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15
Zusammenfassung

Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfasst einen Sockel, einen stationdren Werkzeug-

trager, einen beweglichen Werkzeugtrager, eine Fuhrungssaule und eine Halb-Buchse.
5 Diese Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfasst weiterhin eine Wellentragerplatte, die die

Spitze der FUhrungssaule stitzt. Diese Wellentragerplatte ist fest mit der Spitze der Wellen-
tréagerplatte verbunden und derart auf dem Sockel angebracht, dass sie frei beweglich ist.

(F1g. 1)
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Gusswerkzeug-Spannvorrichtung

GEBIET DER ERFINDUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung, die Metallguss-

werkzeuge verspannt.

HINTERGRUND

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
entgegen dem Einspritzdruck geschlossen zu halten. Entsprechend hélt die Gusswerkzeug-

Spannvorrichtung die Metallgusswerkzeuge verspannt.

Ein bekanntes Ausflhrungsbeispiel einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung ist beispielswel-

se Im Japanischen Patent Nr. 2675425 offenbart.

Die Im japanischen Patent Nr. 2675425 offenbarte Technologie wird unter Bezugnahme auf
FIG. 8 beschriecben. Wie Iin FIG. 8 dargestellt, umfasst eine Gusswerkzeug-
Spannvorrichtung 100 einen Sockel 101, einen stationdren Werkzeugtrager 102, der am
Sockel 101 befestigt ist, einen beweglichen Werkzeugtrager 103, der derart auf dem Sockel
101 angeordnet ist, dass er mit dem stationaren Werkzeugtrager 102 korrespondiert, einen
Gusswerkzeug-Spannzylinder 104, der den beweglichen Werkzeugtrager 103 gegen den
stationaren Werkzeugtrager 102 druckt, Fuhrungssaulen 105, die sich von dem stationaren
Werkzeugtrager 102 aus erstrecken und die vollstandig durch den beweglichen Werkzeug-
tréger 103 und durch den Gusswerkzeug-Spannzylinder 104 hindurch verlaufen, und eine
Wellentragerplatte 106, die fest mit dem Sockel 101 verbunden ist und die die jewellige
Spitze der FUhrungssaulen 105 stutzt. Der stationare Werkzeugtrager 102 tragt ein statio-
nares 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.
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Die Halb-Buchse 109 ist gelost (entriegelt). Eine Pleuelstange 104a des Gusswerkzeug-
Spannzylinders 104 ist somit in der axialen Richtung frei beweglich. AuRerdem wird der

bewegliche Werkzeugtrager 103 durch den Schnellvorschub-Zylinder 111 schnell in Rich-
tung des stationaren Werkzeugtragers 102 bewegt. Unter diesen Umstanden grenzt das

bewegliche Gusswerkzeug 108 an das stationare Gusswerkzeug 107 an.

Anschliefdend wird die Halb-Buchse 109 mit der entsprechenden FuUhrungssaule 105 In
Eingriff gebracht. Nach dem Eingriff wird der Gusswerkzeug-Spannzylinder 104 fest mit der
FUhrungsséaule 105 verbunden. Daraufhin wird die Pleuelstange 104a des Gusswerkzeug-
Spannzylinders 104 vorwarts bewegt. Folglich ist das bewegliche Gusswerkzeug 108 Ge-

genstand des Verspannens mit dem stationaren Gusswerkzeug 107 durch intensive Kraft.

Wahrend des Verspannens der Gusswerkzeuge sind die FUhrungssaulen 105 zwischen
dem stationaren Werkzeugtrager 102 und der Halb-Buchse 109 leicht gestreckt. Das heil3,
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.

Im Gegensatz dazu ist die FUhrungsséaule 105 zwischen der Halb-Buchse 109 und der Wel-
lentragerplatte 106 leicht gestaucht. Das heil3t, dass, wenn ein Abstand zwischen der Halb-
Buchse 109 und der Wellentragerplatte 106 L2 ist, sich dieser von L2 zu L2-a @ndert.

