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(57) Wihrend es das Ziel der Erfindung ist, den Kostenaufwand

fliir eine derartige Vorrichtung zu senken, besteht die

Aufgabe darin, dad jeweils nur eine mdglichst geringe Gesamtanzahl

von im Kreislauf gefithrten Formabschnittsh&dlften erforderlich ist,

Als Ldsung ist nummehr vorgesehen, daB8 im Anschlug an eine

Spritzdiise 15 eine Form vorgesehen ist, die aus in zwei

einander gegeniiberliegenden Reihen angeordneten, im

Kreislauf gefiihrten Formabschnittshdlften 2, 3 besteht, die

sich paarweise entlang einer geraden Formstrecke 12 zu einer

geschlossenen Hohlform ergdnzen. Um jeweils nur eine mdglichst :

geringe Gesamtanzahl von im Kreislauf geflihrten Formabschnittshadalften

2, 3 zu bendtigen, ist ein Schlitten mit einem Schwenkarm

vorgesehen, an dessen freiem Ende ein Koppelorgan zur ldsbaren

- Ankoppelung an einer Formabschnittshdlfte 2, 3 angeordnet ist.

AuBerdem sind Antriebe zum durchgehenden Transport des

Koppelorgans vom hinteren Ende 14 der Formstrecke 12 zu deren

vorderem Ende 5 veorgesehen. - Fig.1 - .
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~Vorrichtung zur Herstellung von querproflliertan Kunststoff-
Robren - ' B

~Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung

von querprofilierten Kunststoff-Rohren, bei der das Rohr
im plestischen Zustand aus einer Spritzdiise austritt, nit

im AnschliiB an die Spritzdiise in zwei einandexr gegeniiber—
liegendsn Reihken angeordneten, im Kreislauf gefibrten
Formabschnittshdlften, die sich pasrweise entlang einer
geraden Formstrecke zu einer geschlossenen Hohlform er-
génzen, die an ihrer Innenseite die Querprofilierung
formende Arbeitsfléchen asufweist, wobei jede der nicht
niteinander verbundenen Formabschnittshélften einer Reihe
am bintersn Ende der Formstrecke an eine, im wesentlichen
quer zur Bewegungsrichtung auf der Formstrecke bewegbare
Unmsetzvorrichtung angekoppelt, aus der Eormstrecke heraus=-
gefiihrt und auf eine Riicklaufstrecke umgesetzt wird, und auf
disser zum vorderen Znde der Forustrecke zurickgefihrt und
dort mittels eines Umsetzorgans wieder in die Formstrecke
hineingefiibrt und an die aewells vorlaufende Formabschnitts-
h#lfte angesetzt wird, :

Charakteristik der bekannten technischen IGsungen

Kunststoffrohre mit Querprofilierung, insbesondere ring-
oder schraubenlinisnfdrmigen Querwellen, werden in der Regel
in bekannter Weise auf Vorrichtungen hergestellt, bei denen
das Rohr im plastischen Zustend aus einer Spritzdise aus-
tritt, Diese Vorrichtungen weisen im AnschluB an die Spritz-
dise in zwei einander gegehﬁberliegenden Reiben~angeordnete,
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im Kreislauf gefiihrte Formabschnittshélften auf, die sich paar-
weise entlang einer geraden Formstrecke zu einer geschlosse-
‘nen Hohlform ergéinzend, welche an ibrer Innenseite die Quer=-
profilierung formende Arbeitsfléchen aufweist, Dabei wird
das Robr entweder durch inneren Uberdruck odex durch Ab-
saugen der Luft von auBen zum Anlegen an die Arbeitsfldchen
der Form gebracht, Nachdem das Rohr durch Abkiihlung ge-
niigend erbhdrtet ist, 6ffnen sich die Formabschnitte‘durch
Aussinanderfahren der Formabschnittshilften, Diese qorm—
abschnittshilften werden auf einer Riicklaufstrecke gn den
Anfang der Formstrecke zurilickgefihrt,

Es sind aus der DD-PS 92 546 Vorrichtungen bekannt, beil
denen dis Formabschnittshdlften mittels Verbindungslaschen
und Bolzen jeweils zu einer endlosen Kette verbunden sind,
die iiber Umlenkrsder gefiihrt ist, Bei diesen bexannten |
Vorrichtungen wird eine relativ grofie Anzahl von Form-
hélften bendtigt, von denen sich jeweils nur der kleinere
Anteil auf der Formstrecke befindet, wahrend sich der Rest
zwischen der Offnungsstelle und der SchlieBstelle der Form-
strecke auf der Ricklaufstrecke und den kreisbogenformigen
Umlenkungsbsreichen zur Formstrecke hin und von der Form-
strecke weg befindet, ~ ' '

Aus der DE-OS 19 18 336 ist weiterhin eine Vorrichtung zur
Herstellung von querprofilierten Kunststoff-Rohren bekannt,
bei der die aufeinanderfolgenden Formabschnittshdlften nichbt
miteinander verbunden sind und bei der jede Formabschnitts-
h&lfte einer Reibe am hinteren Ende der Formstrecke an einem
quer zur Bewegungsrichtung der Formstrecke bewegbaren Kraft-
zylinder angekoppelt, aus der Formstrecke herausgezogen

auf die Ricklaufstrecke ungesetzt und wieder abgekoppelt
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wird, Auf der Riicklaufstrecke werden die Formebschnitts-
h#lften denre in einer dicht stehenden Reihe mittels eines
weiteren Kraftzylinders in einer intermittierenden Bewegung
zuriickgeschoben, wobei jeweils die vorderste Formabschnitts—
hilfte auf der Ricklaufstrecke an einem weiteren Xraft- '
. ‘gylinder angsekoppelt, auf die Formstrecke zuriickgeschoben
und an die joweils vorlaufende Formabschnittshilfte ange-
setzt wird. Mit disser bekaennten Vorrichtung kann eine
gewisse Einsparung an Formabschnittshdlften erzielt werden,
da die bei den an einer Kette laufenden Formabschnitts-
hdlften notwendigen Umlenkbereiche entfallen.

