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von Erzeugnissen aus Kunststoff

(57) Zusammenfassung: Hilfstragkonstruktion (1) fir Pres-
sen (2), gebildet von einer Hilfswerkzeugtrager-Plattform
(11), die mit einer Frontflache (11a) versehen ist, derart
ausgebildet, dass sie auf stabile, aber entfernbare Weise
eine Werkzeughalfte (6b, 6b) tragen kann; von einer Reihe
von hydraulischen Rickhaltezylindern (12), die sich frei von
der Rickseite der Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11) paral-
lel zu einer Referenzachse (L) erstrecken, die im Wesentli-
chen senkrecht zu der Planebene (P) der Hilfwerkzeugtra-
ger-Plattform (11) ist; von Verankerungsmitteln (13), daftir
vorgesehen, die hydraulischen Zylinder (12) auf stabile,
aber entfernbare Weise an der Frontflache (5a) der beweg-
lichen Werkzeugtrager-Plattform (5) der Presse (2) zu be-
festigen; von einem Hydraulikverteiler (14), dafiir vorgese-
hen, den Zufluss und Abfluss des unter Druck stehenden
Ols zu jedem hydraulischen Zylinder (12) unabhangig von
den anderen zu regeln; und schliellich von einem elektro-
nischen Steuergerat (18), das in der Lage ist, den Hydrau-
likverteiler (14) in Abhangigkeit von den Signalen zu steu-
ern, die von einer Reihe von externen Sensoren (16, 17)
stammen, derart, dass die Hydraulikzylinder (12) in jedem
Moment eine eventuelle asymmetrische Verteilung der me-
chanischen Krafte ausgleichen kénnen, die wahrend des
Einspritzens des Kunststoffs an der Werkzeughalfte (6b,
6b) erzeugt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Hilfstragkonstruktion fur Pressen und auf eine
Presse zur Herstellung von Erzeugnissen aus Kunst-
stoff, die mit dieser Konstruktion versehen ist.

[0002] Insbesondere bezieht sich die vorliegende
Erfindung auf eine Hilfstragkonstruktion fur Pressen
zur Herstellung von Erzeugnissen aus Kunststoff
durch Spritzpragen, worauf sich die nachfolgende
Abhandlung explizit bezieht, ohne deswegen jedoch
an Allgemeinglltigkeit einzubifien.

[0003] Bekanntermallen sieht das Formverfahren
durch Spritzpragen vor, dass das Einspritzen des
flissigen Kunststoffs in die geschlossene Kammer,
welche die Form des herzustellenden Erzeugnisses
als Negativ nachbildet, in dem Augenblick beginnt,
wenn die beiden Werkzeughalften, die dafir vorgese-
hen sind, miteinander verbunden zu werden, um die
geschlossene Kammer 6 zu bilden, noch nicht voll-
standig miteinander verbunden und somit noch in re-
lativer Bewegung zueinander sind.

[0004] Der wesentliche Vorteil dieses Verfahrens
liegt darin, dass das vorgezogene Einspritzen des
Kunststoffs in das Innere der geschlossenen Kam-
mer 6 in Zusammenwirkung mit der Verdichtung des
Kunststoffs, die im Endabschnitt des Annaherungs-
hubs zwischen den beiden Werkzeughalften erfolgt,
es dem Kunststoff ermdglicht, in jede noch so kleine
Kluft zu gelangen, bevor er zu erstarren beginnt, und
zwar auch dann, wenn die Form der geschlossenen
Kammer besonders ausgearbeitet ist.

[0005] Pressen, bei denen eine Vorgehensweise
entsprechend diesem Verfahren moglich ist, miissen
daher mit zwei Werkzeugtrager-Plattformen verse-
hen sein, die parallel und einander gegeniberliegend
angeordnet sind und derart ausgebildet sind, dass sie
jeweils eine Werkzeughalfte tragen kénnen, und mit
einer elektrisch gesteuerten Vorrichtung zur Bewe-
gung der Plattformen, die imstande ist, die beiden
Platteform gegeneinander zu driicken, wobei der An-
naherungshub der beiden Plattformen in Echtzeit ge-
steuert wird, derart, dass die beiden Werkzeughalften
miteinander verbunden werden koénnen, indem die
Position der beiden Werkzeughalften zueinander
wahrend der Endphase des Anndherungshub in je-
dem Moment mit duBerster Genauigkeit geregelt
wird, so dass es gelingt, den Kunststoff mit hoher
Kompressionskraft gleichmaRig zu verdichten.