Wenn die Fuhrungssaule 105 gestreckt wird, bleibt die Linearitat erhalten, obwohl sich ihr
Aulendurchmesser verringert. Im Gegensatz dazu ist die FUhrungssaule 105, wenn sie
gestaucht wird, gebogen wie eine Linie A und die Linearitat bleibt folglich nicht langer erhal-

ten. Wenn die Fuhrungssaule 105 gebogen wird, wird die Wellentragerplatte 106 gebogen

wie eine Linie B.

Die Wellentragerplatte 106 hat die priméare Aufgabe, die Spitze der FUhrungssaule 105 zu
stitzen. Die Wellentragerplatte 106 ist auch ein Basispunkt fur den Schnellvorschub-

Zylinder 111. Das Biegen der Wellentragerplatte 106 ist daher nicht wlnschenswert.

Um dieses technische Problem zu I6sen, konnte die Wellentragerplatte 106 (in einer hori-

zontalen Richtung in der Figur) dicker ausgebildet werden, um die Steifigkeit der Wellentra-
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gerplatte 106 zu erhéhen. Wenn die Dicke zunimmt, nimmt das Gewicht der Wellentrager-
platte 106 zu, was zu einer Zunahme des Gewichts der Gusswerkzeug-Spannvorrichtung
100 fuhrt. Angesichts der Anforderung einer Gewichtseinsparung der Gusswerkzeug-

Spannvorrichtung ist es nicht winschenswert, die Dicke der Wellentragerplatte zu erhéhen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Offenbarung, eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung
bereitzustellen, die dazu geeignet ist, eine Gewichtszunahme zu vermeiden, wahrend sie

verhindert, dass eine FUhrungssaule gebogen wird.

Gemal} einer ersten Ausfuhrungsform der vorliegenden Offenbarung umfasst eine Guss-
werkzeug-Spannvorrichtung:
einen Sockel:
einen stationaren Werkzeugtrager, der am Sockel befestigt ist und ein stationares
Gusswerkzeug tragt;
einen beweglichen Werkzeugtrager, der ein bewegliches Gusswerkzeug tragt, das
mit dem stationaren Gusswerkzeug korrespondiert;
einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus, der das bewegliche Gusswerkzeug ge-
gen das stationare Gusswerkzeug spannt;
eine Fuhrungssaule, die sich von dem stationaren Werkzeugtrager aus erstreckt und
vollstédndig durch den beweglichen Werkzeugtrager und durch den Gusswerkzeug-
Spannmechanismus hindurch verlauft; und
eine Halb-Buchse, die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus mechanisch mit der
FUhrungssaule verbindet.
Die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfasst weiterhin eine Wellentragerplatte, die eine
Spitze der Fuhrungsséaule stutzt, und die Wellentragerplatte ist fest mit der Spitze der FUh-

rungssaule verbunden und am Sockel derart angebracht, dass sie frei beweglich ist.

Gemal} der vorliegenden Offenbarung ist die Wellentragerplatte fest mit der Spitze der FUh-
rungssaule verbunden und am Sockel derart angebracht, dass sie frei beweglich ist. Wenn

eine  Druckkraft zwischen der Wellentragerplatte und dem  (Gusswerkzeug-
Spannmechanismus aufgebracht wird, bewegt sich die Wellentragerplatte auf dem Sockel.

Diese Bewegung berlcksichtigt die Druckkraft. Folglich wird die FUhrungssaule nicht gebo-
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gen. Da die FUhrungssaule nicht gebogen wird, wird die Wellentragerplatte nicht gebogen.
Da sie nicht gebogen wird, kann die Steifigkeit der Wellentragerplatte verringert werden,
was eine Verdunnung und eine Gewichtseinsparung ermadglicht. Gemaf der vorliegenden
Offenbarung wird die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung bereitgestellt, die geeignet ist, eine
Gewichtszunahme zu vermeiden, wahrend sie verhindert, dass eine Fuhrungssaule gebo-

gen wird.