Es bat sich nun berausgestellt,daB fiir die Herxstellung von
Kunststoffrohren mit immer gréaer werdenden Rohrdurch-
messern - beispielsweise ab 250 mm AuBendurchmesser - die
Fértigang der Formen bzw, der einzelnen Formabschnitts-
bilften, dic sehr exakt gefertigt sein wiissen, auBer-
ordentlich bohe Kosten verursacht,

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, den Kostenaufwand fir eine
Vorrichtung zur Herstellung von querprofilierten‘Kunststoff—
' Rohren zu senken, ' '

Darlegunz des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Herstellung von querprofilierten Kunststoff-Rohren so
augzubilden, daB jeweiis nur eine noéglichst geringe Gesamt-~.
anzabl von im Kreislauf gefﬁhrten Formabschnittshalften
erforderlich ist, Erfindungsgemif wird diese Aufgabe bei
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einer Vorrichtung zur Herstellung von querprofilierten'
Kunststoff-Rohren dadurch geldst, daB die Umsetzvorrichtung,
das Umsetzorgan und die Rickfiibrungsvorrichtung als eine
Einbelt ausgebildet ist, die als Schlitten mit einem
Schwenkarm ausgebildet ist, wobel am freien Ende disses
Schwenkarms ein Koppelorgan zur ldsbaren Ankoppelung an
einer Formabschnittshilfte angeordnet ist, und wobei
Antriebe zum»durchgehenden Transport des Koppelorgans

von hinteren Ende der Formstrecke zu deren vorderem Ende
vorgesehen sind, Der Grundgedanke der Erfindung besteht

also darin, daB die Formabschnittsh&lften auf der Rucklauf-
strecke voneinander getrennt und mit einer solchen mittleren
Geschwindigkeit zurlickgeflibrt werden, daB die Rickfihrungs-
geit fir jede Formabschnittshdlfte kleiner ist als der
7eitabschnitt, den eine Formabschnittshdlfte auf der Form-
strecke zur Weibterbewogung um eine ibrer TiZnge entsprechende
Strecke bendtigt, Hierdurch werden gegeniber der Vorrich-
tung nach der DE-0S 19 18 336 eine erhebliche Anzahl von
Formabschnitish&lften eingespart, und zwar fast 50 %.

‘Die Zahl der erforderlichen Formabschnittshdlften ist auf
das geringstmbégliche Mal zuriickgefibrt, '

Es befindet sich maximal auf jeder Riicklaufstrecke jeweils
pur eine Formsbschnittshilfte, die in einex kontinuierlichen,
beschleunigten und wieder abgebremsten Bewegung zum vorderen
Fnde der Formstrecke zurilickgefiihrt wird. Ein woiterer Vor-
teil der erfindungsgemdBen Vorrichtung besteht darin,

daB. infolge der geringen. Anzahl der bendtigten Formab-
schnittshdlften dis Vorrichtung rasch und ohne groBen Auf-

- wand auf einen anderen Rohrdurchmesser ungeristet werden
kann, was wiederum bei der Herstellung von Rohren mit sebr
groBen Rohrdurchmessern besonders wichtig 1st, da derartlge
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Rohre im allgemeinen nur in vérhéltnisméﬁig geringer Menge
hergestellt werden, so daB es nicht zweckniBig ist, fiir

jeden Rohrdurchmesser eine vollstindige Vorrichtung bereitzu-
stellen.'Wéiterbin bringt die erfindungsgemidBe Vbrrichtﬁng
Ergparnisse bei'der'Hefstellung von Sonderformen fiir Rohre,
sowle bei der Herstellung von Ubergangsstiicken, Muffen dsw,,
da asuch fiir diese Sonderformen nur eine sehr begrenzte

Anzabl der teueren Formabschnittshélften bereit gehalten
werden muB,

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB
der oben genannte Schwenkarm als Parallellenker ausgebildeb
ist, an deren vorderem Inde eine an der jeweiligen Form-
abschnittshilfte ankoppelbars Spannvorrichtung angelenkt ist.
Vorzugsweise ist der Schlitten léngs einer Laufschisne ver-
schiebbar gefiilhrt und mittels mindestens eines Pneumatik-
zylindsrs antreibbar, Vorteilbaft ist weiterhin, weun der
Schwenkarm mittels mindestens eines Pneumatikzylinders

- schwenkantreibbar ist. Als glnstig hat sich gezeigt, wenn
als Antrieb fir den Schlitten und/oder den Schwenkarm
Jeweils mindestens zweli hintereinander angeordnete Pneunatik-
zylinder vorgesehen sind, v - '

Zweckmiig ist auch, wenn an der Spannvorrichtung ein
Pneumatikzylinder vorgesehsn ist, mit dessen Kolbenstange
Zapfen verbunden sind, denen an der AuBenseite der Jewelligen
Formabscknittshdlfte ausgebildete Kegelpfannen entsprechen.
Vorzugsweise sind die Kegelpfannen in an der AuSenseite

der jeweiligen Formabschnittsh&lfte ausgebildeten Spann-~
prismen angeordnet. Vorteilbaft ist in diesem Zusammenbang
auch, daB an der Spannvorrichtung ein das jeweilige Spann-
prisma untergreifendes_ﬁuflagér ausgebildet ist. Im Sinne
der Erfindung ist weiterhin, daB an der Spannvorrichtung
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eine als Hubvorrichtung dienende, mittels eines Pneumatik-
" zylinders iiber einen Winkelhebel auf die Grundplatte '
schwenkbare Laufrolle angeordnet ist. Auch bat es sich

als ‘vorteilbaft gezeigt, wenn am hinteren Ende der Form-
strecke ein die Formabschnittshilften auselnanderfuhrendes,
mit an den Formabschnittshdlften angeordneten Scbragflacben
zusammenwirkendes Keilstiick angeordnet ist. ZweckmaBiger-
weise sind die Keilflichen des Keilstilicks mit Rollen ver-
sehen. Vorteilbafterweise sind die Formabschnittshalften
‘auf der Formstrecke an ihrer AuBenseite durch jeweils eine
Fiihrungsleiste gefiibrt. Die Ausbildung kann aber auch so
getroffen sein, daB die Formabschnittshdlften auf dexr.
Formstrecke an ihrer AuBenseite durch Fibrungsrollen ge-
fibhrt sind, - '

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht darin, dall an
"der in Bewegungsrichtung auf der Formstrecke vorderen Stirn-
seite jeder Tormabschnittshdlfte in der Nzhe ihres &uleren
Randes eind Rolle angeordnet ist, der jeweils in der zuge-
ordneten riickwirtigen Stirnseite eine Vertiefung zugeordnet
ist, in die die Rolle bei geschlossener Form auf der Form-
strecke eingreift, ZweckmdBig ist weiterhin, daB am vor-
deren Ende der Formstrecke ein {ber Andriickrollen auf der
Oberseite der Formabschnittshdlften eines Formabschnitts
aufliegender Lagerbock angeordnet ist. Vortellhaft ist
ebenfalls, wenn die dem vorderen Fnde der Formstrecke zu-
gewandten Andriickrollen um eine in Bewegungsrichtung der
Form liegende Achse schwenkbar gelagert und mit einem End-
schalter zum Abschalten der Vbrrlchtung gekoppelt 31nd. '