[0006] Erganzend zu den obigen Ausflihrungen
sollte jedoch erwahnt werden, dass, wenn die Punk-
te, an denen der Kunststoff eintritt, im Innern der ge-
schlossenen Kammer asymmetrisch verteilt sind und
der Druck, mit dem der Kunststoff eingespritzt wird,
Werte erreicht, die besonders hoch sind, wahrend
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der Phase des Einspritzens an den beiden Werk-
zeughélften mechanische Antriebskrafte erzeugt
werden, die besonders hoch und hochgradig unaus-
geglichen sind, die dazu neigen, die Werkzeughalften
in Drehung zueinander zu versetzen, und die, sofern
von der Presse nicht entsprechend gegengesteuert
wird, die Ausrichtung der beiden Trager-Plattformen
beeintrachtigen koénnen, woraufhin die Werkzeug-
hélften brechen und/oder die Saulenstdnder der
Presse beschadigt werden, die eine der beiden
Werkzeugtrager-Plattformen der Presse in ihrer Be-
wegung fuhren.

[0007] Um die oben genannten Probleme zu ver-
meiden, verfiigen die neuesten Pressen zur Herstel-
lung von Erzeugnissen aus Kunststoff durch Spritz-
pragen Uber eine erste Werkzeugtrager-Plattform,
die starr am Traggestell der Maschine befestigt ist,
und eine zweite Werkzeugtrager-Plattform, die ledig-
lich Uber eine Reihe von unabhangigen Hydraulikzy-
lindern mit dem Traggestell der Maschine beweglich
verbunden sind, die nebeneinander liegend Uber die
Ruckseite der zweiten verteilt sind und in der Lage
sind, die zweite Werkzeugtrager-Plattform gegen die
erste Werkzeugtrager-Plattform zu driicken, wodurch
der eventuellen Tendenz der zweiten Werkzeugtra-
ger-Plattform, sich relativ zu ihrem Schwerpunkt zu
drehen, entgegen gewirkt wird.

[0008] Insbesondere wird bei Pressen mit Mehr-
fachzylindern die zweite Werkzeugtrager-Plattform
nicht von den Saulenstandern getragen und gefihrt,
welche die beiden Werkzeugtrager-Plattformen um-
geben und sich parallel zu der Bewegungsrichtung
dieser letzten erstrecken, wahrend die Hydraulikzy-
linder parallel zu den Saulenstandern ausgerichtet
sind, eines ihrer beiden axialen Enden an der Riick-
seite der zweiten Werkzeugtrager-Plattform zum An-
schlag kommt und das andere am Traggestell der
Maschine zum Anschlag kommt, sie jeweils in unmit-
telbarer Nahe eines Saulenstanders der Presse an-
geordnet sind und schlief3lich alle unabhangig von-
einander Uber hydraulische Proportionalverteiler mit
elektronischer Steuerung gesteuert sind, derart, dass
sich die zweite Werkzeugtrager-Plattform von der
ersten Werkzeugtrager-Plattform weg und zu ihr hin
bewegen kann, wobei die Moglichkeit besteht, auch
die Ausrichtung der zweiten Werkzeugtrager-Platt-
form im Raum wahrend ihres Annaherungshubs an
die erste Plattform zu steuern.

[0009] Leider sind die oben beschriebenen Pressen
mit Mehrfachzylindern extrem kostspielig in ihrer Her-
stellung, weshalb sich das Formverfahren durch
Spritzpragen trotz der verbesserten Qualitat und
Oberflachenbeschaffenheit der mit dieser Technolo-
gie erhaltenen Erzeugnisse als wirtschaftlich kaum
vorteilhaft erweist, wahrend preisgiinstigere Kniehe-
belpressen oder dergleichen aufgrund des extrem
vereinfachten Bewegungsmechanismus der beiden
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Plattformen keine kombinierte Steuerung von Lage,
Kraft und Ausrichtung (Parallelitat) der beiden Werk-
zeugtrager-Plattformen bewirken kénnen und daher
mit dem oben beschriebenen Formverfahren durch
Spritzpragen nicht kompatibel sind.

[0010] Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Bereit-
stellung einer Presse zur Herstellung von Erzeugnis-
sen aus Kunststoff durch Spritzpragen, die sich einfa-
cher und wirtschaftlicher als Pressen mit Mehrfachzy-
lindern bauen lasst.

[0011] Gemal der vorliegenden Erfindung ist daher
eine Hilfstragkonstruktion flr Pressen ausgebildet
wie in Anspruch 1 und vorzugsweise, aber nicht not-
wendigerweise in einem der Unteranspriche be-
schrieben.

