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Aufspannplatte nach dem Zustellhub mit
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gelt wird und die Verriegelungskraft in we-
nigen Millisekunden aufgebaut wird.
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Zusammenfassung

Hydraulische SchlieBvorrichtung filr Spritz- und DruckgieBmaschinen.

Es wird eine hydraulische SchlieBvorrichtung vorgeschlagen, bei der die bewegliche Auf-
spannplatte nach dem Zustelthub mit der feststehenden Aufspanmplatte verriegelt wird und die
Verriegelungskraft in wenigen Millisekunden aufgebaut wird
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Hydraulische SchlieBvorrichtung fiir Spritz- und DruckgieBmaschinen
Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine SchlieBvorrichtung fur eine Form, wie sie fiir DruckgieB-
maschinen, SpritzgicBmaschinen oder andere GieBmaschinen verwendet wird.

In einer Spritz- bzw. Druckgiefmaschine wird uber eine SchlieBvorrichtung eine bewegliche
Formhalfte an eine feste Formbalfte gedriickt, so dass diese miteinander verbunden sind und
einen Hohiraum bilden, in den eine Formmasse unter hohem Druck eingespritzt wird, um diese

zu fullen.

Als SchlieBvorrichtungen werden mechanisch oder hydraulisch angetriebene Systeme eingesetzt.
Bei den mechanischen KnichebelschlicBsystemen werden die Formhatfien direkt verschiossen
Hydraulische SchlieBvorrichtungen sind zusammengesetzie Systeme mit langem Zustellweg bei
und geringer Kraft sowie kurzem SchiieShub mit grofer, regeibarer SchlieBkraft.

So beschreibt die DE 10 2004 021 701 Al eine zusammengesetzte SchlieBvorrichtung, die nach
dem Zustellweg mit Hilfe eines Mutternschlosses die Zugstangen der beweglichen Formhalfte
mit der festen Formhilfte verbindet. Die FormschlieBkraft wird Uber Zylinderkolbeneinheiten
erzeugt, die sich am anderen Ende der Zugstangen befinden.

In der Ausfihrung nach DE 101 04 652 A1 wird eine weitere SchlieBvorrichtung mit Klemm-
clementen vorgeschiagen, bei der die Klemmvorrichtung und die Zylinderkolbeneinrichtung zur
Erzeugung der SchlieBkraft als Einheit auf den Verbindungsstangen angeordnet sind.

Eine Unzuginglichkeit bei den bekannten SchlieBvorrichtungen der gattungsgemaBen Art liegt
darin, dass zuerst die Verbindungsstangen der beweglichen Formhilfte durch Klemmungen oder
Verriegelungen mit der Aufspannplatte der festen Formhilfie verbunden werden, bevor zusitz-
tiche Zylinderkolbeneinheiten die Formschliefkraft erzepgen. Diese nacheinander ablaufenden
Arbeitsginge bendtigen zustzliche Zeit, die bei jedem Arbeitszyklus anfallt.

In der Druckschrift DE 299 11 073 Ul wird ein GieBformverriegelungszylinder fur SpritzgieB-
maschinen beschrieben, dessen Kolben kieiner als der Zylinderinnendurchmesser ist, so dass
wahrend der Filzustellung das drucklose Ol den Kolben mit geringem Druckverlust umstrmen
kann. Am Ende des Zustelihubs trifft der Kolben auf einen ringformigen Absatz mit gleichem
Durchmesser und teilt dabei den einen Zylinderraum in zwei Zylinderraume. Zur Erzeugung der
7Zuhattekraft wird der GieBformverriegelungszylinder @ber ein Ventil druckbeaufschiagt. Dieses

&W\P@mmd&ng\?auﬁesdmﬂumg-hdoc
20 10 M08




Seite 2

oo

ssee
(XX ]

L XXX
L ]

Zylindersystem benétigt zum Druckaufbaa’ c2* 100 bt 5000 ctm Kompressionsvolumen (ab-
hangig vom Zylindervolumen und Druck). Bei jedem Hub muss dieses Kompressionsvolumen
auf- und anschlieBend abgebaut werden.

A Aufgabe der Erfindung ist es, eine SchlieBvorrichtung der anfangs niher spezifizierten
Ausfihrung so zu verbessem, dass sie ohne Stangenklemm- bzw. Stangenverriegelungs-
einrichtung und bei druckbeaufschlagten Verriegelungszylindern mit geringem Kom-
pressionsvolumen auskommt und dariiber hinaus noch einen verminderten baulichen
Aufwand erfordert.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und
eine SchiieBeinheit mit den Merkmalen des Patentanspruchs 3 gelost
B Kurzbeschreibung der beigefiigten Zeichnungen

FIG-1 Zwei Halbschnittdarstellungen (mit gesffnetem und geschlossenem Werkzeug)
durch eine Zwei-Platten-SchiieBvorrichtung mit stirnseitiger Zylinderdichtung.