Emflndunvsgemaﬁ ist auch, dal die Riickfiibrbahn fir Jjede
‘Formabschnittshilfte einen von der Formstrezcke nach auBen -
und in Bewegungsrichtung der Formstrecke gekrimmten Bahn~
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abschnitt, einen geradlinig entgegen der Bewegungsrichtung
der Formstrecke verlaufenden Babnabschnitt, einen sich -
im Bereich des vorderen Endes der Formstrecke an den gerad-
linigen Babnabscbnitt anschlieflenden, entgegen der Bewe-
gungsrichtung gekrimmten Bahnabschnitt, einen sich hieren
enschlieBenden geradlinig und unter einem spitzen Winkel
zur Bewegungsrichtung der Formstrecke verlaufenden Bahn-
sbschnitt und einen sich von dessen Endpunkt geradlinig in
Bewegungsrichtung der Formstrecke erstreckenden Bahnab-
schnitt aufweist, In diesem Zusammenhang ist weiterhin
zweckniBig, wenn das Koppelorgen auf einem eingsngs nach
aufen und in Bewegungsrichtung der Formstrecke gekrimmten
Babnabschnitt und anschlieBend auf einem geradlinigen
Bahnabschnitt bis zum hinteren Ende der Formstrecke riick=-
fibrbar ist., In welterer Ausgestaltung der Erfindung ist
debei vorgesehen, duB die Pneumatikzylinder fiir den gerad-
linigen Antrieb des Scﬁlittens, die Pneumatikzylinder fir
den Schwenkantrieb des Schwenkarms und der FPneumatik-
zylinder fiir die Ankopplung einer Formabschnittshdlfte an
eine Spannvorrichtung und gegebenenfalls der Pneumatik-
zylinder zum Anheben der Spannvorrichtung mit einer Form-
hilfte ilber Endschalter, zur Erzeugung der einzelnen Bahn-.
abschnitte und zum An~ und Abkuppeln einer Formebschnitts-
bilfte an eins Spannvorrichtung ansteuerbar sind.,

Vorteilhaft ist auch, daB im Bereich des vorderen Indes
- der Formstrecke am fnde der Bewegungsbabn des Schlittens
pindestens ein StoBdsmpfer angeordnet ist, SchlieBlich hat
es sich ebenfalls als zweckmiBig erwiesen, wenn von den zum -
Antrieb des Schlittens dienenden Pneumatikzylindern min-.
destens ein Pneumatikzylinder als Bremszylinder dient.



25,10.1979
AP B 29 D/214 467

 ~2§£’? -8 - 55 879/27

Augfilhrungsbeigpiel

Die'Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel
néher erliutert werden, In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

‘Iis bedseuten darin:.

Fig. 1:

eine den Grundgedanken der Erfindung erliuternde

"~ schematische Darstellung einer Vorrichtung nach

Pig, 2:

Fig, 3:
Fig. 4:

Fig. 5:

Fig, 63

der Erfindung in Draufsich?t;

eine Vorrichtung nach der brflndung in detallllerter
Darstellung in Draufsicht;

ginen vertikalen Querschnitt entsprechend der
Schnittlinie III-III in Fig, 2 in gegeniiber Fig. 2
vorgroBerter Teildarstellung;

eine Einzelheit der Vorrichtung nach Fig., 2 im
Vertikalschnitt gemdB der Schnittlinie IV-IV in
Fig, 23 '

einen Teilschnitt gemal der Schnittlinie V-V in

‘Flg. 23

einen Teilschnltt gemaB der Schnittlinie VI-VI in

- Fig, 2 und

Fig. 7:

einen Teilschnitt gemaB der Scbnlttllnle VII-VII
in Flg. 2.
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Wie aus der schematischen Darstellung in Fig, 1 hervorgeht,
* welst die dort dargestellte Verrichtung eine Grundplatte 1
auf, auf der unter Bildung einer Formstrecke sich eine

Form befindet, Diese Form wird durch Formabschnitte ge-
bildet, die wiederum aus jeweils zwel Formabschuittshilften
23 3 bestehen, Solange die’ Formabschnittshilften 23 3
Jeweils paarweise unter Bildung eines Formabschnitts anein-
anderliegen und solange benachbarte Formabschnitte unter
Bildung der Form aneinanderlisgen, bewegren sie sich gerad--
linig entsprechend den Richtungspfeilen 4 auf der Grundplatte
1. Zum kontinuierlichen Antrieb dieser insgesamt sieben
Formabschnitte bzw, vierzehn Formabschnittshilften 2; 3 in
Bewegungsrichtung 4 ist unmittelbar hinter dem in Bewe-
gungsrichtung 4 vorderen fnde 5 des die Form 6 aufnehmenden
Abschnitts der Grundplatte 1 unterhbaldb dieser Grundplatte 1
eine iber ein Antriebsrad 7 angetriebene Antriebswelle 8
angeordnet, an der ein Antriebsritzel 9 drehfest angebracht
ist, das durch eine entsprechende Ausnehmung 10 in der
Grundplatte 4 hindurchragt und in an der jeweiligen Unter-
seite der Formebschnittshidlften 2; 3 ausgebildete Zihne 11
eingreift,

Die geradlinige Fihrung der Formabschnittshilften 2; 3 ent-
sprechend dem Richﬁungspfeil 4 und deren paarweilse Zusammen-
pressung senkrecht zu dieser Bewegungsrichtung 4 erfolgt

auf dem die Formstrecks 12 bildenden Abschnitt der Grund-
platte 1 durch Filhrungsrollen 13. Infolge des Antriebs des
Jeweils.im Bereich des vorderen Indes 5 der Formstrecke 12
befindlichen Formabschnittshidlften .2; 3 werden sdmtliche

in Bewegungsrichtung 4 davor angsordneten Formabschnitts-
b#lften 2; 3 bis zum hinteren Ends 14 der Formstrecke 12
weitergeschoben,
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Die auf Grund des Aneinanderliegens der Formabschnitts-
hglften 23 3 an ihrem Umfang geschlossene, aber an ihren
Enden offene hohle Form 6 nimmt ein aus einer nur ange-
deuteten Spritzdiise 15 einer Kunststoffspritzmaschine
sustretendes noch plastisches Robhr 16 auf, das in dieser
Form 6 wibrend deren Bewegung in Richtung des FPfeilles 4
mit Querrillen versehen wird, wie es beispielsweise aus der
DE-0S 20 61 027 (entsprechend DD-PS 92 546) bekannt ist,

