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feststehenden Werkzeugtrager (1) und einem am
Maschinenrahmen (16) gefihrten bewegbaren
Werkzeugtrager (2), wobei die fir den Einspritzvor-
gang notwendige Zuhaltekraft der Werkzeughalften
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7, 17), weiche die Keilflachen auf dem feststehen-
den und bewegbaren Werkzeugtrager (1, 2) um-
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Fig.: 7 Schnitt A-B
3 46 g
2

8

18 //,
5 725 =\

5 73 =
/ N

gy ZEN
74 NN

L/

DVR 0078018



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2 AT 504 154 B1

Die Erfindung bezieht sich auf eine SchlieReinheit einer SpritzgieBmaschine oder Druckguss-
maschine mit einem am Maschinenrahmen feststehenden Werkzeugtrager und einem beweg-
baren Werkzeugtrager, der von einem Elektromotor Uber ein Antriebsspindel-Mutternsystem
verschoben wird. Die fir den Einspritzvorgang notwendige Zuhaltekraft der Werkzeughalften
wird durch ein Spannkeilsystem erreicht, das auf dem feststehenden Werkzeugtrager montiert
ist und verhindert, dass der bewegbare Werkzeugtrager durch die beim Einspritzen in das
geschlossene Werkzeug entstehende Auftriebskraft in Richtung der Maschinenachse verscho-
ben wird.

Bereits bekannt sind SpritzgieBmaschinen, bei denen ahnliche Arten von Spannkeilsystemen
verwendet werden, welche allerdings direkt auf die Werkzeughélften wirken. Dies ist besonders
nachteilig wenn unterschiedliche Werkzeughalftengroflen zum Einsatz, da dadurch das Spann-
keilsystem auf die unterschiedlichen Gré3en angepasst werden muss.

Stand der Technik sind Zweiplatten-SchlielReinheiten, bei denen meistens vier hydraulische
Druckkissen auf der feststehenden Werkzeugaufspannplatte montiert sind und die Kolben der
Hydraulikeinheit mit den Holmen verbunden sind. Die SchlieRkraft wird durch die Hydraulikein-
heiten erzeugt und wirkt Gber die Holme auf die bewegbare Werkzeugaufspannplatte und das
Werkzeug. Durch den Aufbau der SchlieRkraft wird verhindert, dass beim Einspritzen das Werk-
zeug gedffnet wird und am Spritzgussteil ein Grat gebildet wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schliefeinheit ohne Holme zu schaffen, bei der die beiden
Werkzeugtrager nach dem SchlieRen ohne Holme verriegelt werden kénnen. Diese Aufgabe
wird durch eine SchlieReinheit mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.

Die Werkzeugtrager mit den Werkzeugen werden gegeneinander verspannt und dadurch die
Gratbildung beim Einspritzen verhindert. Die starre Konstruktion von Werkzeugtrager und Keil-
spannsystem verhindert auch bei maximaler Antriebskraft (max. projizierte Formteilflache x
max. Spritzdruck) das Offnen des Werkzeuges und damit die Gratbildung. Die Spannkeile
werden entweder durch einen Hydraulikzylinder oder durch eine elektrisch angetriebene Spin-
del-Mutterneinheit bewegt. Eine weitere Moglichkeit ist, die Spannkeile durch die Schlielbewe-
gung des bewegbaren Formtragers zu verspannen. Durch das vorliegende Schlielsystem kann
ein Teil der Energie, die bei tblichen SchlieRsystemen zum Aufbau der SchlieRkraft erforderlich
ist, eingespart werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer schematischen Zeichnung, die den wesentlichen
Aufbau des SchlieRsystems zeigt, dargestellt und beschrieben.

Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau der SchlieBeinheit mit Spannkeilsystem,

Fig. 2 zeigt eine Ansicht des bewegbaren Werkzeugtragers,

Fig. 3 zeigt den Unterschied der Verformungen einer SchlieReinheit mit Holmen und einer
SchlieReinheit mit Spannkeilsystemen,

Fig. 4 zeigt den schematischen Aufbau des Grundrisses einer Schlieleinheit mit Keilspann-
systemen, bei der der Verspannvorgang durch die Bewegung des bewegbaren Werk-
zeugtragers erfolgt,

Fig. 5 zeigt den schematischen Aufbau der Ansicht der SchiieReinheit mit dem Verspannsys-
tem durch die Bewegung des bewegbaren Werkzeugtragers, und

Fig. 6 zeigt den schematischen Aufbau des Grundrisses einer konstruktiv anderen SchlieRein-
heit mit Spannkeilsystem.

In den Fig. 1 und 2 ist der feststehende Werkzeugtrager 1 am Maschinenrahmen 16 befestigt,
der bewegbare Werkzeugtrager 2 ist am Rahmen 16 auf einer Gleitfiihrung 24 gelagert. Die
Fahrbewegung des bewegbaren Werkzeugtragers 2 erfolgt uber die Mutter 13 durch Rotation
der Antriebsspindel 12, die durch die Lager 14 mit dem Maschinenrahmen 16 verbunden ist und
vom Getriebemotor angetrieben wird.
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Nach der SchlieRbewegung des Werkzeugtragers 2 werden durch den Spannkeil 6 mit einer
vorgegebenen Spannkraft die Werkzeughélften 4, 5 aneinander gepresst. Die Bewegung des
Spannkeiles 6 wird durch die hydraulisch betriebene Zylinder-Kolbeneinheit 7 oder eine mit
Getriebemotor angetriebene Mutter-Spindeleinheit Gber den Spannarm 17 durchgefuhrt. Meis-
tens sind vier Spannkeilsysteme vorgesehen, mindestens aber zwei. Der Spannkeil 6 um-
schlief3t die keilformigen Flachen an den Werkzeugtragern 1, 2. Im bewegbaren Werkzeugtra-
ger 2 ist eine verschiebbare Aufspannplatte 3 gelagert, mit der unterschiedliche Werkzeugho-
hen ausgeglichen werden. Das Verschieben der Aufspannplatte 3 wird mit den Gewindespin-
deln 8, den verzahnten Muttern 9, dem Sonnenrad 10 und dem Motor 11 mit Antriebsritzel
durchgefuhrt. Im Zentrum des bewegbaren Werkzeugtragers 2 ist ein hydraulisch oder elekt-
risch angetriebener Auswerfer 18 vorgesehen.

Wesentlich ist, dass der Spannkeil 6, der feststehende und bewegbare Werkzeugtrager 1, 2 mit
den angegossenen Keilflaichen, die Gewindespindein 8 und die Aufspannplatte 3 so dimensio-
niert sind, dass beim Einspritzen durch die Auftriebskraft nur eine unwesentliche Verformung in
axialer Richtung der Maschine auftritt und eine Gratbildung am Spritzgussteil vermieden wird.
Das Aufbringen einer groften SchlieRkraft, wie bei SpritzgieRmaschinen mit Holmen, ist dann
nicht notwendig, daher ist eine Energieeinsparung vorhanden.

Fig. 3 zeigt ein Kraft- und Verformungsdiagramm fiir eine Kniehebelmaschine mit Holmen und
fir eine Schliefeinheit mit Spannkeilsystem. Beim Spannkeilsystem ftritt bei maximaler Auf-
triebskraft eine Verformung von 0,02 mm in axialer Richtung auf. Diese geringe Verformung
verhindert eine Gratbildung am Spritzgussteil, ermdglicht aber das Entweichen der Luft aus dem
Formhohlraum. Beim Kniehebelsystem mit Holmen wiirde bei maximaler Auftriebskraft eine
unzulassige Verformung von 0,7 mm auftreten, daher muss dieses System mit einer SchiieR3-
kraft von 5000 KN vorgespannt werden, um eine unzulassige Gratbildung zu vermeiden.

