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Vorrichtung zum Wechseln der Spritzgiessform an einer Kunststoff-Spritzgiessmaschine.

@ In Bohrungen der Formtriiger verschiebbar gelagerte

und mittels keilartigen Schiebern vorspannbare
Spannbolzen (20) ragen mit Greiferenden (20a) fiber die
Ebenen (x - x) der Aufspannfliche der Formtriger (13, 14)
hinaus in Richtung zur Trennebene (b - b) der Spritzgiess-
form (17). Die neben der Spritzgiessform (17) verlaufenden
Greiferenden (20a) hintergreifen Giessformteile (17a), wo-
bei die Spritzgiessform (17) an Fithrungselementen (18) der
Formtréger (13, 14) anliegt. Dadurch ergibt sich beim
Gioessformwechsel eine einzige lineare Bewegung der
Spritzgiessform (17), die als Ganzes an den Fithrungsele-
menten (18) und an den Aufspannflichen der Formtriiger
(13, 14) gefiihrt ist. Ausserdem sind extrem kurze hydrauli-
sche Verschiebewege der keilartigen Schieber (28) moglich,
weil diese Schieber nicht mehr aus den Spannbolzen (20)
herausgezogen werden miissen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Wechseln der Spritzgiessform an der
Formschliesseinheit einer Kunststoff-Spritzgiessmaschine
mittels hydraulisch gesteuerter Spannbolzen, die in Spann-
position mit den Giessformhiilften verbunden, in Bohrungen
der Formtriger in Schliessrichtung der Formschliesseinheit
verschiebbar gelagert und mittels senkrecht zur Spannrich-
tung gefiihrten keilartigen Schiebern vorspannbar sind, wel-
che je mit dem Kolben einer am zugehorigen Formtriiger be-
festigten Hydraulikzylinder verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich freie Endabschnitte (20a) der Spann-
bolzen (20) iiber die Ebenen (x —x) der Aufspannfliiche der
Formtriger (13, 14) hinaus in Richtung der Trennebene
(b—Db) der Spritzgiessform (17) erstrecken, wobei sich die
Flichen (Q und P in Fig. 3 je kreuzweise schraffiert) einer in
Spannrichtung abgenommenen Parallelprojektion von Grei-
ferenden (20a) und Spritzgiessform (17) iiberschneiden, und
dass die Spritzgiessform (17) fiir einen Giessformwechsel bei
nicht vorgespannten Spannbolzen (20) an etwa senkrecht zur
Aufspannfliiche der Formtriger (13, 14) verlaufenden Gleit-
flichen (45) von Fiihrungselementen (18) beider Formtriger
(13, 14) sowie an deren Aufspannflichen fithrbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass fiir den Giessflormwechsel bei Fithrung der Spritz-
giessform der gegenseitige Abstand der Formtriger (13, 14)
um etwa 0,5 Millimeter grosser ist als die Giessformtiefe und
dass Anlage-Platten (17a) der Spritzgiessform (17) in Aus-
nehmungen (70) der zylindrischen Spannbolzen (20) fiir den
Hintergriff eintauchen.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che 1 oder 2, gekennzeichnet durch eine derartige wahlweise
Anordnung der Spannbolzen (20) und Fithrungselementen
(18) an unterschiedlichen Seiten der Formtriger (13, 14),
dass eine horizontale oder eine vertikale Einschubrichtung
(H oder V) der Giessform (17) beim Giessformwechsel gege-
ben ist (Fig. 2, 3).

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hydraulikzylinder
(23) an Seitenkanten (67) der Formtrager (13, 14) befestigt
und mit Hilfe von Fithrungsbuchsen (54) am zugehorigen
Formtréger (13 bzw. 14) zentriert und die keilartigen Schie-
ber (28) je in der Fithrungsbuchse (54) und an einer inneren
Widerlagerfldche (60) des zugehdrigen Formtriigers (13 bzw.
14) in der Mittelebene (m —m) des Formtriigers (13) bzw.
der Aufspannwand (14a) des Formtriigers (14) gefiihrt sind.