Am hinteren Ende 14 der Formstrecke 12 ist eine'Keilplatte
47 angeordnet, die mit an der jeweiligen - in Bewegungs-
richtung 4 gesehen - vorderen Innenkante der Formabschnitts—
hilften 2; 3 angeordneten Schrégfléchen 18 zusammenwirkt,
so daB die Formabschnittshilften 2; 3 eines Formabschnittes
beim Auftreffen auf die Keilplatte 17 quer zur Bewegungs-
richtung 4 auseinandergeschoben werden,

An den den Anlageflédchen entgegengesetzten AuBenseiten der
Formabschnittshdlften 2; 3 sind b'pé\nnpr:i.smen 19 angebracht,
an die jeweils eine in Fig, 1 nicht dargestellte Riick=
fihrungsvorrichtung engekoppelt werden koénnen, Zum besseren
Verstindnis der Wirkungsweise der Vorrichtung ist in Fig. 1
jeweils ein Punkt 20 an jedem Spannprisma 19 angedesutet,
dessen Bewegungsbahn dargestellt ist.

Sobald sich beim Auseinanderriicken der Formabschnitts-
h#lften 2; 3 am hinteren Ende 14 der Formstrecke 12 der
jeweilige Punkt 20 in einer Position 21 befindet, werden

die beiden entsprechenden Formabschnittsh&alften 23 3 an

die erwihnte, in Fig, 41 nicht dargestellte Ruckfubrungs-
vorrichtung angekoppelt und seitlich auf einem in Bewegungs-
-richtung 4 gekrimmten Babnabschnitt 22 aus der Formstrecke
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12 herausgezogen, Die Kriimmung dieses Bahnabschnittes 22
in Bewegungsrichtung 4 der Form ist deshalb notwendig,

- weil zu Beginn dieser_Herausziehbewegung die riuckwdrtigen
Stirnseiten 23 der FormabschnittshiZlften 2; 3 noch gegen
die vorderen Stirnseiten 24 der nachfolgenden Formab-
schnittshélften 2; 3 anliegen, sich also mit diesen in
Bewegungsrichtung 4 bewegen., Wenn zwei in Bewegungsrichtung
4 aufeinanderfolgende Formabschnittshdlften 2 bzw., 3 auBer
Anlage gegeneinander gabrécht worden sind, dann kann - wie
aus Fig, 1 ersichtlich - der Bahnabschnitt 22 nach rick-.
wirts gekrimmt sein, : :

AnschlieBend werden die beiden Formabschnittsh&lften 2 und
3 auf einer jeweils seitlich von der Formstrecke 12 auf

. @er Grundplatte 1 ausgebildeten Rucklaufstrecke 25 zuriick-
gefiibrt, VWegen der Symmetrie der.  Vorrichtung werden die
beiderseits der Formstrecke 12 befindlichen Teile oder
Einricbtungen aus Ubersichtlichkeitsgriinden jeweils mit
gleichen Bezugsziffern bezeichnet, auch wenn sie jeweils
spiegelsymmetrisch zueinander ausgebildet bzw, angsordnet
sind, ’

Auf disser Riicklaufstrecke 25 wird die Formabschnittshélfte
2 bzw, 3 geradlinig entsprechend dem strichpunktiert

" dargestellten geradlinigen Babnabschnitt 26 bis neben das
vordere Ende 5 der Formstrecke 12 zurilcktranspertiert,

Am Ende dieses geradlinigen Bahnabschnittes 26 schlieBt sich
ein kreisabschnittsformig gekriimmter Bahnabschnitt 26' an,
auf dem sich der jewseilige Punkt 20 einer Formabschnitts-
hdifte 2 bzw, 3 bewegt. Die Krimmung dieses Bahnabschnittes
26t verliuft entgegen der Bewegungsrichtung 4., An diesen
gekriimmten Bahnsbschnitt 26' schlieBt sich jeweils ein
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. geradliniger Babnabschnitt 27 an, der unter einem spitzen
Winkel zur Bewegungsrichtung 4 der Form 6 auf der Formstrecke
12 steht, Auf dem gekriimmten Bahnabschnitt 26' und dem gerad—
linig verlaufenden Babnabschnitt 27 werden die Formabschnitts—
hilften 2; 3 wieder unter Bildung des - in Bewegungsrichtung

I gesehen - ersten Formabscbnitt der Form € zusanmengefiihrt,
Diese Wiederzusammenfilhrung ist am inneren Endpunkt 28 des
 Bahnabschnitts 27 abgeschlossen, Uber einen kurzen Bahnab-
schnitt 29, auf dem der Jeweilige Punkt 20 sich bereits

auf der geradlinigen Bewegungsbahn 30 in Bewegungsrichtung

"4 der Porm befindet, die in Fig. 1 gestrichelt dargestellt
ist, ist die jewellige Rilckfiihrungsvorrichtung noch an das
jeweilige Spannprisma 19 angekoppelt, bis nimlich die
Fibhrungsrollen 13 an den zugeordneten AuBenseiten der Form-
abschnittshdlften 2; 3 zur Anlage kommen, Am Endpunkt 31
dieses Bahnabschnitts 29 wird die Rﬁckfﬁhrangsvorricbtdng
abgekoppelt, deren Koppelorgan dann auf dem gekriimmben
Bahnabschnitt 32‘aus der .Bewegungsbahn 30 seitliich heraus-
gefahren und dann geradlinig auf dem Bahnabschnitt 33 zur
Position 21 bewegt wird, - :

Wie weiter unten noch ndher erliutert wird, erfolgt die
Bewegung der Formabschnittshdlften 2 bzw. 3 auf der je-
weiligen Riicklaufstrecke 25 auf dem geradlinigen Bahn-