Gemal} einer zweiten Ausfuhrungsform der vorliegenden Offenbarung, umfasst eine Guss-
werkzeug-Spannvorrichtung:
einen Sockel:
einen stationdren Werkzeugtrager, der am Sockel befestigt ist und ein stationares
Gusswerkzeug tragt;
einen beweglichen Werkzeugtréager, der ein bewegliches Gusswerkzeug tragt, das
mit dem stationaren Gusswerkzeug korrespondiert;
einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus, der das bewegliche Gusswerkzeug ge-
gen das stationare Gusswerkzeug spannt;
eine Fuhrungssaule, die sich von dem stationaren Werkzeugtrager aus erstreckt und
vollstédndig durch den beweglichen Werkzeugtrager und durch den Gusswerkzeug-
Spannmechanismus hindurch verlauft; und
eine Halb-Buchse, die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus mechanisch mit der
FUhrungssaule verbindet.
Die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfasst weiternin eine Wellentragerplatte, die eine

Spitze der Fuhrungsséaule stutzt.

Die Wellentragerplatte ist am Sockel befestigt und mit einer Durchgangsdéffnung versehen,
durch die die Spitze der FUhrungsséaule hindurch verlauft. Die FUhrungssaule wird durch die

Wellentragerplatte derart gestutzt, dass sie frel beweglich ist.

Gemal} der vorliegenden Offenbarung ist die Wellentragerplatte fest mit dem Sockel ver-
bunden und mit der Durchgangsoffnung versehen, durch die die Spitze der FUhrungssaule
hindurch verlauft. Die FUhrungssaule st In der Durchgangsoffnung derart eingeflgt, dass
sie frel beweglich Ist. Wenn eine Druckkraft zwischen der Wellentragerplatte und dem
Gusswerkzeug-Spannmechanismus aufgebracht wird, bewegt sich die FUhrungsséaule rela-

tiv zur Wellentragerplatte. Diese Bewegung berucksichtigt die Druckkraft. Folglich wird die
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FUhrungssaule nicht gebogen. Da die FUhrungssaule nicht gebogen wird, wird die Wellen-
tragerplatte nicht gebogen. Da sie nicht gebogen wird, kann die Steifigkeit der Wellentra-
gerplatte verringert werden, was eine Verdinnung und eine Gewichtseinsparung ermaég-
licht. Gemal der vorliegenden Offenbarung wird die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung be-
reitgestellt, die geeignet ist, eine Gewichtszunahme zu vermeiden, wahrend sie verhindert,

dass eine FUhrungssaule gebogen wird.

Bevorzugt kann die Wellentragerplatte umfassen:
ein Paar von Stutzen, die sich von dem Sockel aufwarts erstrecken:
einen oberen Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jewelligen oberen Ab-
schnitte der Stutzen miteinander verbindet; und
einen unteren Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jewelligen in einer
Héhenrichtung mittleren Abschnitte der Stutzen (31) verbindet.

Da die Wellentragerplatte ein rechteckiger Ranmen ist, kann die Wellentragerplatte leichter

ausgeblildet sein.

Bevorzugt kann an einem unteren Ende der Stltze ein Vorsatz vorgesehen sein, der eine
Bodenflache aufweist, die von unten betrachtet grof3er als eine Querschnittsflache der Stat-
ze (31) ist. Da der Vorsatz an dem unteren Ende der Stutze vorgesehen ist, kann die Wel-

lentragerplatte stabil aufrecht stehen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Einige bevorzugte Ausfuhrungsformen der vorliegenden Offenbarung werden nachfolgend
unter Bezugnahme auf die beigeflgten Figuren detallliert beschrieben, in denen:

FIG. 1 eine Seitenansicht einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemalf der vorliegenden
Offenbarung ist;

FIG. 2 eine Ansicht entlang eines Pfeiles 2 in FIG. 1 ist;

FIG. 3 eine Ansicht entlang eines Pfeiles 3 in FIG. 1 ist;

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

FIG. 4B eine Darstellung ist, die die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung zeigt, wenn eine

Halb-Buchse in einem gesperrten Zustand Ist;
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FIG. 5A, FIG. 5B, FIG. 5C und FIG. 5D Darstellungen sind, um verschiedene Ausfihrungen
eines Vorsatzes zu beschreiben:

FIG. 6 eine Darstellung zum Beschreiben eines Ausfuhrungsbeispiels ist, bei dem eine
Anbringungsposition eines Schnellvorschub-Zylinders verandert ist;

FIG. 7 eine Seitenansicht einer Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemafn eines modifizier-
ten Ausfuhrungsbeispiels der vorliegenden Offenbarung ist; und

FIG. 8 eine Darstellung zum Beschreiben eines Grundaufbaus einer konventionellen

Technologie ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFORMEN

Erste Ausfihrungsform

Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemal einer ersten Ausfuhrungsform ist unter Be-
zugnahme auf FIG. 1 bis FIG. 6 beschrieben.

Wie in FIG. 1 dargestellt, umfasst eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 einen Sockel
11, elnen stationaren Werkzeugtrager 12, einen beweglichen Werkzeugtrager 13, einen
Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14, FuUhrungssaulen 15 und eine Wellentragerplatte
30. Der stationare Werkzeugtrager 12 ist fest mit dem Sockel 11 verbunden. Der beweqli-
che Werkzeugtrager 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 drlcken. Die FUhrungssaulen 15 erstrek-
ken sich jewells von dem stationaren Werkzeugtrager 12 und verlaufen vollstandig durch
den beweglichen Werkzeugtrager 13 und durch den Gusswerkzeug-Spannmechanismus
14. Die Wellentragerplatte 30 ist auf dem Sockel 11 angeordnet und stltzt Spitzen der je-

welligen Fuhrungssaulen 15.

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. AuRerdem sind ein erster Schlitten
21 und ein zweiter Schlitten 22 auf dieser Schiene 19 derart angeordnet, dass sie frei be-

weglich sind. Der erste Schlitten 21 tragt den beweglichen Werkzeugtrager 13 und der
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zweite Schlitten 22 tragt den Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14. Es ist anzumerken,
dass es kein Problem ist, falls einer aus beweglichem Werkzeugtrager 13 und Gusswerk-
zeug-Spannmechanismus 14 oder beide direkt auf dem Sockel 11 angeordnet sind. Aul3er-
dem kann die Wellentragerplatte 30 direkt auf dem Sockel 11 angeordnet sein oder Uber

die Schiene oder den Schlitten indirekt auf dem Sockel 11 angeordnet sein.

Der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 umfasst Halb-Buchsen 23. Die FUhrungssaulen
15 umfassen jewells einen Sagezahnabschnitt 24, der mit der jewelligen Halb-Buchse 23
korrespondiert. Bevorzugt ist ein Positionseinstellantrieb 25 mit dem Gusswerkzeug-
Spannmechanismus 14 und dem beweglichen Werkzeugtrager 13 verbunden. Aul3erdem
sind Schnellvorschub-Mechanismen 26 mit dem beweglichen Werkzeugtrager 13 und der

Wellentragerplatte 30 verbunden.

Es ist anzumerken, dass, obwohl ein Hydraulikzylinder fur den Gusswerkzeug-
Spannmechanismus 14 geeignet ist, auch ein Elektromotorzylinder mit einer integrierten
Kugelgewindespindel oder ein Gelenkhebelmechanismus verwendet werden kann.

Aulderdem kann ein Hydraulikzylinder oder ein Pneumatikzylinder verwendet werden,
obwohl ein Elektromotorzylinder mit einer integrierten Kugelgewindespindel flr den Positi-

onseinstellantrieb 25 geeignet ist.

Weilterhin kann ein Elektromotorzylinder mit einer integrierten Kugelgewindespindel ver-
wendet werden, obwohl ein Hydraulikzylinder fur jeden Schnellvorschub-Mechanismus 26

geeignet Ist.

Wie in FIG. 2 dargestellt, umfasst die Wellentragerplatte 30 ein Paar aus einer rechten und
linken Stutze 31, die sich von dem Sockel 11 nach oben erstrecken, einen oberen Quertréa-
ger 33 und einen unteren Quertrager 34. Der obere Quertrager 33 erstreckt sich horizontal
und verbindet die jeweiligen oberen Abschnitte der Stutzen 31. Der untere Quertrager 34
erstreckt sich horizontal und verbindet die jewelligen In einer HOhenrichtung zwischenlie-

genden Abschnitte der Stltzen 31.
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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

Offnung 36 zwischen dem unteren Quertrager 34 und dem Sockel 11 versehen.