[0012] Gemal der vorliegenden Erfindung ist ferner
eine Presse zur Herstellung von Erzeugnissen aus
Kunststoff durch Spritzpragen ausgebildet wie in den
Ansprichen 5 und 6 und vorzugsweise, aber nicht
notwendigerweise in einem von deren Unteranspru-
chen beschrieben.

[0013] Die vorliegende Erfindung wird nun in Bezug
auf die beigefiigten Zeichnungen beschrieben, in de-
nen ein nicht einschrankendes Ausfihrungsbeispiel
veranschaulicht ist; es zeigen:

[0014] Fig. 1 in einer Seitenansicht eine Presse zur
Herstellung von Erzeugnissen aus Kunststoff durch
Spritzpragen, die entsprechend den Grundsatzen der
vorliegenden Erfindung ausgefuhrt ist; hingegen

[0015] Fig.2 in einer schematischen Ansicht ein
Detail der in Fig. 1 dargestellten Presse wahrend ih-
res Betriebs.

[0016] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 ist eine Hilfs-
tragkonstruktion fir Pressen mit aktivem Ausgleich
der unausgeglichenen Belastungen in ihrer Gesamt-
heit mit dem Bezugszeichen 1 angegeben, die insbe-
sondere dafiir vorgesehen ist, an einer Presse 2 zur
Herstellung von Erzeugnissen aus Kunststoff vor-
zugsweise, aber nicht notwendigerweise an horizon-
talen Achsen montiert zu werden.

[0017] Die Presse 2 umfasst im Wesentlichen ein
Traggestell 3 zur Abstitzung am Boden und zwei
Werkzeugtrager-Plattformen 4 und 5, die an dem
Traggestell 3 der Maschine entlang der Langsachse
L dieser letzten ausgerichtet und vollkommen parallel
und einander gegenulberliegend angeordnet sind,
derart, dass die Lageebenen dieser Plattformen zu
der Langsachse L senkrecht sind; die in der Lage
sind, sich in einer zu der Langsachse L der Maschine
parallelen Richtung zueinander hin zu bewegen; und
die schlieBlich beide derart ausgebildet sind, dass
ihre Frontflache 4a, 5a — d. h. die Flache, die der an-
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deren Werkzeugtrager-Plattform 4, 5 direkt gegeni-
berliegt — auf stabile, aber leicht entfernbare Weise
eine der beiden Werkzeughalften 6a und 6b tragen
kann, die dafir vorgesehen sind, miteinander ver-
bunden zu werden, um im Verbindungsbereich eine
geschlossene Kammer 6 zu bilden, welche die Form
des herzustellenden Erzeugnisses als Negativ nach-
bildet.

[0018] Die Presse 2 ist ferner mit einer Vorrichtung
zur Bewegung der Plattformen 7 versehen, die an
dem Traggestell 3 der Maschine befestigt ist und in
der Lage ist, die beiden Werkzeugtrager-Plattformen
4 und 5 auf Befehl hin zyklisch parallel zu der Langs-
achse L zueinander hin zu bewegen, derart, dass die
beiden Werkzeughalften 6a und 6b, die an den Front-
flachen 4a, 5a der Werkzeugtrager-Plattformen 4 und
5 verankert sind, miteinander zum Anschlag kommen
und somit miteinander verbunden werden kénnen.

[0019] Insbesondere ist die Werkzeugtrager-Platt-
form 4 fest mit dem Traggestell 3 der Maschine ver-
bunden, und die Vorrichtung zur Bewegung der Platt-
formen 7 ist dafiir vorgesehen, die Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 gegen die Werkzeugtrager-Plattform
4 zu driicken, so dass die beiden Werkzeughalften 6a
und 6b, die an den Frontflachen 4a, 5a der Werk-
zeugtrager-Plattformen 4 und 5 verankert sind, mit-
einander zum Anschlag kommen und somit miteinan-
der verbunden werden kénnen.

[0020] Insbesondere unter Bezugnahme auf Fig. 1
des veranschaulichten Beispiels ist die Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 an einer Reihe von geradlinigen Sau-
lenstandern 8 verschiebbar gelagert, die Teil des
Traggestells 3 der Maschine sind, sich einander ge-
genilberliegend parallel zu der Langsachse L erstre-
cken und auf geeignete Weise entlang des gesamten
Umfangs der Werkzeugtrager-Plattform 4 verteilt
sind, so dass sie einen starren Kafig bilden, in dessen
Innern die Werkzeugtrager-Plattform 5 beweglich ist.

[0021] In dem dargestellten Beispiel haben die bei-
den Werkzeugtrager-Plattformen 4 und 5 insbeson-
dere eine im Wesentlichen rechtwinklige Form, und
die Saulenstander 8 des Traggestells 3 sind, vier an
der Zahl, im Bereich der Ecken eines Rechtecks an-
geordnet, das die Werkzeugtrager-Plattform 4 um-
gibt.