" abschnitt 26 zunichst beschleunigh, wird demn kurz vor Er-
reichen des gekrimmten Babnabschnitts 26' abgebremst, bis
sie auf dem geradlinigen Bahnabschnitt 27 die normale
Bewogungsgeschwindigkeit der Formabschnittshdlften 2 bzw. 3
auf der Formstrecke 12 wieder erreicht bat. Wenn die je=
‘weilige Formabschnittshdlfte 23 3 die in Fig. 1 gestrichelt
' dargestellte Stellung am vorderen Fnde 5 der Formstrecke 12
erreicht hat, legt sich ihre vorlaufende (vordere) Stirn-
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seite 24 gegen die zugeordnete rilickwdrtige Stirmseite 23
der jeweils in Bewegungsrichtung 4 vorlaufenden Form-
abschnittshélfte an, Bis zum Erreichen des Endpunktes 28
des Bahnabschnitts 27 werden die beiden jeweiligen Form-
abschnittshélften 2; 3 dann nur noch zur Mittelachse 34
der Formstrecke 12 beigeschoben, Bevor der jeweilige
Punkt 20 dann den Endpunkt 31 des Bahnabschnitts 29 er-
~reicht, wo das Koppelorgan der Rickfiibrungsvorrichtung
vom jeweiligen Spannprisma 19 abgekoppelt wird, greilft
das Antriebsritzel 9 in die zugeordneten Zszhne 11 an der
Unterseite der Formabschnittshalften 2; 3 ein, wodurch das
Zahnritzel 9 dem Vortrieb dieser beiden Formabschnitts;
- h&lften 2; 3 und damit aller in Bewegungsrichtung davor
befindlichen Formabschnitte in Bewsgungsrichtung 4 liber-
nimmt, Nach dem Abkoppeln der Rickfiihrungsvorrichtungen
laufen diese entlang dem jeweliligen Bahnabschnitt 33
beschleunigt zur Position 21 zuriick, die sie erreichen
miissen, bevor der nichste Formabschnitt, von der Keil-
platts 17 auseinandergeschoben, die Position 21 erreicht,

Wie aus Fig, 1 ersichtlich ist, befinden sich jewsils
hdthstens die beiden Formabscbmttsbalften 23 3 eines
Formabschnitte auf den Riicklaufstrecken 25, so daB fiir die
Vorrichtung zur Bildung einer Form 6 nur jeweils ein Form-
abschnitt mebr erforderlich ist als Jeweils in der Form © -
befindlich ist.- ’

In den Fig, 2 bis 7 ist zur Erlduterung weiterer Einzel-
~ heiten, insbesondere im Hinblick auf die Riickfiihrungsvor-
 richtungen, eine im Prinzip mit Fig, 1 ibereinstimmende
Vorrichtung ausfiibrlicher dargestellt, Dabei ist die Aus-
fuhrungsform nach den Fig, 2 bis 7 insoweit gegeniiber der
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Ausfiihrungsform Mach Fig, 1 veréndert, als die Fihrung
 und Zusammenpressung der Formebschnittsbdlften 2; 3 auf -
der Formstrecke 12 nicht durch Fiihrungsrollen, sondern
 durch Filbrungsleisten 35 erfolgt., Selbstverstindlich kinnen
 auch bei der Ausfiihrungsform nach den Fig., 2 bis 7 an
‘dieser Stelle Fiihrungsrollen 13 angeordnet sein, Die Keil-
platte 17 weist - wie aus Fig, 2 ersichtlich ist - an den
Keilflichen Rollen 36 auf, die zur Verminderung der Reibung
gwischen Formabschnittshélfte 2 baw. 3 einerseits und
Reilplatte 17 andererseits beim Auseinanderfiihren der Form-
abschnittshalften 2; 3 gegen die Schrégflichen 18 zur
Anlage kommen, o |

Die Riickfiihrungsvorrichtungen sind - wie bereits erwdhnt -
beiderseits der Formstrecke 12 angeordnet, Jede Riick-
filhrungsvorrichtung weist einen Schlitten 37 auf, der an
einer l3ngs der Riicklaufstrecke 25 angeordneten Lauf-
schienen 38 gefiihrt ist, Wie aus Fig. 3 bervorgeht, ist die
Laufschiene 138 mit einem Schwalbenschwanzprofil versehen,
auf dem der Schlitten 37 mit einer entsprechend angepabiten:
Ausnehmyng gleitend verschiebbar angeordnet ist, Selbstver-
stzndlich kann auch fiir den Schlitten 37 eine Rollen-

' filhrung vorgesehen werden, wodurch ein reibungsdrmerexr
Tauf des Schlittens 37 erreicht wiirde.

Am Schlitten 37 ist ein Schwenkarm angebrachﬁ,.der durcb'
gwei an dem Schlitten 37 schwenkbar angelenkte Parallel-
lenker 39; 40 gebildet wird, an deren anderen Enden eine
Spannvorrichtung 41 angelenkt ist, die auf Grund der er-
wahnten Para11e11enker-Ausfﬁhrung bei linearen Verschiebungen
‘des Schlittens 37 und bei Schwenkbewegungen des Schwenkarns
‘immer parallel zu sich selbst verschobem wird, An der der v
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Jeweiligen Formabschnittshdlfte 2 bzw. 3 zugewandten Seite
der jeweiligen Spannvorrichtung 41 ist ein das entsprechende
Spannprisma 19 untergreifendes Auflager 42 ausgebildet,
Weiterhin sind an der Spannvorrichtung 41 zwei mit dem
Kolben 43 eines Pneumatikzylinders 44 verbundene Zapfen 45
angebracht, denen jeweils zwel Kegelpfannen 46 an den
Spannprismen entsprechen, Die Spannvorrichtung 41 mit. dem
Auflager 42 und den verschiebbaren Zapfen 45 bildet jeweils
das oben bereits erwihnte Koppelorgan, Die Ankopplung

einer Formabschnittshilfte 2 bzw, 3 an die Riickfilhrungs—
vorrichtung erfolgt in einer %tellung dexr Spannvorrichtung
41, in der sich die Zapfen 45 genau Uber den Kegelpfannen
46 befinden, Beim Absenken der Zapfen 45 durch Ausfahren
des Kolbens 43 aus dem Pneumatikzylinder 44 greifen dann
“die Zapfen 45 in die Kegelpfannen 46 ein und spannen das
Jjewsilige Spannprisma 19 zwischen dem Jeweiligen Auflager
42 und dem Zapfen 45 fest ein.

Zur Schwenkbewegung der Schwenkarme sind jeweils zwel
Pasumatikzylinder 47; 48 in Tandemanordnung vorgesehen,
wobel die Kolbenstange 4G des einen Pneumatikzylinders 4%
mit ihreum freien Znde am Schlitten 37 im Bereich von
dessen - in Bewegungsrichtung 4 gesehen - rilickwirtigen Ende
angelenkt ist, wdbrend die Kolbenstange 50 des anderen |
Pneumatikzylinders 48 am Schwenkarm angelenkt ist und zwar
an einer von dem Parallellenker 40 in Bewegungsrichtung 4
vorspringenden Stiitzlager 51.