Im Vergleich zu einer einfachen Wandgestalt kann die Wellentragerplatte 30 mit Ausnahme
der rechteckigen Offnung 35 und der horizontal langlichen Offnung 36 ein Vollkdrper 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 VWandgestalt

ausgebildet ist.

Die Wellentragerplatte 30 bewegt sich von der Vorderseite in FIG. 2 in Richtung der Tiefe
der Figur. Um die sich bewegende Wellentragerplatte 30 zu fUhren, kann eine Seitenflh-
rung 42 am Sockel 11 vorgesehen sein. Allerdings kann die Seitenflhrung 42 auch wegge-

lassen werden, da die Bewegungsstrecke ziemlich kurz ist.

Wie in FIG. 3 dargestellt, umfasst jede Stutze 31 einen Vorsatz 37, der eine Bodenflache
aufweist, die von unten betrachtet grof3er als eine Querschnittsflache der Stutze 31 ist. Das
heil3t, dass jede Stutze 31 einen hervorragenden Abschnitt 38 aufweist, der in Richtung des
stationaren Werkzeugtréagers 12 hervorragt und in FIG. 1 dargestellt ist. Wird in FIG. 1 eine
horizontale auldere Kraft auf die Wellentragerplatte 30 aufgebracht, wird eine solche Platte
wahrscheinlich nicht umfallen, da die Wellentragerplatte 30 mit dem hervorragenden Ab-
schnitt 38 bereitgestellt ist.

Unter Bezugnahme auf FIG. 4A und FIG. 4B ist der Betrieb der Gusswerkzeug-
Spannvorrichtung 10 beschrieben, die die oben beschriebene Struktur verwendet.

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 be-
wegliche Werkzeugtrager 13 In der axialen Richtung frel beweglich sind. Zusatzlich ist der
bewegliche Werkzeugtrager 13 In Richtung des stationaren Werkzeugtragers 12 durch den
Schnellvorschub-Mechanismus 26 zugestellt und bewirkt, dass das bewegliche Gusswerk-

zeug 18 an das stationare Gusswerkzeug 17 angrenzt.
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Als Néachstes wird der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 durch den Positionseinstel-
lantrieb 25 bezuglich des beweglichen Werkzeugtragers 13 horizontal bewegt, bis das Au-
3engewinde der jewelligen Halb-Buchse 23 mit dem Innengewinde des jeweiligen Sage-
zahnabschnitts 24 ineinander greift. Wenn die Bewegung abgeschlossen ist, wie in FIG. 4B
dargestellt, stent die jeweilige Halb-Buchse 23 mit dem jeweiligen Sagezahnabschnitt 24 im
Eingriff. Der Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14 ist mechanisch mit den FUhrungssau-

len 15 verbunden und an diesen festgelegt.

Als Nachstes wird die Pleuelstange 14a durch den Gusswerkzeug-Spannmechanismus 14
vorwarts bewegt. Folglich wird das bewegliche Gusswerkzeug 18 mit dem stationaren

Gusswerkzeug 17 verspannt.

Wahrend dieses Gusswerkzeugschliel3ens sind die Fuhrungssaulen 15 zwischen dem sta-
tionaren Werkzeugtrager 12 und der jewelligen Halb-Buchse 23 leicht gestreckt. Gleichzel-

tig sind die FUhrungssaulen 15 zwischen der jewelligen Halb-Buchse 23 und der Wellentra-
gerplatte 30 kurz davor, sich leicht zu stauchen.

Gemal} der vorliegenden Offenbarung tritt jedoch keine Stauchung auf, da sich die Wellen-
tragerplatte 30 auf dem Sockel 11 bewegt. Da sie nicht gestaucht werden, werden die FUh-

rungssaulen 15 nicht gebogen und auch die Wellentragerplatte 30 wird nicht gebogen.