5. Vorrichtung nach Patentanspruch 4, gekennzeichnet
durch eine derartige Anordnung der schriigen Arbeitsflichen
(51) der keilartigen Schieber (28) zu deren Bewegungsrich-
tung (R), dass die keilartigen Schieber (28) in Spannposition
auf Zug beansprucht sind und dass eine Uberfithrung der
Spannbolzen (20) in Spannposition entgegenwirkende, vor-
gespannte Schraubenfedern (61) je in einer zentralen Boh-
rung (62) jedes Spannbolzens angeordnet und auf der der
Giessform (17) zugewandten Seite des zugehorigen keilarti-
gen Schiebers (28) mit Hilfe von Distanzstiften (63) widerge-
lagert sind (Fig. 4).

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem Spannbolzen
(20) eine Schmiereinrichtung (74) vorgesehen ist, die einen
Schmierkanal (66) umfasst, der koaxial zur Schraubenfeder
(61) liegt und an der an einer Schriigfliche (48) anliegenden
Schrigfliche (51) des zugehdrigen keilartigen Schiebers en-
det (Fig. 4).

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hubldnge (e) der Hy-
draulikzylinder (23) etwa ein Drittel des Durchmessers der
Spannbolzen (20) betréigt und dass sich ein topfférmiges Zy-
linderteil (23b) im Abstand von der Seitenkante (67) des zu-
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gehdrigen Formtriigers (13 bzw. 14) befindet an einer Ring-
schulter (69) an einer in den Formtréger (13 bzw. 14) einge-
lassenen Fithrungsbuchse (54) zentriert ist, deren axiale Lin-
ge etwa der doppelten Hubléinge (e) entspricht (Fig. 4).

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifernasen durch
Schraubenmuttern gebildet sind, die mit einem Aussenge-
winde des Greiferendes des Spannbolzens im Gewindeein-
griff stehen und ausserhalb der Querschnittsfléiche des
Spannbolzens liegen (nicht gezeichnet).

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsfliche eines
aussen am Holm (46 bzw. 47) angeordneten Fithrungszap-
fens (18b) mit seiner Stiitzfliche in der Ebene der Gleitfliche
(45) liegt und dass die Einschubbewegung der Giessform
(17) in Spannposition durch Anschlagelemente (182) be-
grenzt ist, die je in der benachbarten Fithrungsleiste (18) ver-
ankert sind.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schriigfliiche (51) des
Schiebers (28) auch ausser Spannposition die Schrigfliche
(48) des Spannbolzens (20) hintergreift und die ausser
Spannposition unter Federlast stets aneinanderliegenden
Schriigfliichen (51, 48) vom Schieber (28) und Spannbolzen
(20) einen derart kleinen Winkel zur Vertikalen einschlies-
sen, dass sie in Spannposition durch Selbsthemmung gesi-
chert sind.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Wechseln der Spritzgiessform an der Formschliesseinheit ei-
ner Kunststoff-Spritzgiessmaschine mittels hydraulisch ge-
steuerter Spannbolzen, die in Spannposition mit den Giess-
formhiilften verbunden, in Bohrungen der Formtriiger in
Schliessrichtung (Spannrichtung) der Formschliesseinheit
verschiebbar gelagert und mittels senkrecht zur Spannrich-
tung gefithrten keilartigen Schiebern vorspannbar sind, wel-
che je mit dem Kolben einer am zugehdrigen Formtriiger be-
festigten Hyraulikzylinder verbunden sind.