Die Bewegung des Schlittens 37 in Léngsrichtung der Vor-
richtung, also parallel zur Bewegungsbahn 30 der Yorm 6
auf der Formstrecke 12, erfolgt mittels eines lanéen
Pneumatikzylinders 52 mit dessen Kolbenstange 53 der

’
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Schlitten 37 iber einen Bﬁgel 54 verbunden ist., Dem Pneu-
matlkzyllnder 52 gind zwei weitere Pneumatikzylinder 55; 56
in Relbenanordnung zugeordnet, die — wie weiter unten noch
nibher erldutert wird - zur Beschleunlgung, Verzogerung

und Démpfung der Bewegungen herangezogen werden, Die Kol-
benstange 57 des Pneumatikzylinders 55 ist am Pneumatik-
zylinder 52 engebracht, Die Kolbenstange 58 des Pneumatik-
zylinders 56 ist im Zndbereich der Laufschiene 38 in einem
von der Grundplatte 1 wegragenden Abschnitt 59 angelenkt,

An jeder Spannvorrichtung ist weiterhin ein Pneumatik-
?ylinder 60 in vertikaler Anordnung um eine horizontale,
quer zur Bewegungsrichtung 4 verlaufende Achse 61 schwenk-
bar angelenkt, dessen nach unten herausragende Kolben-
stange 62 an einem Ende eines an der Spannvorrichtung 41
in deren unterem Bereich um eine Achse 63 angelenkten
Wlnkelhebels o4 angelenkt ist., Am anderen inde des Wlnkel-
bebels 64 ist eine Taufrolle 65 gelagert, die auf die
Grundplatte 1 aufsetzbar ist. Der Pneumatikzylinder 60
‘bildet zusammen mit dem Winkelhebel 64 und der Laufrolle _
65 eine Hubvorrichtung fir die Spannvorrichtung 41, mittels
derer die Spannvorrichtung 41 samt einer an sie ange-
koppelten Formabschnittshélfte 2 bzw., 3 so welt angehoben
werden kann, daB die Formebschnittshdlfte 2 bzw. 3 von der.
Grundplatte 1 frei kommt, Dies ist fiir eine moglichst
reibungsfreie und damit energiesparende und verschleiBarme
Rﬁckfﬁhrung der Formabschnittshilften 2 bzw, 3 von Nubtzen.

Bei nicht mittels des Pheumatikzylinders 60 éngehobener
Spannvorricbtung 44 rubt diese - wenn sie dariiber hinaus
auch nicht an eine Formabschnittshdlfte 2 bzw, 3 ange-

koppelt ist - {lber eine Stiitzrolle 66 auf der Grundplatte 1-
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“auf, Ubsr diese Stiitzrolle 66 stiibzt sich die Spannﬁor-
richtung auf der Grundplatte 1 ab, wenn sie léngs der
Babnabscbnitte 32 und 33 leer zur Position 21 bewegt wird.

Um eine Reibung zweier in Bewegungsrichtung 4 aneinander-
liegender Formabschnittshélften 2 bzw, 3 beinm Auseinandeér-
fahren mittels der Keilplatte 17 weitgehend zu verringern,
sind an jeder Formasbschnittshidlfte 2 bzw, 3 in einer Stirn-
seite, beispielsweise der vorderen Stirnseite 24 jewells
eine Rolie 67 drebbar gslagert, die ein kleines Stlick aus
dieser Stirnseite 24 der entsprechenden Formabschnitts-
hdalfte 2 bzw. 3 hervorragt. An der zugeordneten Stelle

in der kowplementdren Stirnseite, also der rlckwidrtigen
Stirnseite 23 ist eine angepaBte Vertiefung 68 ausgedbildet,
so daB auf der Forustrecke 12 jeweils der vorstehende Teil
einer Rolle 67 in die entsprechende Vertiefung 68 hinein-
ragt, so da8 die einander zugewandten Stirnseiten 23 und
24 flichig und dicht aneinanderliegen, Beim Auseinander-
filhren der Formabscbhnittshdlften 2; 3 eines Formabschnitts
nittels der Keilplatte 17 laufen die jeweiligen Rollen

67 auf die riickwértige Stirnseite 23 der vorangshenden
Formabscbnittshélfte 2 bzw. 3, wodurch die aneinander
anliegenden Formabschnittshdlften 2; 3 in Bewegungsrichtung
4 etwas auseinasndergedriickt werden, so daB die Ausein-
anderfithrbewegung quer zur Bewegungsrichtung 4 prak tisch
reibungsfrei vonstatten gehen kann, | |

 An der einen Fithrungsleiste 35 ist ein Schaltkontaktbligel
69 befestigt, der sich oberbelb der Form 6 etwd in Be-
wegungsricbtung 4 im Bereich des hinteren Endes 14 der .
Formstrecke 12 erstreckt, DiéSer Schaltkontakbbiigel 65
dient als Triger fiir zwei Endschalter 70; 71, die in Be=-
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wegungsrichtung 4 auf dem Schaltkontaktbligel 69 einstell-
bar sind. Diese Fndschalter 70; 71 sind handelsiiblich,

Ihr jeweiliges Schaltglied wird von der in Bewegungs-
richtung 4 vorlaufenden oberen Kante 72 der darunter durch=
leufenden Formabschnittshdlfte 3 betdtigt.

" Wie aus den Fig, 2 bis 6 ersichtlich ist, ist im Bereich
der Antriebswelle 8, also im Bereich des vorderen Endes 5
der Formstrecke 12, eine Gegenlagerung vorgesehen, durch die
die Formabschnittshilften 2; 3 auf die Grundplatte 1 ge-
driickt werden, so daB durch das Eingreifen des Antriebs-
ritzels 9 in die Zihne 11 der Formabschnittshidlften 2; 3
letztere nicht von der Grundplatte 1 abgehoben werden
kinnen. Dies muB insbesondere deswegen vermleden werden,
weil bei der in der Zeichnung dargestellten Vorrichtung
das Anlegen des herzustellenden Rohres 16 an die Innen-
winde der Form 6 dadurch erreicht wird, daB aus der Form 6
iiber in den Formabschnittshdlften 2; 3 angeordnete - in
der Zeicbnung nicht dargestellte - Kandle Luft abgesaugt
wird, Diese Absaugung erfolgt iber in der Grundplatte 1
angeordnete Kandle 73, die {iber entsprechende nicht darge=-
stellte Uffnungen in der Oberfléche dsr Grundplatte 1 mit
den in den Formabschnittshé&lften 2; 3 vorgesehenen Kendlen
in Verbindung stehon, Ausbildung und Anordnung der Vakuum-
kanile in den Formabschnittshdlften ist im iibrigen im
einzelnen in der DE-PS 12 03 940 (entsprechend GB-F5