[0022] Was hingegen die Vorrichtung zur Bewegung
der Plattformen 7 anbelangt, so ist diese hinter der
Werkzeugtrager-Plattform 5, d. h. an der der Werk-
zeugtrager-Plattform 4 gegenlberliegenden Seite
angeordnet, und umfasst in dem dargestellten Bei-
spiel einen doppelt wirkenden Hydraulik-Druckzylin-
der 9, der sich in koaxialer Richtung oder zumindest
parallel zu der Langsachse L der Maschine erstreckt
und von dem ein axiales Ende fest mit dem Tragge-
stell 3 der Maschine und das andere fest mit der
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Ruckseite der Werkzeugtrager-Plattform 5 verbun-
den ist, und einen Hydraulikverteiler 10, der in der
Lage ist, auf bekannte Art und Weise den Zufluss und
den Abfluss des unter Druck stehenden Ols aus den
Kammern des Hydraulikzylinders 9 zu regeln, so
dass die Werkzeugtrager-Plattform 5 auf Befehl ent-
lang der Saulen 8 zu der Werkzeugtrager-Plattform 4
hin und von ihr weg bewegt werden kann, so dass die
beiden Werkzeughalften 6a und 6b, die an den Front-
flachen 4a, 5a der Werkzeugtrager-Plattformen 4 und
5 verankert sind, miteinander zum Anschlag kommen
und somit miteinander verbunden werden kdénnen.

[0023] In einer anderen Ausflihrungsform kénnte
die Vorrichtung zur Bewegung der Plattformen 7
selbstverstandlich auch einen Kniehebelmechanis-
mus aufweisen, der nicht weiter beschrieben wird, da
er in der Branche bereits hinreichend bekannt ist.

[0024] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und Fig. 2
ist die Hilfstragkonstruktion 1 dafiir vorgesehen, auf
stabile, aber entfernbare Weise an der Frontflache 5a
der Werkzeugtrager-Plattform 5 verankert zu werden
zwischen der Werkzeughalfte 6b und der Werkzeug-
trager-Plattform 5 selbst, und ist derart ausgebildet,
dass die Werkzeughalfte 6b in vollkommener Flucht
und parallel zu der Werkzeughalfte 6a ausgerichtet
ist, die auf der unmittelbar gegeniberliegenden
Werkzeugtrager-Plattform 4 verankert ist, wobei in je-
dem Moment die asymmetrischen mechanischen
Krafte ausgeglichen werden, die dazu neigen, die
Werkzeughalfte 6b relativ zu der Werkzeughalfte 6a
zu drehen, wenn der Kunststoff in das Innere der ge-
schlossenen Kammer 6 eintritt, bevor die beiden
Werkzeughalften 6a und 6b gegeneinander zum An-
schlag kommen (siehe Eig. 2).

[0025] Mit anderen Worten ist die Hilfstragkonstruk-
tion 1 daflir vorgesehen, auf stabile, aber entfernbare
Weise an der Frontflache 5a der Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 verankert zu werden, und ist ihrer-
seits so ausgebildet, dass sie die Werkzeughalfte 6b
auf stabile, aber leicht entfernbare Weise tragen
kann.

[0026] Die Hilfstragkonstruktion 1 weist eine zusatz-
liche Hilfswerkzeugtrager-Plattform 11 auf, die der
Werkzeugtrager-Plattform 5 gegeniber angeordnet
ist, d. h. zwischen der Werkzeugtrager-Plattform 5
und der Werkzeugtrager-Plattform 4, mit einem vorab
festgelegten Abstand zu der Frontflache 5a der
Haupt-Werkzeugtrager-Plattform 5, und die derart
ausgebildet ist, dass sie auf stabile, aber leicht ent-
fernbare Weise die Werkzeughalfte 6b tragen kann;
eine Reihe von einfach oder zweifach wirkenden hy-
draulischen Riickhaltezylindern 12, die zwischen der
Werkzeugtrager-Plattform 5 und der Hilfswerkzeug-
trager-Plattform 11 angeordnet sind und parallel zu
der Langsachse L der Maschine ausgerichtet sind,
derart, dass von den beiden axialen Enden das eine
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an der Werkzeugtrager-Plattform 5 und das andere
an der Hilfswerkzeugtrager-Plattform 11 zum An-
schlag kommt; und schlieBlich eine Verankerungs-
plattform oder ein anderes Verankerungsorgan 13,
das dafir vorgesehen ist, die hydraulischen Riickhal-
tezylinder 12 auf starre und stabile, aber entfernbare
Weise an der Frontflache 5a der Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 zu befestigen.