Bei bekannten Vorrichtungen dieser Art sind die mit der
Spritzgiessform verschraubten Spannbolzen derart an deren
Anlegeplatten angeordnet, dass sie sich in Schliessrichtung
der Formschliesseinheit erstrecken. Bei einer solchen Ausbil-
dung wird die Spritzgiessform wie folgt in Spannposition ge-
bracht: Zunichst wird z. B. mittels Hebezeug eine Giess-
formhilfte zwischen die auf maximalen Abstand zueinander
gebrachten Formtriiger in eine Position eingefahren, in wel-
cher die Anlageplatte etwa parallel zur Aufspannfliche des
Formtriigers verliuft, wobei sich die Anlageplatte in einem
Abstand von der Aufspannplatte befindet, die der Liinge der
Spannbolzen entspricht. Danach wird die Giessformhilfte in
einer zur Schliessrichtung der Formschliesseinheit parallelen
Bewegung an die Aufspannfliche des Formtrigers angelegt,
wobei die Spannbolzen in Bohrungen dieses Formtrigers
eintauchen. Danach wird die Giessformhiilfte hydraulisch
festgespannt. Sodann wird die andere Giessformhilfte bei
gleichen Verfahrensschritten auf den anderen Formtriger
aufgespannt. Ein Einbringen der Spritzgiessform als Ganzes
ist daher nicht méglich, denn ein solches Einbringen der
Spritzgiessform in die Formschliesseinheit wiirde vorausset-
zen, dass die maximale Offnungsweite der Formschliessein-
heit, d.h. der maximale Abstand zwischen den Formtriigern
um die Linge der Spannbolzen grésser ist, als es die maxi-
male Bautiefe der Giessform selbst erfordert.

Dies wiirde hydraulische Antriebsorgane fiir die Form-
schliesseinheit erfordern, die entsprechend lange Hiibe aus-



fiihren kénnen, was zu einem beachtlichen technischen
Mehraufwand und auch zu einem hdheren Gewicht der
Spritzgiessmaschine fithren wiirde,

Es ist auch bekannt, dass Spritzgiessformen (aus standar-
disierten Bauelementen) Anlageplatten aufweisen, welche
auf zwei einander gegeniiberliegenden Seiten der Spritzgiess-
form den Querschnitt der iibrigen Formplatten iiberragen
(US-PS 2 398 893).

Schliesslich ist es auch bekannt, genormte Spritzgiessfor-
men, die solche seitlich {iberragenden Anlageplatten aufwei-
sen, mit Hilfe von drehbar gelagerten Klauen am Formtri-
ger festzuspannen. Dabei hintergreifen die Klauen die Anla-
geplatten.

Die hierfiir erforderliche hydraulische Antriebseinrich-
tung ist verhdltnismissig aufwendig, weil sie den Spannbol-
zen zunéichst drehen und sodann axial vorspannen muss. Zu-
dem ist wegen der erforderlichen Drehbewegung eine von
der Hydraulik unabhéngige Sicherung der Spannbolzen in
Spannposition z.B. auf der Grundlage der Selbsthemmung
prinzipiell ausgeschlossen. Dies stellt ein beachtliches Risiko
insofern dar, als bei Versagen der Hydraulik infolge eines
plotzlichen Abldsens der Spritzgiessform Schiiden an der
Spritzgiessmaschine entstehen kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Gattung derart weiterzubil-
den, dass Spntzgnessformen als Ganzes mit nur einer linea-
ren Bewegung und bei einer Offnungsweite der Formschliess-
einheit gewechselt werden kénnen, welche nur der maxima-
len Giessformtiefe entspricht, ohne dass es hierfiir eines
iibergebiihrlichen technischen Aufwandes bedarf.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst,
dass sich freie Endabschnitte (Greifenden) der Spannbolzen
tiber die Ebene der Aufspannfliche der Formtriger hinaus
in Richtung der Trennebene der Spritzgiessform erstrecken,
wobei sich die Fléchen einer in Spannrichtung abgenomme-
nen Parallprojektion von Greiferende und Spritzgiessform
iiberschneiden, und dass die Spritzgiessform 17 fiir einen
Giessformwechsel bei nicht vorgespannten Spannbolzen 20
an etwa senkrecht zur Aufspannfliche der Formtriger 13, 14
verlaufenden Gleitflichen 45 von Fiihrungselementen 18
beider Formtriger 13, 14 sowie an deren Aufspannfléichen
fiihrbar ist.