Eine andere Gestalt des Vorsatzes 37 wird unter Bezugnahme auf FIG. 5A bis FIG. 5D be-
schrieben. Wie in FIG. 5A dargestellt, kann sich der hervorragende Abschnitt 38 in eine
Richtung entgegengesetzt zu dem stationaren Werkzeugtrager (Bezugszeichen 12 in FIG.
1) erstrecken. Wie in FIG. 5B dargestellt, kann sich der hervorragende Abschnitt 38 sowohl|
IN Richtung des stationaren 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 Stltze 31 umgibt.
Wie in FIG. 5A bis 5C dargestellt, heil3t das, dass die Stutze 31 stabil aufrecht auf dem
Sockel stehen kann, da der Vorsatz 37, der eine Bodenflache aufweist, die von unten be-
trachtet grélRer als eine Querschnittsflache der Stutze 31 ist, an dem unteren Ende der

Stutze 31 vorgesehen ist. Es ist anzumerken, dass, wie FIG. 5D dargestellt, eine Form ver-
wendet werden kann, die keinen hervorragenden Abschnitt 38 aufwelst.
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Unterdessen sind in FIG. 2 die Schnellvorschub-Zylinder 26 in mittigen (einschliel3lich im

Wesentlich mittigen) Positionen zwischen den oberen und den unteren Fuhrungssaulen 15
angeordnet. Obwohl das ein recht seltener Fall ist, bewegt sich der bewegliche Werkzeug-
trager nicht gleichmanig, wenn der bewegliche Werkzeugtrager (Bezugszeichen 13 in FIG.

1) schnell vorwarts bewegt wird.

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 Uber der mittigen Position zwischen den oberen und den unte-
ren Flhrungssaulen 15 angeordnet werden und der andere kann unterhalb der mittigen
Position zwischen den unteren und oberen FUhrungssaulen 15 angeordnet werden. Das

heildt, dass das Paar von Schnellvorschub-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 bei-
de Abstande unterscheiden, wird die Bewegung des beweglichen Werkzeugtragers gleich-

malfdig.

Zwelte Ausfuhrungsform

Eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung gemaf einer zweiten Ausfuhrungsform wird unter
Bezugnahme auf FIG. 7 beschrieben. Es ist anzumerken, dass mit der Fig. 1 gemeinsame

Komponenten mit demselben Bezugszeichen wie in FIG. 1 gekennzeichnet sind.

Die in FIG. 7 dargestellte Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 unterscheidet sich von der in
Fig. 1 dargestellten Gusswerkzeug-Spannvorrichtung 10 dadurch, dass die Wellentrager-
platte 30 durch Bolzen 39 etc. fest mit dem Sockel 11 verbunden ist und die FUhrungssau-

len 15 vollstandig durch die Wellentragerplatte 30 verlaufen.

Das helldt, dass die Wellentragerplatte 30 Durchgangsoffnungen 41 umfasst, durch die die
Spitzen der jewelligen Fuhrungssaulen 15 vollstéandig hindurch verlaufen. Die Spitzen der
jewelligen Fuhrungssaulen 15 sind In die entsprechenden Durchgangsoffnungen 41 einge-
setzt. Die FUhrungssaulen 15 sind durch die Wellentragerplatte 30 derart gestltzt, dass sie

frel beweglich sind.
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Wahrend des GusswerkzeugschlielRens sind die Fuhrungssaulen 15 zwischen dem statio-
naren Werkzeugtrager 12 und der jeweiligen Halb-Buchse 23 leicht gestreckt. Gleichzeitig
sind die Fuhrungssaulen 15 zwischen den Halb-Buchsen 23 und der Wellentragerplatte 30

kurz davor, leicht gestaucht zu werden.

Gemald der vorliegenden Offenbarung tritt jedoch keine Stauchungserscheinung auf, da
sich die Fuhrungssaulen 15 In der Wellentragerplatte 30 bewegen. Da sie nicht gestaucht
werden, werden die Fuhrungssaulen 15 nicht gebogen und auch die Wellentragerplatte 30

wird nicht gebogen.