[0027] Insbesondere ist die Frontflache 11a der
Werkzeugtrager-Plattform 11, die der Werkzeugtra-
ger-Plattform 4 gegeniberliegt, derart ausgebildet,
dass sie auf stabile, aber leicht entfernbare Weise die
Werkzeughalfte 6b tragen kann; wahrend sich die
Hydraulikzylinder 12 von der Rickseite der Werk-
zeugtrager-Plattform 11 frei in Richtung der Werk-
zeugtrager-Plattform 4 erstrecken, wobei sie lokal
senkrecht zu der Planebene P der Werkzeugtra-
ger-Plattform 11 gehalten werden, die ihrerseits
senkrecht zu der Langsachse L der Maschine ist, und
schlief3lich in geeigneter Weise entlang des gesam-
ten Umfangs der oben erwdhnten Werkzeugtra-
ger-Plattform 11 verteilt sind.

[0028] Mit anderen Worten ist die Hilfstragkonstruk-
tion 1 daflr vorgesehen, mittels der Verankerungs-
plattform 13 an der Frontseite 5a der Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 befestigt zu werden, so dass die Hy-
draulikzylinder 12 véllig parallel zu der Langsachse L
der Maschine sind und dass die Planebene P der
Werkzeugtrager-Plattform 11 senkrecht zu eben die-
ser Langsachse L der Maschine ist.

[0029] In dem dargestellten Beispiel haben insbe-
sondere die Werkzeugtrager-Plattform 11 und die
Verankerungsplattform 13 eine im Wesentlichen
rechtwinklige Form, und die Hydraulikzylinder 12 der
Hilfstragkonstruktion 11 sind im Bereich der vier
Ecken der Werkzeugtrager-Plattform 11 und der Ver-
ankerungsplattform 13 angeordnet.

[0030] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 ist die Hilfs-
tragkonstruktion 1 ferner mit einem hydraulischen
Proportionalverteiler 14 mit elektronischer Steuerung
versehen, der mit dem hydraulischen Kreislauf 15 der
Presse verbunden ist und in der Lage ist, den Zufluss
und Abfluss des unter Druck stehenden Ols zu jedem
Hydraulikzylinder 12 unabhangig von den anderen zu
regeln; mit einer Reihe von externen Sensoren, die in
der Lage sind, in jedem Moment die Position der bei-
den Werkzeughalften 6a und 6b zueinander und/oder
die Verteilung der mechanischen Krafte, die auf die
Werkzeughalften 6a und 6b einwirken, und/oder die
Verteilung der Dricke, die auf die Verbindungsfla-
chen der Werkzeughalften 6a und 6b und/der den
Wert des Oldrucks im Innern jedes hydraulischen
Ruckhaltezylinders 12 zu erkennen; und mit einem
elektronischen Steuergerat 18, das in der Lage ist,
den Hydraulikverteiler 14 in Abhangigkeit von den Si-
gnalen zu steuern, die von den oben erwahnten Sen-
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soren stammen, so dass die Hydraulikzylinder 12 in
jedem Moment jegliche asymmetrische Verteilung
der mechanischen Antriebskrafte, die wahrend des
Einspritzens des Kunststoffs zwischen den Werk-
zeughalften 6a und 6b entstehen, ausgleichen kon-
nen, so dass dem Verdrehmoment, das dazu neigt,
die Werkzeughalfte 6b relativ zu der Werkzeughalfte
6a in Drehung zu versetzen, entgegengewirkt wird,
wodurch die beiden Werkzeughalften 6a und 6b par-
allel zueinander und einander gegentiberliegend ge-
halten werden.

[0031] In dem dargestellten Beispiel ist die Hilfstrag-
konstruktion 1 insbesondere mit einer Reihe von
Drucksensoren 16 und/oder Lagesensoren 17 verse-
hen, die auf geeignete Weise Uber die Werkzeughalf-
ten 6a und 6b und/oder die Werkzeugtrager-Plattfor-
men 4, 5 und 11 verteilt sind.

[0032] Im vorliegenden Fall sind die Drucksensoren
16 auf geeignete Weise entlang der Verbindungsfla-
chen der Werkzeughalften 6a und 6b verteilt, so dass
in jedem Moment der lokale Wert der Driicke an den
Verbindungsflachen der Werkzeughalften 6a und 6b
bestimmt wird, wahrend die Lagesensoren 17 in ge-
eigneter Weise Uber die Werkzeugtrager-Plattformen
4, 5 und 11 und/oder die Werkzeughélften 6a und 6b
verteilt sind, so dass in jedem Moment die relativen
Positionen der Werkzeugtrager-Plattformen 4, 5, und
11 und/oder der Werkzeughalften 6a und 6b erkannt
werden.