Im Gegensatz zu den bekannten Systemen der hier in
Frage stehenden Gattung, bei welchen zum Uberfiihren ei-
ner Spritzgiessform in Spannposition mindestens zwei Bewe-
gungsabliufe unterschiedlicher Richtung, ndmlich eine Be-
wegung parallel zur Trennebene und eine Folgebewegung in
Schliessrichtung der Formschliesseinheit erforderlich sind,
gewihrleistet die vorliegende Losung einen sehr einfachen
Giessformwechsel, indem die ganze Spritzgiessform durch
Vollzug einer einzigen linearen Bewegung bei Fiihrung an
den Fithrungselementen der Formtriiger und an deren Auf-
spannfldchen unmittelbar (d.h. bis zu einem Anschldg) in
Spannposmon tiberfithrt werden kann. Dabei ist in jedem
Fall nur eine Offnungsweite der Formschliesseinheit erfor-
derlich, die der Tiefe der jeweiligen Spritzgiessform ent-
spricht. Die Reduzierung der Bewegungsabliufe der Giess-
form beim Giessformwechsel auf eine einzige lineare Bewe-
gung hat zudem den wesentlichen Vorteil, dass die Giess-
form nach Erreichen des Endpunktes der linearen Bewegung
selbsttétig mit den automatischen Kupplungen und stationi-
ren Kupplungsenden der Versorgungs- und Entsorgungslei-
tungen der Spritzgiessform im Vollzug der linearen Bewe-
gung kuppelbar ist. Entsprechend geschieht bei Beginn der
linearen Bewegung beim Ausfahren der Spritzgiessform die
selbsttiitige Abkopplung von den genannten Versorgungslei-
tungen.
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Da die Spannbolzen bei der erfindungsgemiissen Lésung
nicht mehr wie bei den bekannten Systemen mit der Spritz-
giessform verbunden sind und beim Giessformwechsel auch
nicht axial aus ihren Bohrungen herausgezogen werden miis-
sen, ergibt sich der weitere Vorteil, dass die keilférmigen
Schieber mit ihren Schrigflichen die Schriigflichen der
Spannbolzen permanent hintergreifen kénnen. Es ist nicht
mehr erforderlich, dass die Schieber aus den Spannbolzen
von Giessformwechsel herausgezogen werden miissen. Da-
durch ergeben sich fiir die Schieber extrem kurze Arbeitswe-
ge, fiir welche sehr klein dimensionierte hydraulische An-
triebszylinder ausreichen. Letzteres ist wiederum die Voraus-
setzung dafiir, dass die hydraulischen Antriebszylinder auch
an den Seitenkanten der Formtriiger angeordnet werden
konnen, ohne dass sich die Aussenabmessungen der Spritz-
giessmaschine ungebiihrlich erhéhen. Dies ist deshalb von
Bedeutung, weil die seitliche Anordnung der extrem kurzen
Antriebszylinder eine hochgradige Standardisierung ermog-
licht, weil alle Spannbolzen, Schieber und Hydraulikzylinder

20 gleich und sehr kurz ausgebildet sein kénnen, so dass sich

sehr kompakte Funktionseinheiten ergeben.

Eine permamente Anlage der Schieber an den Spannbol-
zen auch ausser Spannposition wird zweckmissigerweise da-
durch erreicht, dass Schraubenfedern giessformseitig in einer

25 zentralen Bohrung der Spannbolzen angeordnet und am
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Schieber widergelagert sind. Auf diese Weise liegen die
Schrigflichen von Spannbolzen und Schiebern permanent
unter der Kraft der Hydraulikzylinder (bei Spannposition)
oder unter der Last der Schraubenfedern (ausser Spannposi-
tion) aneinander.

Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnun-
gen an Ausfithrungsbeispielen erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 Die Befestigungsvorrichtung an den teilweise aus-
geschnittenen Formtrigern,

Fig. 2 einen Schnitt nach Linie IT~1I von Fig. 1,

Fig. 3 einen vom Spannraum her gesehenen Formtriger
mit Spritzgiessform, die von einer nur zwei Spannbolzen um-
fassenden Befestigungsvorrichtung gehalten ist und

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

Der Maschinenfuss 10 ist mit Schienen 11 armiert. Die
mit einem Winkelband ! 1a belegten Schienen 11 sind je auf
einem Bordel 10a der Maschinenfusswandung befestigt. Auf
den Schienen 11 ist die Formschliesseinheit der Spritzgiess-
maschine aufgesetzt. Die Formschliesseinheit umfasst einen
stationdiren Formtriger 13, eine in der Zeichnung nicht dar-
gestellte Trigerplatte fiir die hydraulische Antriebseinrich-
tung sowie Holme 46, 47. Diese Holme sind vom stationiiren
Formtriger 13 und von der Trigerplatte aufgenommen. Auf
den Holmen ist der bewegbare Formtriiger 14 verschiebbar
gelagert, der kastenartig aufgebildet ist und eine Aufspann-
wand 14a, eine Druckaufnahmewand 14b und Druckiiber-
tragungsrippen 14c umfasst. Der Formtriiger 14 ist iber
Stiitzorgane 19 auf den Schienen 11 abgestiitzt. Der Schieber
28 ist innerhalb der Formtréiger 13 oder 14 angeordnet und
gefiihrt. Jeder Schieber durchgreift den zugehorigen Spann-
bolzen 20 in einem Schlitz 12, wie insbesondere aus der
Fig. 4 ersichtlich. Dabei liegt der zugehédrige Schieber 28 mit
seiner Schriigfliche 51 permanent an der Schriigfliiche 48 des
Spannbolzens 20 an. Die die Schieber antreibenden Hydrau-
likzylinder 23 sind mit Hilfe von Befestigungsschrauben 36
an den Seitenkanten 67 der Formtréiger 13 bzw. [4 befestigt.
Der Schieber 28 ist bei Uberfiihren in Spannposition auf
Zug, beim Losen der Spritzgiessform zur Uberwindung der
Selbsthemmung auf Druck beansprucht. Die in Durchgriffs-
bohrungen 40 jedes Formtrigers 13 bzw. 14 axial verschieb-
lich gelagerten Spannbolzen 20 sind entgegen der Wirkung
von Schraubenfedern 61 in Spannposition liberfithrbar. Die-
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se sind in Sacklochbohrungen 62 des Spannbolzens 20 ange-
ordnet, die auf der der Giessform 17 zugewandten Seite des
Schlitzes 12 liegen. Auf der anderen Seite des Schlitzes 12 ist
in jedem Spannbolzen 20 eine Schmiereinrichtung 74 vorge-
sehen. Diese umfasst einen Schmierkanal 66, der koaxial zur
Schraubenfeder 61 liegt. Der Schmierkanal 66 endet an den
Schrigfldchen 48, 51.