971 021) dargestellt und beschrieben, worauf informations—
halber verwiesen werden darf, Da die Formebschnitts- |
hilften 2 bzw, 3 auBerdem noch gekiiblt werden, befinden
sich in der Grundplatte 1 weiterhin Kiilhlwasserzufiihrkanéle
74 und Kiihlwasserriicklaufkanile 75, durch die Kihlfllissig-
keit zu- und wieder abgefuhrt wird, Ausbildung und An-
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ordnung der Kihlwasserkandle in den ‘ ormabschnittshélften
2: 3 ist in der DE-OS 20 61 027 (entsprechend DD-PS 92 546)
dargestellt und beschrieben, worauf informationshalber
verwiesen werden darf, ‘

Durch das Andriicken der Formabschnittshilften 2; 3 auf die
Grundplatte 1 mittels der Gegenlagerung wdhrend des Ein-

griffes des Antriebsritzels 9 in die Zdkne 11 werden also
Unterdruck- und Kihlwasserverluste vermieden, '

Die erwdhnte Gegenlagerung weist eine Gegendruckachse 76 auf,
die in Stiitzen 77 gehalten ist, die wiederum an den ~
Fibrungsleisten 35 mittels Schrauben 78 befestigt sind., An
der Gegendruckachse 76 ist ein Lagerbock 79 angebracht, der
mit einer langlochartigen ILegerausnebmsung 80 auf der Gegen-
druckachse 76 angebracht ist. Mittels eines Justierzspfens
81 ist der Anpreddruck einstellbar, mit dem die Formab-
schnittshdlften 2 bzw. 3 auf die Grundplatte 1 angedrickt
werden, Am in Bewsgungsrichtung 4 vorniiegenden Ende des
Lagerbockes 79 sind zwei Andriickrollen 82 ortsfest aber
drehbar gelagert, von denen je eine auf eine Formabschnitts-
hilfte 2 bzw, 3 driickt. Am in Bewegungsrichtung 4 hinteren .
Ende, also an dem dem vordersn Ende 5 der Formstrecke 412
zugewandten Ende, sind am Lagerbock 79 zweil weitere An-
driickrollen 83 drehbar gelagert, die selbst wiederum noch
auf einem Achszapfen 84 mit in Bewegungsrichtung 4 ver-
laufender Achse schwenkbar gelagert sind, Hierdurch wird
einerseits eine gleichmdBige Gegendrucklagerung erreicht

und andererseits eine Sicherheitsschaltung ermoglicht,

wobei beim Abkippen der schwenkbar gelagerten Andriickrollen
83 um die Achse des Achszapfens 84 beim nicht rechtzeitigen
Nachfolgen einer Formabschnittshdlfte 2 bzw. 3 ein End-
schalter 85 betdtigt wird, durch den dann die gesamte Vor-
richtung ebgeschaltet wird, '
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An Ende des Bewégungsweges der Schlitten 37 im Bereich
. des vorderen Endes 5 der Grundplatte 41 sind den Schlitten
- 37 abbremsende StoBdampfer 86 angebracht

Zur Steuerung der Bewegungsabléufe gind eine Reihe von
weiteren Endschaltern vorgesehen, die im Zusammenhang mit der
nachfolgenden Funktionsbeschreibung erldutert werden.

Ausgegangen wird von der in Fig. 41 und Fig. 2 dargestellten
Stellung der bereits iiber die Keilplatte 17 teilweise aus-
einandergefahrenen Formabschnittshdlften 2 und 3, die sich
also am niéchsten dem hinteren Fnde 14 der Formstrecke be-
finden. In dieser Stellung betatigt die vordere, obere
Kante 72 der Formabschnittshélfte 3 den entsprechenden
Schaltkontakt des Endschalters 71, wodurch der Pneumatik-
zylinder 44 des in dieser Position 21 bereits wartenden
Koppelorgans mit Druckluft beaufschlagt wird, so daB

dessen Kolbenstange nit den Zapfen 45 nach unten in die
Kegelpfannen 46 der jeweiligen pannprlsmen 19 gedriickt
werden, Da - wie aus Fig. 5 hervorgeht - in der Ruhelage
zwischen dem Auflager 42 der Spannvorrlchtunb 41 einer-
seits und der Unterseite des zugeordneten pannprlsmas

ﬂ9 ein Spiel s von 4 bis 2 mm ist, wird durch das Andricken
der Zapfen 45 in die Kegelpfannen 46 die gesamte Spann-

- vorrichtung 41 um die Strecke s angeboben, bis das Auflager
42 an der Unterseite jedes gpannprismas 19 anliegt. Hier-
durfh kommt die Stiitzrolle 66 von der Oberseite der Grund-
platte 1 frei, wie aus Fig., 3 ersichtlich ist., Somit ist
die Ankopplung-der Spannvorrichtung 41 an die entsprechen-
de Formabschnittshdlfte 2 baw. 3 abgeschlossen, Hiernach
werden iber eine tibliche Folgesteuerung die Paneumatik~
zyllnder 48 und 56 derart mit Druc&luft beau¢schlagt daB
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deren Kolbenstangen 50 bzw, 58 in die Zylinder eingefahren
werden, Hierdurch bewegt sich die jeweilige Formabschnitis—
h#lfte 2 bzw., 3 auf dem gekriimmten Bahnabschnitt 22 voll-
stindig aus der Formstrecke 412, Am Ende dieses Bahnab-
schnittes 22, also gleichzeitig am Anfang des langen
‘geradlinigen Bahnabschnitts 26 der Riicklaufstrecke 25 wird
der jewellige Pneumatikzylinder 60 derart mit Druckluft
'beaufschlagt, daB seine Kolbenstange 62 nach unten ausfihrt,
wodurch unter Anheben der jeweiligen Spannvorrichtung 41
diese lber die Taufrolle 65 auf der Grundplatte 1 abge-
stitzt wird, Gleichzeitiz hiermit werden die Pneumatik-
zylinder 52 und 56 derart mit Drucklesuft beaufschlagt, daB
ihre Kolbenstangen 53 und 58 ausfabren, wodurch jeweils

der Schlitten 37 mit der angekoppelten4Formbélfte 2 bzw.’3
auf eins Geschwindigksit von bis zu 5 m]sec beschleunigt

und léngs des geradlinigen Bahnabschnitts 26 in Richtung zum-
vorderen Ende 5 der Grundplatte 1 zuriickbewegt werden.