Wie unter Bezugnanhme auf FIG. 1 und FIG. 7 beschrieben, stort die Wellentragerplatte 30
gemald der vorliegenden Erfindung die Bewegung der Fuhrungssaulen 15 In der axialen
Richtung nicht. Daher wird keine horizontale aufere Kraft auf die Wellentragerplatte 30
aufgebracht. Die Wellentragerplatte 30 dient nur dazu, die Spitzen der FlUhrungsséaulen 15
zU stutzen. Da es fur die Wellentragerplatte 30 ausreicht, lediglich dazu zu dienen, einen
Tell des Gewichtes einer jeden Fuhrungssaule 15 zu stltzen, ist eine groRe Steifigkeit un-
notig. Folglich kann die Wellentragerplatte 30 verwendet werden, die eine geringe Steifig-

keit hat, dunn und leicht ist.

Die vorliegende Offenbarung ist fur eine Gusswerkzeug-Spannvorrichtung geeignet, die

eine Wellentragerplatte umfasst.
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Patentanspruche

Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfassend:

einen Sockel:

einen stationdren Werkzeugtrager, der am Sockel befestigt ist und ein stationares

Gusswerkzeug tragt;

einen beweglichen Werkzeugtrager, der ein bewegliches Gusswerkzeug tragt, das

mit dem stationaren Gusswerkzeug korrespondiert;

einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus, der das bewegliche Gusswerkzeug ge-

gen das stationdre Gusswerkzeug spannt;
eine Fuhrungssaule, die sich von dem stationaren Werkzeugtrager aus erstreckt und
vollstandig durch den beweglichen Werkzeugtrager und durch den Gusswerkzeug-

Spannmechanismus verlauft; und

eine Halb-Buchse, die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus mechanisch mit der

FUhrungssaule verbindet,

wobei die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung weiternin eine Wellentragerplatte um-

fasst, die eine Spitze der Fuhrungssaule stutzt; und

wobeil die Wellentragerplatte fest mit der Spitze der FUhrungssaule verbunden ist

und am Sockel derart angebracht ist, dass sie frei beweglich ist.

Gusswerkzeug-Spannvorrichtung umfassend:

einen Sockel:

einen stationdren Werkzeugtrager, der am Sockel befestigt ist und ein stationares

Gusswerkzeug tragt;
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einen beweglichen Werkzeugtréager, der ein bewegliches Gusswerkzeug tragt, das

mit dem stationaren Gusswerkzeug korrespondiert;

einen Gusswerkzeug-Spannmechanismus, der das bewegliche Gusswerkzeug ge-

gen das stationdre Gusswerkzeug spannt;
eine Fuhrungssaule, die sich von dem stationaren Werkzeugtrager aus erstreckt und
die vollstandig durch den beweglichen Werkzeugtrager und durch den Gusswerk-

zeug-Spannmechanismus verlauft; und

eine Halb-Buchse, die den Gusswerkzeug-Spannmechanismus mechanisch mit der

FUhrungssaule verbindet,

wobei die Gusswerkzeug-Spannvorrichtung weiternin eine Wellentragerplatte um-

fasst, die eine Spitze der Fuhrungssaule stltzt;

wobel die Wellentragerplatte am Sockel befestigt ist und mit einer Durchgangsoff-

nung versehen ist, durch die die Spitze der FUhrungssaule hindurch tritt; und

wobel die Fuhrungssaule von der Wellentragerplatte derart gestiutzt wird, dass sie

frel beweglich Ist.

Gusswerkzeugspannvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Wellentrager-

platte umfasst:

ein Paar von Stutzen, die sich von dem Sockel nach oben erstrecken;

einen oberen Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jewelligen oberen Ab-

schnitte der Stutzen miteinander verbindet; und

einen unteren Quertrager, der sich horizontal erstreckt und die jewelligen in einer
Hohenrichtung mittleren Abschnitte der Stltzen verbindet.
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14
Gusswerkzeugspannvorrichtung nach Anspruch 3,
wobel an einem unteren Ende der Stitze ein Vorsatz vorgesehen ist, der eine Bo-

denflache aufweist, die von unten betrachtet gréof3er als eine Querschnittsflache der

Stutze ist.
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