FIG-2 Zwei Schnittdarstellungen (mit geoffnetem und geschlossenem Werkzeug)
durch eine Zwei-Platten-SchlieBvorrichtung mit verringertem Innendurchmesser
an der oberen Zylinderstimseite.

FIG-3 Zwei Schnittdarstellungen (mit gedffnetem und geschlossenem Werkzeug)
durch eine Drei-Platten-SchlieBvorrichtung mit zentralem Verriegelungszylin-
der.

FIG-4 Verriegelungszylinder mit externer Verbindungsleitung zwischen Druckraum 8
und 9

FIG-S Zwei Schnittdarstetlungen (mit geoffnetem und geschlossenem Werkzeug)
durch eine Zwei-Platten-SchlieBvorrichtung mit Verriegelungszylindern an der
festen Aufspannplatte.

Ausfibrungsbeispiel
Nachstehend wird die Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnungen detailliert erlautert.
FIG-1

Figur 1 zeigt eine Zwei-Platten-SchlieBvorrichtung einer Spritz- bzw. DruckgieBmaschine, bei
der die bewegliche nach dem Zusteithub 12 mit der feststehenden Aufspannplatte 1 &ber die Ver-
riegelungszylinder 3 verriegelt und vorgespannt wird. In der beweglichen Aufspannplatte 2 sind
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die Verriegelungszylinder 3 angeordnet, deren Zugstangen 6 iber Muttern 16 mit der festen Auf-
spannplatte 1 verbunden sind.

Der Abstand zwischen der beweglichen und festen Aufspannplatte 2 und 1 kann tiber eine Ein-
bauraumverstellung 11 fur unterschiedlich hohe Werkzeuge 13 eingestellt werden Der Abstand
15 wird so eingestellt, dass er geringfiigig profer als das Werkzeug 13 hoch ist, damit beim Ein-
bau eines zu kleinen Werkzeugs 13 die untere Kante des Verriegelungszylinders 3 auf die fest-
stehende Aufspannplatte 1 trifft und den Hub der beweglichen Aufsparmplatte 2 begrenzt.

Uber Verstetinmutter 16 wird der Abstand 14 zwischen Dichtung 10 und Kolbendichtkante 21 so
eingestellt, dass er geringfigig kleiner als der Abstand 15 ist, damit bei geschlossenem Werk-
zeug 13 die Dichtung 10 tiber Dichtkante 21 des Kolbens 5 den Druckraum 8 vom Druckraum 9
sicher trennt.

Die Eilgangzylinder 4, die an der festen Aufspannplatte 1 befestigt sind, 6ffnen und schlieBen
das Werkzeug 13 iber dic bewegliche Aufspannplatte 2, die geoffnete Ausgangsposition ist in
FIGl-a dargestellt Die Druckriume 8 der Verriegelungszylinder 3 sind stindig druck-
beaufschiagt. Die AuBendurchmesser der Kolben S sind um einen Ringquerschnitt kieiner als die
Innendurchmesser der Druckridume 8.

Beim Zustellhub 12 wird die bewegliche Aufspannplatte 2 iber die Eilgangzylinder 4 gegen die
feste Aufspannplatte 1 gefahren. Dabei umspiilt das vorgespannte Druckmittel im Druckraum 8
den Kolben 5 von der cinen zur anderen Seite mit geringem Widerstand, bis die bewegliche
Wegzeughaifte 13b auf die feste Werkzeughalifte 13a trifft.

Gleichzeitig treffen die Dichtkanten 21 der Kolben 5 auf die Dichtungen 10 und trennen den
einen Druckraum 8 in zwei Druckriume 8 und 9. Die Druckriume 9 weisen nur wenige cnt®
Kompressionsvolumen auf, dadurch wird bei Druckentlastung der Druckriume 9 die Kraft der
Verriegelungszylinder 3 tber die druckbeaufschiagten Stirnflachen der Druckriume 8 sofort
wirksam. Die Druckrdume 8 bleiben stindig druckbeaufschlagt. Hierbei wird die bewegliche
Formhaifte 13b mit der SchiieBkraft der Verriegelungszylinder 3 an die feste Formhaifte 13a
gedriickt, so dass diese miteinander verbunden sind und einen Formhohlraum 17 bilden, in den
eine Formmasse unter hohem Druck eingespritzt wird, um diese zu fillen.