Fig. 4 zeigt den schematischen Aufbau des Grundrisses einer Schlie3einheit, bei der die Ver-
riegelung des Spannkeiles 6, 6' durch das Antriebssystem des bewegbaren Werkzeugtragers 2
erfolgt.

Fig. 5 zeigt die schematische Ansicht. Der feststehende Werkzeugtrager 1 ist am Maschinen-
rahmen 3 gelagert. Der Werkzeugtrager 1 besteht aus einer Grundplatte mit angegossenen
Verlangerungen und Keilflachen. Im Werkzeugtrager 1 ist die Werkzeughalfte 4 und eine Werk-
zeughohenausgleichsplatte 26 befestigt. Die Ausgleichsplatte 26 korrigiert verschiedene Werk-
zeughohen. Der bewegbare Werkzeugtrager 2 ist am Maschinenrahmen 3 verschiebbar gela-
gert, tragt die Werkzeughalfte 5, die Ausgleichplatte 27 und ist ebenfalls mit Keilflachen ausge-
fuhrt. Nach dem SchlieRen der Werkzeughalften 4, 5 werden die Spannkeile 6, 6' mit dem
Schieber 11 verschoben und verriegeln Uber die Keilflichen der Werkzeugtrager 1, 2 und da-
durch auch die Werkzeughalften 4, 5. Das Spannkeilsystem ist so dimensioniert, dass auch bei
maximaler Auftriebskraft nur eine geringe Verformung in axialer Richtung auftritt und daher
keine Gratbildung am Spritzgussteil auftritt. Nach der Abkulhiphase des Spritzlings wird der
Schieber 28 mit der Verschiebeplatte 29 zuriickgezogen und der Spannkeil 6, 6' wird freigege-
ben. Die Spannkeile 6, 6' sind auf den Bolzen 30 gefiihrt und werden durch die Federn 31 ver-
schoben, dadurch wird die Verriegelung der Werkzeugtrager 1, 2 aufgehoben. Die Verschiebe-
platte 29 wird vom Motor 15 Uber die Gewindespindel 12 und die Mutter 13 angetrieben. Die
Verschiebeplatte 29 flihrt den Spannhub Sp durch, dann erreicht der Schieber 28, der mittels
der Stange 19 mit der Verschiebeplatte 29 verbunden ist, den Anschlag 23 auf dem bewegba-
ren Werkzeugtrager 2, und der bewegbare Werkzeugtrager 2 mit der Werkzeughélfte 5 wird
geoffnet. Wenn der Schieber 28 die Position am Anschlag 23 erreicht, wird der Schieber 28 mit
dem bewegbaren Werkzeugtrager 2 Uber Verbindungselemente 34, 34' verbunden und die
Werkzeughélfte 5 um den Offnungshub s verschoben. Diese Verriegelung bleibt aufrecht bis
nach dem SchlieRhub s die Werkzeughélften 4, 5 geschlossen sind. Dann wird entriegelt und
der Schieber 28 mit der Verschiebeplatte 29 um den Spannhub Sp verschoben. Fiir das Offnen
und SchlieRen des bewegbaren Werkzeugtragers 2 und das Verriegeln mit den Spannkeilen 6,
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6' ist nur ein Antriebsmotor 15 notwendig.

Fig. 6 zeigt den schematischen Aufbau des Grundrisses einer SchlieReinheit mit einem Spann-
keilsystem in anderer konstruktiver Bauweise. Der feststehende Werkzeugtréger 1 ist am Ma-
schinenrahmen 3 gelagert und tragt eine Werkzeughélfte 4 und eine Werkzeughéhenaus-
gleichsplatte 28. Am feststehenden Werkzeugtrager 1 ist eine hydraulische Zylinder-
Kolbeneinheit 35, 35' befestigt, die zum Verschieben des Spannkeiles 6, 6' dient. Der bewegba-
re Werkzeugtrager 2 mit der Ausgleichsplatte 27 und der Werkzeughalfte 5 wird vom Getriebe-
motor 15 Uber die Spindel 12 verschoben. Die Antriebseinheit 15, 12 ist am Rahmen 3 gelagert
und erméglicht das Verschieben des bewegbaren Werkzeugtragers 2 um den maximalen Hub
s. Nach dem SchlieBen der Werkzeughalften 4, 5 wird der Spannkeil 6, 6' mit der Kolben-
Zylindereinheit 35, 35' verschoben und verspannt die Werkzeugtrager 1, 2 und damit die beiden
Werkzeughalften 4, 5 gegeneinander. Nach der Abkuhlphase wird der Spannkeil 6, 6' entriegelt
und der Offnungshub eingeleitet.