[0033] Was hingegen das elektronische Steuergerat
18 anbelangt, so ist dies in der Lage, den Hydraulik-
verteiler 14 auf der Grundlage eines Rechenalgorith-
mus, der in seinem Innern gespeichert ist, und in Ab-
hangigkeit von den Signalen, die von den Drucksen-
soren 16 und den Lagesensoren 17 stammen, zu
steuern, so dass die hydraulischen Riickhaltezylinder
12 Schubkrafte ausiben kénnen, die in der Lage
sind, jegliche asymmetrische Verteilung der mecha-
nischen Antriebskrafte auszugleichen, die wahrend
des Einspritzens des Kunststoffs entstehen, so dass
die Verschiebungen, welche die Werkzeughélfte 6b
unter der Schubkraft der mechanischen Antriebkrafte
mit asymmetrischer Verteilung relativ zu ihrer Ideal-
position vollziehen kann, innerhalb vorab festgelegter
Toleranzwerte gehalten werden.

[0034] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 ist mit anderen
Worten das elektronische Steuergerat 18 bei Werk-
zeugen mit Bohrungen fur den Eintritt des Kunststoffs
in hochgradig achsversetzter Position in der Lage,
den Hydraulikverteiler 14 wahrend der Einspritzpha-
se des Kunststoffs derart zu steuern, dass die von
den Hydraulikzylindern 12, die sich auf der Seite be-
finden, an der der Kunststoff eintritt, ausgelbte
Schubkraft einen Wert F, hat, der gréRer als der Wert
F, der Schubkraft ist, die von Hydraulikzylindern 12
ausgeUlbt wird, die auf der Seite angeordnet sind, die
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der Seite, an dem der Kunststoff in das Innere der ge-
schlossenen Kammer 6 eintritt, gegentberliegt, der-
art, dass dem Verdrehmoment entgegengewirkt wird,
das vom Eintritt des Kunststoffs in das Innere der ge-
schlossenen Kammer 6 erzeugt wird, und derart,
dass die Verschiebungen und/oder Driicke, die von
den Drucksensoren 16 und den Lagesensoren 17 er-
kannt werden, den Betriebstoleranzen entsprechen,
die wahren der gesamten Einspritzphase vorgese-
hen sind.

[0035] Die Funktionsweise der Presse 2 und der
Hilfstragkonstruktion 1 mit aktivem Ausgleich der un-
ausgeglichenen Belastungen lasst sich leicht aus der
obigen Beschreibung herleiten und bedarf daher kei-
ner weiteren Erlduterung.

[0036] Die Vorteile, die sich aus der Hilfstragkon-
struktion 1 mit aktivem Ausgleich der unausgegliche-
nen Belastungen ergeben, sind eindeutig: sobald die
Hilfstragkonstruktion 1 an der Werkzeugtrager-Platt-
form 5 der Presse 2 befestigt ist, gestattet sie der
Presse 2, an der sie montiert ist, das Formen von Er-
zeugnissen aus Kunststoff unter Einsatz des Form-
verfahrens durch Spritzpragen, auch wenn die betrof-
fene Presse 2 mit einer Vorrichtung zur Bewegung
der Plattformen 7 eines vereinfachten Typs ausge-
stattet ist, das jeglicher kombinierter Steuerung von
Lage, Kraft und Ausrichtung (Parallelitat) der beiden
Werkzeugtrager-Plattformen 4 und 5 entbehrt.

[0037] Die Hilfstragkonstruktion 1 kann ferner mit
Leichtigkeit auch an Pressen montiert werden, die
bereits in Benutzung sind, indem sie es ermdglicht,
eine herkdbmmliche Presse zum Formen von Erzeug-
nissen aus Kunststoff mit einfachem Einspritzverfah-
ren zu sehr moderaten Kosten in eine Presse zu ver-
wandeln, die das hoch entwickelte und effiziente
Formverfahren durch Spritzpragen verwendet.

[0038] SchlieBlich ist klar zu erkennen, dass an der
hier beschriebenen und dargestellten Hilfstragkon-
struktion 1 und Presse 2 Anderungen und Varianten
vorgenommen werden kdénnen, ohne damit den Rah-
men der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0039] Beispielsweise kann die Hilfstragkonstrukti-
on 1 dauerhaft in die Konstruktion der Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 der Presse 2 integriert werden. In die-
sem Fall sind die Hydraulikzylinder 12 auf stabile
Weise direkt an der Frontflache 5a der Werkzeugtra-
ger-Plattform 5 verankert, und zwar ohne Zuhilfenah-
me der Verankerungsplattform 13, die sodann ent-
fernt wird.