Nach Beendigung der Abkiihlzeit werden die bewegliche Werkzeughalfte 13b und Aufspann-
phatte 2 iber die Eilgangzylinder 4 gedffnet. Das Werkstiick kann entnommen werden, dic Ma-
schine steht fiir einen neuen Arbeitszyklus bereit.
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FIG-2

In dieser Abbildung wird eine 7wei-Platten-SchlieBvorrichtung mit veranderter Innenkontur des
Druckraums 8 der Verriegelungszylinders 3 gezeigt. Die Trennung der Zylinderrdume 8 und 9
erfolgt durch eine Durchmesserreduzierung 23 an der Stimseite des Druckraums 8 auf den Au-
Rendurchmesser des Kolbens 5. Beim Zustellhub 12, wenn die bewegliche Wegzeughsifte 13b
auf die feste Werkzeughlfte 13a triff, unterteilt der Kolben 5 den einen Druckraum 8 in zwei
Druckrdume 8 und 9. Der weitere Funktionsablauf kann der Beschreibung nach FIG-1 ent-

nommen werden.
FIG-3

In diesem Ausfithrungsbeispiel einer Drei-Platten-SchlieBvorrichtung einer Spritz- bzw. Druck-
gieBmaschine ist der Verriegelungszylinder 3 in der dritten Platte 20 mittig angeordnet. Die Eil-
gangzylinder 4 sind zwischen der dritten Platte 20 und der beweglichen Aufspannplatte 2 ange-
ordnet. Die dritte Platte 20 ist iiber Traversen 19 mit der festen Aufspannplatte 1 verbunden. Mit
Einbauraumverstellung 11 kann die SchlieBvorrichtung fiir unterschiedlich hohe Werkzeuge 13
eingestellt werden. Der Kolben 5 ist tiber die Druckstange 18 mit der beweglichen Aufspann-
platte 2 verbunden.

Beim Zustellhub 12 wird die bewegliche Aufspannplatte 2 tber die Eilgangzylinder 4 gegen die
feste Aufspannplatte 1 gefahren. Dabei umspilit das vorgespamnte Druckmittel im Druckraum 8
den Kolben 5 von der einen zur anderen Seite mit geringem Widerstand, bis die bewegliche
Werkzeughitfee 13b auf die feste Werkzeughalfte 13a trifft und dabei der ¢ine Druckraum 8 in
zwei Druckriume 8 und 9 getrennt wird.

Der weitere Funktionsablauf kann der Beschreibung nach FIG-1 entnommen werden.

Mit der vorgeschlagenen Losung kann eine Zwei- oder Drei-Platten-SchlicBverrichtung kosten-
ginstig fir Spritz- bzw. DruckgieSmaschinen hergestellt werden. Vorteithaft ist, dass die hyd-
raulisch vorgespannten Verriegelungszylinder 3 das Werkzeug 13 in wenigen Millisekunden
verriegeln und vorspannen.

FIG-4

FIG-4 zeigt eine Schnittdarstellung des gednderten Verriegelungszylinders 3, bei der der Kolben
5 dic Druckriume 8 und 9 aber seine Kolbendichtung 26 trennt. Beim Zustelthub 12 wird das
Druckmittel Giber die externen Leitungen 24 und Ventil 23 von dem einen in den anderen Druck-
raum umgeschichtet.
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FIG-5

In diesem Beispiel sind die Verriegelungszylinder 3 in der festen Aufspannplatte 1 integriert und
die Zugstangen 6 mit der beweglichen Aufspannplatte 2 verbunden.
Der Funktionsablauf dieser Schiiefvorrichtung kann der Beschreibung nach FIG-1 entnommen

werden.
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Patentanspriiche woree e R e
1. Verfahren zum Betreiben einer SchlieBeinheit einer Spritz- bzw. DruckgieBmaschine

mit einer feststehenden Aufspannptatte (1), einer beweglichen Aufspannplatte (2), die
gegen die feststehende Aufspannplatte (1) durch Filgangzylinder (4) zustellbar ist und
mindestens einer Verriegelumgsvorrichtung, die die bewegliche Aufspannpiatte (2) in
einer zugestellten Position mit der feststehenden Aufspannplatte (1) verriegelt, wobei
die Verriegelungsvorrichtung aus einem Verriegetungszylinder (3) besteht, in dem ein
Kolben (5) mit Zugstange (6, 7), dessen Durchmesser kleiner als der Zylinderinnen-
durchmesser ist, im immer drackbeaufschiagten Druckraum (8) bewegbar ist und hier-
bei das Druckmittel den Kolben (5) umspiilt und der Kolben (5) im Moment des Form-
schiusses an einer Zylinderseite einen zweiten Druckraum (9) generiert, der zur Erzeu-
gung der Zuhaltekraft druckentlastet wird.