Das Spannkeil-SchlieRsystem ist so dimensioniert, dass bei maximaler Auftriebskraft die Deh-
nung der beanspruchten Maschinenteile in axialer Richtung kleiner 0,1 mm ist und damit eine
Gratbildung am Spritzgussteil vermieden wird.

Bezugszeichenliste:

1 feststehender Werkzeugtrager

2 bewegbarer Werkzeugtrager

3 Aufspannplatte

4 Werkzeughalfte (am feststehenden Werkzeugtrager)
5 Werkzeughalfte (am bewegbaren Werkzeugtréger)
6,6' Spannkeil

7 Kolbeneinheit

8 Gewindespindel

9 verzahnte Mutter

10 Sonnenrad

11 Motor

12 Antriebsspindel

13 Mutter

14 Lager

15 Getriebemotor

16 Maschinenrahmen

17 Spannarm

18 Auswerfer

19 Stange

23 Anschlag

24 Gleitfuhrung

26 (Werkzeughohen-)Ausgleichplatte
27 Ausgleichplatte

28, 28' Schieber

29 Verschiebeplatte

30 Bolzen

31 Federn

34, 34' Verbindungselemente
35 Zylinder-Kolben-Einheit
Sp Spannhub

s Offnungshub
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Patentanspriiche:

1.

SchlieReinheit umfassend

einen am Maschinenrahmen (16) feststehenden Werkzeugtrager (1) und

einen am Maschinenrahmen (16) gefihrten bewegbaren Werkzeugtrager (2),

zwei Werkzeughalften (4, 5) und

zwei Spannkeilsysteme (6, 6', 7, 17), welche Spannkeile (6, 6') und zur Gewahrleistung der
fur den Einspritzvorgang notwendigen Zuhaltekraft der Werkzeughalften (4, 5) Keilflachen
umschlieen kénnen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Keilflachen auf dem feststehenden und dem bewegbaren Werkzeugtrager (1, 2) ange-
ordnet sind.

SchlieReinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im bewegbaren Werkzeug-
trager (2) eine Aufspannplatte (3) verschiebbar eingebaut ist, mit der verschiedene Werk-
zeughohen ausgeglichen werden.

SchlieReinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fur annahernd konstante
Werkzeughohen geringe Differenzen der Werkzeughthe durch das Spannkeilsystem (6, 6,
7, 17) ausgeglichen werden.

SchlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass verschiedene Werkzeug-
héhen durch Ausgleichsplatten (27) ausgeglichen werden.

Schliefleinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verriegelung der
Werkzeugtrager (1, 2) durch die Spannkeile (6, 6') mit einem Schieber (28, 28') und einer
Verschiebeplatte (29) erfolgt, die von einer Gewindespindel (12) und einem Antriebsmotor
(15) fur die SchlieRbewegung des bewegbaren Werkzeugtragers (2) angetrieben wird.

Schliefeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschiebeplatte (29)
mit dem bewegbaren Werkzeugtrager (2) durch Verbindungselemente (34, 34') gekuppelt
wird und nach dem SchlieRhub die Verbindung geldst wird und durch den Spannhub (Sp)
die Verriegelung der Werkzeugtrager (1, 2) erfolgt.

SchliefReinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Werkzeugtrager
(1, 2) Giberlappen und durch die Spannkeile (6, 6') verriegelt werden und dadurch die not-
wendige Zuhaltekraft erreicht wird.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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