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Auswerfervorrichtung an SpritzgieBwerkzeugen zum sicheren Abwerfen, insbesondere kleiner leichter
Spritzteile von den Auswerfern zweier hintereinanderliegender Auswerfersysteme, welche jeweils aus
einer Driickplatte und einer Stiftplatte bestehen, wobei eine Trennung der Auswerferebenen der beiden
Auswerfersysteme mittels Klinken, die die beiden Auswerfersysteme verschiebbar verbinden, erfoigt,
dadurch gekennzeichnet, daR beim Trennen der Auswerferebenen der beiden Auswerfersysteme
auBerhalb der Formkontur des SpritzgieRwerkzeuges die Auswerfer beider Auswerfersysteme derart am
Spritzteil angeordnet sind, daB ein Verkanten des Spritzteils erfoigt. '

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Auswerfervorrichtung an SpritzgieRwerkzeugen zum sicheren Abwerfen, insbesondera kleiner leichter
Spritzteile, die an den Auswerfern nach dem Spritzvorgang haftengeblieben sind.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

In der DE-PS 2 053 069 wird eine Vorrichtung beschrieben, die das fertige vom AnguB getrennte Spritzteil selbsténdig aus dem
SpritzgieBwerkzeug entfernt. Dazu ist die feststehende Werkzeughlfte auf einem gesonderten Schiitten angeordnet, der zum
Entfernen des Spritzteiles aus der WerkzeugschlieBvorrichtung herausbewegt wird. Beim Hereinbewegen der Werkzeughélfte in die
WerkzeugschlieBvorrichtung streift ein Giber dem Spritzteil angeordneter Abstreifer das durch Druckluft und Stifte angehobene
Spritzteil ab. Nachteilig sind die Verlangerung der Zykluszeit durch das zusatzliche Herausbewegen der feststehenden
Werkzeughilfte aus der WerkzeugschlieBvorrichtung, hohere Herstellungskosten fiir das SpritzgieRwerkzeug und ein erhohter
Energieverbrauch, einschlieBlich Druckluftbereitstellung. [n den DE-OS 2 036 245 und DE-PS 2 209 460 werden zum Abwerfen der
Spritzteile spezielle Auswerfervorrichtungen verwendet, deren Auswerfer um die Achsrichtung drehbar sind bzw. ein in einer

Werkzeugh3lfte angeordnetes Zentralstiick verschiebbar und drehbar ist, wodurch die Spritzteile abgeworfen werden. Nachteilig
sind wesentlich hohere Herstellungskosten fiir das SpritzgieBwerkzeug durch aufwendige Konstruktionen und der durch die
Teileform begrenzte Anwendungsbereich.

in den DE-PS 2 324 212, DD-PS 37 765 und DD-PS 48 672 wird zum Abwerfen der Spritzteile seitlich zugefiihrte Druckluft benutzt.
Nachteilig ist die erhGhte Energiezufuhr durch die gesonderte Bereitstellung von Druckluft.

In der DD-PS 158 376 wird eine Vorrichtung beschrieben, bei der beim Zuriickfahren der beweglichen Werkzeughalfte ein auBerhalb
der Arbeitsebene in die Formtrennebene hineinschwenkbarer Abstreifer vorgesehen ist, der noch haftengebliebene Spritzteile
abstreift. Nachteilig sind der begrenzte Anwendungsbereich fiir kleine leichte Spritzteile, da der Abstreifer nur durch sein
Eigengewicht bewegt wird und erhdhte Einrichtzeiten durch den zusatzlich von auBen angebrachten Abstreifer sowie die
Transportempfindlichkeit des SpritzgieBwerkzeuges mit angebrachtem Abstreifer.

Weiterhin ist aus Trepte , Plastwerkzeuge”, VEB Verlag Technik Berlin, 1981, S. 56, Abb. 2.58 eine Auswerfervorrichtung bekannt, bei
der zwei hintereinanderliegende Auswerfersysteme, welche jeweils aus einer Driickplatte und einer Stiftplatte bestehen, verwendet
werden. Eine Trennung der Auswerferebenen der beiden Auswerfersysteme erfolgt mittels Klinken, die die beiden
Auswerfersysteme verschiebbar verbinden. Damit wird eine Verlangerung des Entformungsweges erreicht, um langgestreckte
Spritzteile aus dem Werkzeug entformen zu kdnnen. Eine Einrichtung zum Abwerfen haftengebliebener Teile von den Auswerfern ist
nicht vorgesehen und ist nur mit den bereits genannten zusatzlichen MaRnahmen zu realisieren.

Zie! der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Auswerfervorrichtung an SpritzgieBwerkzeugen zum sicheren Abwerfen, insbesondere kleiner leichter
Spritzteile zu schaffen. Dabei sollen sich die Herstellungskosten fiir das SpritzgieBwerkzeug nicht wesentlich erhohen, im
Produktionseinsatz keine zusatzliche Energie zugefiihrt, die Zykluszeit nicht erhoht sowie eine vollautomatische Fertigung
gewahrleistet verden. '

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung hat dis Aufgabe, eine Auswerfervorrichtung an SpritzgieBwerkzeugen zum sicheren Abwerfen, insbesondere kleiner
leichter Spritzteile zu schaffen. Dabei werden zwei hintereinanderliegende Auswerfersystome, welche jeweils aus einer Driickplatte
und einer Stiftplatte bestehen, verwendet. Die Trennung der beiden Auswerfersysteme erfolgt mittels Klinken, die die beiden
Auswerfersysteme verschisbbar verbinden. Die Auswerfervorrichtung soll ein sicheres Abwerfen von an den Auswerfern
haftengebliebener Spritzteile ohne zusatzliche dullere Einrichtungen am Sp}gitzgieﬁwerkzeug und unabhangig von der
geometrischen Form der Spritzteile ermoglichen. )

