchung auf, da sich die Wel-
lentragerplatte 30 auf dem Sockel 11 bewegt. Da sie nicht gestaucht werden, werden die Fih-
rungssaulen 15 nicht gebogen und auch die Wellentragerplatte 30 wird nicht gebogen.

[0048] Eine andere Gestalt des Vorsatzes 37 wird unter Bezugnahme auf FIG. 5A bis FIG. 5D
beschrieben. Wie in FIG. 5A dargestellt, kann sich der hervorragende Abschnitt 38 in eine Rich-
tung entgegengesetzt zu dem stationaren Werkzeugtrager (Bezugszeichen 12 in FIG. 1) erstre-
cken. Wie in FIG. 5B dargestellt, kann sich der hervorragende Abschnitt 38 sowohl in Richtung
des stationdaren Werkezugtragers als auch in Richtung entgegengesetzt zu dem stationaren
Werkzeugtrager erstrecken. Wie in FIG. 5C dargestellt, kann der hervorragende Abschnitt 38
derart vorgesehen sein, dass er den gesamten Umfang der Stitze 31 umgibt. Wie in FIG. 5A bis
5C dargestellt, hei3t das, dass die Stiitze 31 stabil aufrecht auf dem Sockel stehen kann, da der
Vorsatz 37, der eine Bodenflache aufweist, die von unten betrachtet gréBer als eine Querschnitts-
flache der Stitze 31 ist, an dem unteren Ende der Stiitze 31 vorgesehen ist. Es ist anzumerken,
dass, wie FIG. 5D dargestellt, eine Form verwendet werden kann, die keinen hervorragenden
Abschnitt 38 aufweist.

[0049] Unterdessen sind in FIG. 2 die Schnellvorschub-Zylinder 26 in mittigen (einschlieBlich im
Wesentlich mittigen) Positionen zwischen den oberen und den unteren Flihrungssaulen 15 an-
geordnet. Obwohl das ein recht seltener Fall ist, bewegt sich der bewegliche Werkzeugtrager
nicht gleichmafig, wenn der bewegliche Werkzeugtrager (Bezugszeichen 13 in FIG. 1) schnell
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vorwarts bewegt wird.

[0050] Ein beispielhafter Aufbau, der sich mit diesem Problem befasst, ist unter Bezugnahme auf
FIG. 6 beschrieben. Wie in FIG. 6 dargestellt, kann einer des Paares von Vorspul-Mechanismen
(Zylindern) 26 Gber der mittigen Position zwischen den oberen und den unteren Fihrungsséaulen
15 angeordnet werden und der andere kann unterhalb der mittigen Position zwischen den unteren
und oberen Filhrungssaulen 15 angeordnet werden. Das hei3t, dass das Paar von Schnellvor-
schub-Zylindern 26 an diagonalen Stellen angeordnet ist. Der eine Schnellvorschub-Zylinder 26
wird vom Sockel 11 beabstandet, wahrend der andere Schnellvorschub-Zylinder 26 naher an dem
Sockel 11 abgeordnet wird. Da sich beide Absténde unterscheiden, wird die Bewegung des be-
weglichen Werkzeugtragers gleichmanig.

Zweite Ausfiihrungsform

[0051] Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung geman einer zweiten Ausfihrungsform wird unter
Bezugnahme auf FIG. 7 beschrieben. Es ist anzumerken, dass mit der Fig. 1 gemeinsame Kom-
ponenten mit demselben Bezugszeichen wie in FIG. 1 gekennzeichnet sind.

[0052] Die in FIG. 7 dargestellte Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 unterscheidet sich von der
in Fig. 1 dargestellten Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 dadurch, dass die Wellentragerplatte
30 durch Bolzen 39 etc. fest mit dem Sockel 11 verbunden ist und die Fiihrungssaulen 15 voll-
standig durch die Wellentragerplatte 30 verlaufen.

[0053] Das heif3t, dass die Wellentragerplatte 30 Durchgangséffnungen 41 umfasst, durch die
die Spitzen der jeweiligen Flhrungssaulen 15 vollstandig hindurch verlaufen. Die Spitzen der
jeweiligen Flhrungsséaulen 15 sind in die entsprechenden Durchgangséffnungen 41 eingesetzt.
Die Fihrungssaulen 15 sind durch die Wellentragerplatte 30 derart gestiitzt, dass sie frei beweg-
lich sind.

[0054] Wahrend des GusswerkzeugschlieBens sind die Flihrungssaulen 15 zwischen dem stati-
onaren Werkzeugtrager 12 und der jeweiligen Halb-Buchse 23 leicht gestreckt. Gleichzeitig sind
die Fihrungssaulen 15 zwischen den Halb-Buchsen 23 und der Wellentragerplatte 30 kurz davor,
leicht gestaucht zu werden.