Verfahren zum Betreiben einer SchlieBeinheit einer Spritz- bzw. DruckgieBmaschine
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuhaltekmaft des Werkzeuges (13)
entweder durch Druckerhdhung im Druckraum (9) oder durch Druckminderung im
Druckraum (8) verringert wird.

SchiieBeinheit fur eine Spritz- bzw. DruckgieBmaschine zur Durchfuhrung des Verfah-
rens nach den Patentanspriichen 1 und 2 mit einer feststehenden Aufspannplatte (1) so-
wie einer beweglichen Aufspannplatte (2), die durch Eilgangzylinger (4) gegen die fest-
stehende Aufspannplatte (1) bewegbar ist, und mindestens einer Verriegelungs-
votrichtung, die die bewegliche Aufspannptatte (2) in einer zugestettten Position mit der
feststehenden Aufspannplatte (1) verriegelt, wobei die Verriegelungsvorrichtung aus ei-
nem Verriegelungsvorrichtung (3) mit einem Kolben (5) mit Zugstange (6, 7), dessen
Durchmesser kleiner als der Zylinderinnendurchmesser ist, besteht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kolben (5) im immer druckbeaufschiagten Druckraum (8) des Ver-
riegelungszylinders bewegbar ist, wobei das Druckmittel den Kolben (5) umspilt und
wobei eing Dichtung (10 an einer Stimflache des Druckraums (8) angebracht ist, so dass
am Ende des Zustellhubs (12), wenn eine bewegliche Werkzeughalfte (13b) auf eine
feststehende Werkzeughditfte (13a) trifft, eine Dichtkante (21) des Kolbens (5) auf die
Dichtung (10) trifft und dabei den einen Druckraum (3) in zwei Druckriume (8 und 9)
unterteilt.

SchlieBeinheit fiir eine Spritz- bzw. DruckgieBmaschine nach Patentanspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Innendurchmesser des Druckraums (8) grﬁBef als der Aufen-
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durchmesser des Kolbens (5) ist, so dass das Druckmittel den Kolben (5) umspiit und
dass am Ende des Zustelthubs (12), wenn die bewegliche Werkzeughalfte (13b) auf die
feststehende Werkzeughilfte (13a) trifRt, der Innendurchmesser des Druckraums (8) auf
den Aussendruchmesser des Kolbens (5) reduzier ist und dadurch der Kolben (5) den
einen Druckraum (8) in zwei Druckraume (8 und 9) unterteilt.

5. SchlieBeinheit fiir eine Spritz- bzw. DruckgieBmaschine nach den Patentanspriichen 3
und 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer Drei-Platten-SchlieBvorrichtung ein Ver-
riegelungszylinder (3) in der dritten Platte (20) angeordnet ist und der Kolben (5) tber
eine Druckstange (18) die Verriegelunpskraft auf die bewegliche Aufspannplatte (2) 0~
bertrigt und die Eilgangzylinder (4) zwischen der dritten Platte (20) und der bewegli-
chen Aufspannplatte (2) angeordnet sind.

6. SchlieBeinheit fur eine Spritz- bzw. DruckgieBmaschine nach den Patentansprtichen 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Verriegelungszylinder (3} in der feststehenden
Aufspannplatte (1) angeordnet und die Zugstangen (6) mit der beweglichen Aufspann-
platte (2) verbunden sind.

7. SchlieBeinheit fiir eine Spritz- bzw. DruckgieSmaschine nach den Patentanspriichen 3
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dber eine Einbauraumversteltung (11) die SchiieB-
vorrichtung fiir unterschiedlich hohe Werkzeuge (13) einstellbar ist.

8. SchlieBeinheit fiir eine Spritz- baw. DruckgieBSmaschine nach den Patentansprichen 3
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben (5) den Verriegelungszylinder (3) in
zwei Druckriume (8 und 9) unterteilt und dass das Druckmittel iiber externe Leitungen
(24) und Ventile (25) von dem einen in den anderen Druckraum umschichtbar ist.
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