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daBl beim Trennen der Auswerferebenen der beiden Auswerfersysteme
auBerhalb der Formkontur des SpritzgieBwerkzeuges die Auswerfer beider Auswerfersysteme derart am Spritzteil angeordnet sind,
daB ein Verkanten des Spritzteils erfolgt. :

Durch das Verkanten des Spritzteils wahrend des Entformvorganges auBerhalb der Formkontur des SpritzgieBwerkzeuges erfolgt
ein sicheres Abwerfen des Spritzteils von den Auswerfern.
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Ausfithrungsbeispiel

Nachstehend soll die Erfindung naher erlautert werden. Dabei zeigt Fig. 1 oberhalb der Werkzeugachse das gedfinete
SpritzgieRBwerkzeug mit den in zwei Ebenen gebrachten Auswerfern 14 und 15 und unterhalb der Werkzeugachse das geschlossene
SpritzgieBwerkzeug mit den Auswerfern 14 und 15 in einer Ebene.

Das dargestelite SpritzgieBwerkzeug besitzt eine feststehende und eine bewegliche Werkzeughilfte. Die feststehende
Werkzeughilfte besteht aus einer Aufspannplatte 2 und einer Formplatte 3, in deren Mittelachse eine AnguBbuchse 11 eingesetzt
ist. Die bewegliche Werkzeughélfte besteht aus einer Aufspannplatte 1, einem Zwischenring 6, einer Zwischenplatte 5.und einer
Formplatte 4.

Ein durch die Aufspannplatte 1 durchgefithrter Auswerferboizen 12 trigt ein Auswerfersystem, bestehend aus einer Driickplatte 9
und einer Stiftplatte 10, in welchem ein Auswerfer 13 und mehrere Auswerfer 14, sowie Riickdriickstifte 16 gelagert sind.

In einem zweiten Auswerfersystem, bestehend aus der Driickplatte 7 und Stiftplatte 8, sind mehrere Auswerfer 15 gelagert. Mittels
Klinken 17 sind die beiden Auswerfersysteme verschiebbar verbunden. Am Umfang der Driickplatte 7 eingearbeitete Aussparungen
nehmen die Klinken 17 auf. Die Lagerung der Klinken 17 erfolgt iiber Stifte 19, die in Nuten der Driickplatte 7 aufgenommen sind. Die
offene Seite der Stiftlagerung wird durch die Stiftplatte 8 abgedeckt. Die duRere Fithrung der Klinken 17 ist iiber einen
Kurvenbereich im Inneren des Zwischenringes 6 bzw. einer Zwischenleiste realisiert. Der Kurvenbereich im Inneren des
Zwischenringes 6 ist so angeordnet, daB im geschlossenen Zustand des SpritzgieRwerkzeuges die beiden Auswerfersysteme sowie
die Auswerfer 13, 14 und 15 und die Riickdriickstifte 16 ihre fertigungsgerechte Lage einnehmen und daB im gedffneten Zustand des
SpritzgieBwerkzeuges nach Betétigung des Auswerferbolzens 12 im Bereich auBerhalb der Formkontur eine Trennung der
Auswerferebenen der beiden Auswerfersysteme durch Offnen der Klinken 17 unter Einwirkung eingearbeiteter Schragen in der
Driickplatte 9 und durch Druckfedem 18 im Kurvenbereich des Zwischenringes 6 erfolgt.

Zur Verdeutlichung der Arbeitsweise der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird der Funktionsablauf im dargesteliten
SpritzgieBwerkzeug nach dem Spritzvorgang erliutert.

Beim Offnen des SpritzgieRwerkzeuges wird die bewegliche Werkzeughalfte mit: dem Auswerferbolzen 12 auf den
Auswerferanschiag der SpritzgieRmaschine gefahren. Im Bereich der Formkonturen werden die beiden Auswerfersysteme im
zusammengefihrten Zustand und die Auswerfer 14 und 15 in einer Ebene bewegt. Nach dem Uberschreiten der Formkonturen
werden die Klinken 17, die die beiden Auswerfersysteme bis dahin zusammengehaiten haben, durch die eingearbeiteten Schragen in
der Driickplatte 9 und die Druckfedern 18 im Kurvenbereich des Zwischenringes 6 nach auen bewegt und bewirken somit eine
Trennung der beiden Auswerfersysteme und eine Verschiebung der Auswerfer 14 und 15 in zwei Ebenen. Die haftengebliebenen
Spritzteile bzw. der AnguR werden durch das Verkanten geldst, fallen somit sicher ab und das SpritzgieBwerkzeug ist fir den
folgenden Spritzvorgang bereit.

Der folgende Spritzvorgang wird durch das Heranfahren der beweglichen Werkzeughilfte in Richtung feststehender
Werkzeughalfte eingeleitet. Bei normal laufendem SpritzgieRwerkzeug werden nach Freiwerden des Auswerferboizens 12 die
beiden Auswerfersysteme durch die Federkraft des Auswerferbolzens 12 zuriickgezogen.

Die Trennung der Auswerferebenen der beiden Auswerfersysteme wird mit Hilfe der Riickdriickstifte 16 beim SchlieRen des
SpritzgieBwerkzeuges aufgehoben.
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