[0055] GemafR3 der vorliegenden Offenbarung tritt jedoch keine Stauchungserscheinung auf, da
sich die Filhrungssaulen 15 in der Wellentragerplatte 30 bewegen. Da sie nicht gestaucht werden,
werden die Flhrungssaulen 15 nicht gebogen und auch die Wellentragerplatte 30 wird nicht ge-
bogen.

[0056] Wie unter Bezugnahme auf FIG. 1 und FIG. 7 beschrieben, stort die Wellentragerplatte
30 geman der vorliegenden Erfindung die Bewegung der Flihrungssaulen 15 in der axialen Rich-
tung nicht. Daher wird keine horizontale auBBere Kraft auf die Wellentragerplatte 30 aufgebracht.
Die Wellentragerplatte 30 dient nur dazu, die Spitzen der Fiihrungssaulen 15 zu stitzen. Da es
fir die Wellentragerplatte 30 ausreicht, lediglich dazu zu dienen, einen Teil des Gewichtes einer
jeden Fihrungssaule 15 zu stitzen, ist eine groBe Steifigkeit unndtig. Folglich kann die Wellen-
tragerplatte 30 verwendet werden, die eine geringe Steifigkeit hat, diinn und leicht ist.

[0057] Die vorliegende Offenbarung ist fiir eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung geeignet, die
eine Wellentragerplatte umfasst.
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Gusswerkzeug-Spannvorrichtung (10) umfassend:
einen Sockel (11);

einen stationaren Werkzeugtrager (12), der am Sockel (11) befestigt ist und ein stationares
Gusswerkzeug (17) tragt;

einen beweglichen Werkzeugtrager (13), der ein bewegliches Gusswerkzeug (18) tragt, das
mit dem stationdren Gusswerkzeug (17) korrespondiert;

einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus (14), der das bewegliche Gusswerkzeug (18) ge-
gen das stationare Gusswerkzeug (17) spannt;

obere und untere Fihrungssaulen (15), die sich von dem stationdren Werkzeugtrager (12)
aus erstrecken und die vollstandig durch den beweglichen Werkzeugtrager (13) und durch
den Gusswerkzeug-Spannmechanismus (14) verlaufen; und

eine Halb-Buchse (23), die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus (14) mechanisch mit der
Flhrungssaule (15) verbindet,

wobei die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung (10) weiterhin eine Wellentragerplatte (30), die
eine Spitze der Fihrungssaule (15) stiitzt, und Schnellvorschub-Mechanismen (26) zum
Schnellvorschub des beweglichen Werkzeugtragers (13) umfasst, die mit dem beweglichen
Werkzeugtrager (13) und der Wellentragerplatte (30) verbunden sind;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wellentragerplatte (30) am Sockel (11) befestigt ist und mit einer Durchgangséffnung
versehen ist, durch die die Spitze der Fiihrungssaule (15) hindurch tritt; und wobei die Fiih-
rungssaule (15) von der Wellentragerplatte (30) derart gestiitzt wird, dass sie frei beweglich
ist,

die Schnellvorschub-Mechanismen (26) paarweise links und rechts gesehen von der Wel-
lentragerplatte (30) angeordnet werden,

wobei einer des Paars von Schnellvorschub-Mechanismen (26) ber der mittigen Position
zwischen den oberen und den unteren Fihrungssaulen (15) angeordnet wird und der andere
unterhalb der mittigen Position zwischen den unteren und oberen Fihrungssaulen (15) an-
geordnet wird.

Gusswerkzeugspannvorrichtung (10) nach Anspruch 1, wobei die Wellentragerplatte (30)
umfasst:

ein Paar von Stiitzen (31), die sich von dem Sockel (11) nach oben erstrecken;

einen oberen Quertrager (33), der sich horizontal erstreckt und die jeweiligen oberen Ab-
schnitte der Stiitzen (31) miteinander verbindet; und

einen unteren Quertrager (34), der sich horizontal erstreckt und die jeweiligen in einer H6-
henrichtung mittleren Abschnitte der Stltzen (31) verbindet.

Gusswerkzeugspannvorrichtung (10) nach Anspruch 2,

wobei an einem unteren Ende der Stiitze (31) ein Vorsatz (37) vorgesehen ist, der eine Bo-
denflache aufweist, die von unten betrachtet gréBer als eine Querschnittsflache der Stiitze
(31) ist.

Hierzu 8 Blatt Zeichnungen
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