Patentanspriiche
1. Hilfstragkonstruktion (1) fiir Pressen (2), da-

durch gekennzeichnet, dass sie eine Hilfswerk-
zeugtrager-Plattform (11) aufweist, die mit einer
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Frontflache (11a) versehen ist, die derart ausgebildet
ist, dass sie auf stabile, aber entfernbare Weise eine
Werkzeughalfte (6b, 6b) tragen kann, und eine Reihe
von hydraulischen Rickhaltezylindern (12), die sich
frei von der Ruckseite der Hilfswerkzeugtrager-Platt-
form (11) parallel zu einer Referenzachse (L) erstre-
cken, die im Wesentlichen senkrecht zu der Planebe-
ne (P) der Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11) ist; wo-
bei diese Hilfstragkonstruktion (1) ferner mit Veranke-
rungsmitteln (13) versehen ist, die daflir vorgesehen
sind, die hydraulischen Rickhaltezylinder (12) auf
stabile, aber entfernbare Weise an der Frontflache
(5a) der beweglichen Werkzeugtrager-Plattform (5)
einer Presse (2) zur Herstellung von Erzeugnissen
aus Kunststoff befestigt zu werden, und mit einem
Hydraulikverteiler (14), der dafiir vorgesehen ist, den
Zufluss und Abfluss des unter Druck stehenden Ols
zu jedem hydraulischen Rickhaltezylinder unabhan-
gig von den anderen zu regeln; wobei die Hilfstrag-
konstruktion (1) schlieBlich ein elektronisches Steu-
ergerat (18) aufweist, das in der Lage ist, den Hy-
draulikverteiler (14) in Abhangigkeit von den Signa-
len zu steuern, die von einer Reihe von externen
Sensoren (16, 17) stammen, derart, dass die Hydrau-
likzylinder (12) in jedem Moment eine eventuelle
asymmetrische Verteilung der mechanischen Krafte
ausgleichen kénnen, die wahrend des Einspritzens
des Kunststoffs an der Werkzeughalfte (6b, 6b) er-
zeugt werden.

2. Hilfstragkonstruktion nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die bewegliche Werk-
zeugtrager-Plattform (5) der Presse (2) in der Lage
ist, sich parallel zu einer Hauptachse (L) der Maschi-
ne zu bewegen, die im Wesentlichen senkrecht zu
der Planebene der beweglichen Werkzeugtra-
ger-Plattform (5) ist, und dass die Hilfstragkonstrukti-
on (1) daftr vorgesehen ist, an der Frontflache (5a)
der beweglichen Werkzeugtrager-Plattform (5) be-
festigt zu werden, derart, dass ihre Referenzachse
(L) parallel zu der Hauptachse (L) der Maschine ist.

3. Hilfstragkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Reihe von Sensoren (16, 17) eine Vielzahl
von Drucksensoren (16) aufweist, die auf geeignete
Weise entlang der Verbindungsflache der Werkzeug-
hélfte (6a, 6b) verteilt sind.

4. Hilfstragkonstruktion nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Presse (2) auch eine feste Werkzeugtra-
ger-Plattform (4) aufweist, die parallel zu der beweg-
lichen Werkzeugtrager-Plattform (5) und ihr gegendi-
ber angeordnet ist, und dass die Reihe von Sensoren
(16, 17) zumindest eine Vielzahl von Lagesensoren
(17) aufweist, die auf geeignete Weise Uber die feste
Werkzeugtrager-Plattform (4) und/oder bewegliche
Werkzeugtrager-Plattform (5) der Presse (2)
und/oder Uber die Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11)
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und/oder Uber die Werkzeughélften (6a, 6b) verteilt
sind, derart, dass in jedem Moment die relativen Po-
sitionen der festen (4) und beweglichen (5) Werk-
zeugtrager-Plattform und der Hilfswerkzeugtra-
ger-Plattform (11) und/oder der Werkzeughalften (6a,
6b) erkannt werden.

5. Presse (2) zur Herstellung von Erzeugnissen
aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit
einer Hilfstragkonstruktion (1) versehen ist, die ge-
maf einem der Anspriiche 1 bis 4 ausgebildet ist.