Die Greiferenden 20a der Spannbolzen 20 erstrecken sich
iiber die Ebenen x —x der Aufspannfliche der Formtriger
13, 14 hinaus in Richtung der Trennebene b—b der Spritz-
giessform 17. Die Greiferenden 20a liegen mit ihren Quer-
schnittsbereichen Q (Fig. 3) (iberwiegend ausserhalb der von
den Anlage-Platten 17a der Giessformhiilften 17h bedeckten
Flichen der Formtriiger 13, 14. Die Anlage-Platten 17a lie-
gen auf zwei einander gegeniiberliegenden Seiten der Giess-
form 17 an Fithrungsleisten 18 der Formtriiger 13, 14 an. Sie
sind von den Greiferenden 20a hintergriffen. Diese Greifer-
enden 20a konnten auch von Schraubenmuttern gebildet
sein, welche mit Aussengewinden der Greiferenden 20a im
Gewindeeingriff stehen (nicht gezeichnet). Auf die oberen
Fithrungsleisten 18, 18’ kann ggf. verzichtet werden. Der an
seinem freien Ende an einer Fiihrungsfliiche 60 des Formtri-
gers 13 bzw. 14 widergelagerte Schieber 28 ist in einer Fiih-
rungsbuchse 54 gefiihrt, die im Formtriger 13 bzw. 14 einge-
passt ist. Das topfférmige Zylinderteil 23b liegt im Abstand
von der Seitenkante 67 des Formtriigers 13 bzw. 14 und ist
an einer Ringschulter 69 der Fiihrungsbuchse 54 zentriert.
Die Schieber 28 liegen in der Mittelebene m —m des Form-
trigers 13, bzw. der Aufspannwand 14a des Formtriigers 14.
Die Schraubenfedern 61 sind je mittels Distanzstift 63 am
benachbarten Schieber 28 widergelagert. Die Anlage-Platten
17a der Giessform 17 ragen in Ausnehmungen 70 des zylin-
drischen Spannbolzens 20 hinein. Dabei ist diese Ausneh-
mung 70 auf der Seite der Widerlagerfliche 44 der Anlage-
Platte 17a an einer zur Bewegungsrichtung R des Schiebers
28 senkrechten Spannfliiche 64 und auf der gegeniiberliegen-
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den Seite durch eine Wandung 65 begrenzt, die etwa einen
Winkel von 45? zur Bewegungsrichtung R einschliesst. Die
in der Spannwand 14a des Formtriigers 14 angeordneten
Spannbolzen 20 durchsetzen diese Aufspannwand nahezu
oder vollstindig in einer durchgehenden Bohrung 40. Die im
Formtriiger 13 angeordneten Spannbolzen 20 enden wie die
sie aufnehmende Bohrungen in Hohlriumen 71 des Form-
trigers 13. Die Schieber 28 sind unmittelbar mit dem zuge-
hdrigen Kolben 31 verbunden und iibernehmen insoweit die
Funktion von Kolbenstangen. Die Hubliinge e jedes Hy-
draulikzylinders 23 entspricht etwa einem Drittel des Durch-
messers des Spannbolzens 20.

Wie insbesondere aus den Figuren 2, 3 ersichtlich, sind
an den Formtréigern 13, 14 zusitzliche, alternative Bohrun-
gen 40, 39a, 38a der Aufnahme bzw. Befestigung der Spann-
bolzen 20, der Zentrierstifte 39 und der Befestigungsschrau-
ben 38 fiir die Fithrungselemente 18 derart angeordnet, dass
eine wahlweise Anordnung der Spannbolzen 20 und der
Fiihrungselemente 18 an unterschiedlichen Seiten der Form-
triger 13, 14 moglich ist. Dadurch kann eine horizontale
Einschubrichtung H oder eine vertikale Einschubrichtung V
fiir die Giessform 17 beim Giessformwechsel gewihlt wer-
den. Dabei ist die Einschubbewegung in jedem Falle bei Er-
reichen der Spannposition durch Anschlagelemente 18a be-
grenzt.

Der kastenformig ausgebildete, bewegbare Formtriger
14 wird iiber die Kolbenstange und die Druckplatte 16 von
einer hydraulischen Antriebseinrichtung angetrieben.

Im Ausfithrungsbeispiel der Figur 2 liegen die Fiithrungs-
leisten 18 je zwischen zwei Spannbolzen 20 symmetrisch zur
Symmetrieebene a—a.

Im Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 ist auf der Oberseite
und Unterseite der Spritzgiessform 14 in der Symmetrieebe-
ne a—a je ein Spannbolzen 20 angeordnet, der beidseits von
Fiihrungsleisten 18’ flankiert ist.
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