6. Presse (2) zur Herstellung von Erzeugnissen
aus Kunststoff, versehen mit einem Traggestell (3)
zur Abstltzung am Boden, einer festen Werkzeugtra-
ger-Plattform (4), die fest mit dem Traggestell (3) ver-
bunden ist, und einer beweglichen Werkzeugtra-
ger-Plattform (5), die an dem Traggestell (3) parallel
zu einer Hauptachse (L) der Maschine beweglich
montiert ist, wobei sie zu der festen Werkzeugtra-
ger-Plattform (4) parallel und ihr gegenuiberliegend
bleibt; wobei die feste (4) und bewegliche (5) Werk-
zeugtrager-Plattform beide mit einer Frontflache (4a,
5a) versehen sind, die daflir vorgesehen ist, auf sta-
bile, aber entfernbare Weise jeweils eine Werkzeug-
halfte (6b, 6b) zu tragen, und die Presse (2) mit einer
Vorrichtung zur Bewegung der Werkzeugtrager-Platt-
formen (7) versehen ist, die in der Lage ist, die be-
wegliche Werkzeugtrager-Plattform (5) auf Befehl hin
parallel zu der Hauptachse (L) in Richtung der festen
Werkzeugtrager-Plattform (4) zu bewegen, derart,
dass die von der festen (4) und beweglichen (5)
Werkzeugtrager-Plattformen getragenen Werkzeug-
hélften (6a, 6b) miteinander verbunden werden; wo-
bei die Presse (2) dadurch gekennzeichnet ist, dass
sie ferner eine Hilfstragkonstruktion (1) aufweist, die
zwischen der beweglichen Werkzeugtrager-Plattform
(5) und der entsprechenden Werkzeughalfte (6b) an-
geordnet ist und derart ausgebildet ist, dass sie in je-
dem Moment eine eventuelle asymmetrische Vertei-
lung der mechanischen Krafte ausgleichen kann, die
wahrend des Einspritzens des Kunststoffs an der
Werkzeughalfte (6b) erzeugt werden.

7. Presse nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hilfstragkonstruktion (1) eine Hilfs-
werkzeugtrager-Plattform (11) aufweist, die der be-
weglichen Werkzeugtrager-Plattform (5) gegentber
angeordnet ist in einem vorab festgelegten Abstand
von der Frontflache (5a) dieser letzten, und die derart
ausgebildet ist, dass sie auf stabile, aber leicht ent-
fernbare Weise die entsprechende Werkzeughalfte
(6b) tragen kann; eine Reihe von hydraulischen
Ruckhaltezylindern (12), die zwischen der bewegli-
chen Werkzeugtrager-Plattform (5) und der Hilfs-
werkzeugtrager-Plattform (11) angeordnet sind und
parallel zu der Hauptachse (L) ausgerichtet sind, der-
art, dass von den beiden axialen Enden das eine an
der beweglichen Werkzeugtrager-Plattform (5) und
das andere an der Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11)
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zum Anschlag kommt; einen Hydraulikverteiler (14),
der daflir vorgesehen ist, den Zufluss und Abfluss
des unter Druck stehenden Ols zu jedem Hydraulik-
zylinder (12) unabhéangig von den anderen zu steu-
ern; und schliellich ein elektronisches Steuergerat
(18), das in der Lage ist, den Hydraulikverteiler (14)
in Abhangigkeit der Signale zu steuern, die von einer
Reihe von externen Sensoren (16, 17) stammen, so
dass die Hydraulikzylinder (12) in jedem Moment
eine eventuelle asymmetrische Verteilung der me-
chanischen Krafte ausgleichen kénnen, die wahrend
des Einspritzens des Kunststoffs an den Werkzeug-
halften (6b, 6b) erzeugt wird.

8. Presse nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hilfstragkonstruktion (1) auch Ver-
ankerungsmittel (13) aufweist, die daflir vorgesehen
sind, die hydraulischen Rickhaltezylinder (12) auf
stabile, aber entfernbare Weise an der Frontflache
(5a) der beweglichen Werkzeugtrager-Plattform (5)
zu befestigen.

9. Presse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reihe von Sensoren (16, 17)
eine Vielzahl von Drucksensoren (16) aufweist, die
auf geeignete Weise entlang der Verbindungsflache
der Werkzeughalften (6a, 6b) verteilt sind.

10. Presse nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reihe von Sensoren (16,
17) eine Vielzahl von Lagesensoren (17) aufweist,
die auf geeignete Weise Uber die feste (4) und be-
wegliche (5) Werkzeugtrager-Plattform und/oder
Uber die Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11) und/oder
Uber die Werkzeughalften (6a, 6b) verteilt sind, so
dass in jedem Moment die relativen Positionen der
festen (4) und beweglichen (5) Werkzeugtrager-Platt-
form und der Hilfswerkzeugtrager-Plattform (11)
und/oder der Werkzeughalften (6a, 6b) erkannt wer-
den.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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