Kurz vor Erreichen der Endsteliung betdtigt ein Kontakt-
zapfen 87 einen Endschalter 88, Der Kontaktzapfen 87 ist

en der Unterseite dses Bligels 54 am vordersn Ende des
Schlittens 37 angebracht, Der Endschalter 88 ist jeweils
lgngs der Grundplatte 1 auf einer entsprechenden Halte-
schiene 89 léngseinstellibar und feststellbar angebracht,
Der Endschalter 88 ist so eingestellt, daf sich der Punkt 20
am Spannprisma 19 am Fnde des geradiinigen langen Bahnab-
schnitts 26 und gleichzeitig am Anfang des gekriimmten
Bahnabschnitts 26' befindet, Durch die Betidtigung des End-
schalters 88 werden die Preumatikzylinder 47 und 48 der-
ert mit Druckluft beaufschlagt, dal ibre Kolbenstangen 4%
und 50 ausfahren, Hierdurch bewegt sich die Spannvorrich-
tung 41 mit der angekoppelten Formabschnitishalfte 2 bzw, 3
auf deu gekriimmten Babnabschnitt 26' wieder zur Formstrecke
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42 hin. Gleichzeitig wird der Pneumatikzylinder 60 derart
mit Druckluft beaufschlagt, daB seine Kolbenstange 62
eingefahren wird, Hierdurch wird die wdhrend der Bewegung
lings des Bahnabschnitts 26 von der Grundplatte 1 abge-
hobene Formabschnittshilfte 2 bzw, 3 wieder auf die Grund-
platte 1 abgesenkt, Gleichzeitig wird ein nicht darge~
stelltes Ventil des Pneumatikzylinders 55 ged6ffnet, so
‘daB seine Kolbenstange 57 durch die Zugkraft der aus :
Schlitten 37 mit Parallellenker 39; 40, Spannvorrlcbtung 41
und Formabschnittshilfte 2 bzw. 3 bestehende bewegte Masse
abgebremst wird. Die RestdZmpfung und Abbremsung erfolgt
durch den jeweiligen StoBdZmpfer 86, Wenn alle Kolben=-
stangen 58; 57; 53 der Pneumatikzylinder 56; 55; 52 aus-
gefahren und der StoBdimpfer 86 eingefahren ist, wird durch
den Kontaktzapfen 87 ein diese 3uBerste Endlage des Schlit~
tens 37 markierender Endschalter 90 betatigt, der ebenfalls
lingseinstellbar auf der Halteschiene 89 befestigt ist. |
Durch Betdtigung dieses .Zndschalters 90 wird eine Beauf-
schlagung der Pneumatikzylinder 52 und 56 mit Druckluft
in der Weise ausgeldst, daB die Kolbenstangen 53 und 58
eingefahren werden, Hierdurch wird die Bewegung der noch
an die jeweilige Spannvorrichtung 41 angekoppelten Form-
abschnittshilfte 2 bzw. 3 lings des Bahnabschnitts 27 be-
wirkt, ond zwar bis die Jewellige seitlich herangefiihrte -
Formabschnittshélfte 2 bzw. 3 mit. ihrer vorderen Stirnseite
24 gegen die zugewandte riickwartige Stirnseite 23 der
nichst vorderen Formabschnittshilfte 2 bzw, 3 fest anliegt.
Da die geschlossene Form 6 in Bewegungsrichtung 4 mit Hiife
des Antriebsritzels 9 geschoben wird und da zwischen der
Form 6 und der Grundplatte 1 bohe Reibungskrifte wirken,
die noch durch die oben erlauterte VakuumPBeaufschlaghng
vergroﬁert werden, konnen die Pneumatikzylinder 52 und 56
und die noch ihre Ausfabrbewegungen durch’uh;enden Pneuma~
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tikzylinder 47 und 48 nicht die gesamte Form 6 in Bewegungs-
richtung 4 verschieben, sondera lediglich die neu an das

~ vordere Ende 5 zugefiihrten Formabschnittshilften 2 und 3
fest andriicken und sowsit in Bewegungsrichtung 4 nach-
‘schieben, bis die in Bewegungsrichtung 4 vorlaufende
Formabschnittshdlfte 3 den Endschalter 70 betatigt, was zu
Beginn der Auseinanderfahrbewegung der beiden zugeordneten
Formabschnittshdlften 2; 3 an der Keilplatte 17 erfolgt.
Durch die Betdtigung dieses Zndschalters 70 werden die

. Pneumatikzylinder 44 und 47 derart mit Druckluft beauf-
schlagt, daB ibre Kolbenstangen 43 und 49 einfahren, Hier-
durch wird zum einen die Spannvorrichtung 41 von der Form-
abschnittshidlfte 2 bzw. 3 entkoppelt und gleichzeitig

die Spannverrichtung 41 aus der Bewegungsbahn 30 der Spann-
prismen 19 suf der jeweiligen Bewegungsbahn 30 iber den
gekrimnten Bahnabschnitt 32 herausgeschwenkt., Da die Pneu-
matikzylinder 52 und 56 bereits mit Druckluft in dem Sinne
" beaufschlagt sind, daB ihre Kolbenstangen 53 und 58 ein=-
fahren, wird der Schlitten 37 beschleunigt auf dem gerad-
linigen Babnabschnitt 33 wieder bis in die Position 21 '
bewegt, Die Abbremsung dieser Vorfahrbswegung, d.h. die
Dampfung des Schlittens 37 und der Spannvorrichtung 441 wird
durch das Luftpolster im Pneumatikzylinder 56 bewirkt. Der
Schlitten 37 mul sich in der Position 21 in Rubestellung
befinden, bevor das nichste Paar Formabschnittshdlften 2; 3
_ﬁbef die Keilplatte 17 bis in diese Position verschoben
wird und unter Betatigung des PEndschalters 741 den nichsten
Unlauf auslost, ' ’

Der Vollstindigkeit halber sei darauf hingewiesen, da3 ins-
. besondere in den Fig. 3, 5 und 6 die die Querrillen eines

Rohres 16 formenden Arbeitsflichen 91 an der Innenseite der
Formabschnitteislft.en 2 bzw. 3 dargestellt sind. |
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zur Herstellung von querprofilierten Kunst-
stoff-Rohren, bei der das Robr im plastischen Zustand

aus einer Spritzdiise austritt, mit im AnschluB an die
Spritzdlise in zwei einander gegenilberliegenden Reihen
sngeordneten, im Kreislauf gefiihrten Formebschnitts-
hilften, die sich paarweise entlang einer geraden Form=-
strecke zu einer geschlossenen Hohlform ergénzen, die
an ibrer Innenseite die Querprofilierung formende Arbeits-
flichen aufweist, wobei jede der nicht miteinander
verbundenen Formabschnittshélften einer Reihe am hinteren
Ende der Formstrecke an eine, im wesentlichen quer zur
Bewegungsrichtung auf der Formstrecke bewegbare Umsetz-
vorrichtung angekoppelt, aus der Formstrecke herausge-
fiihrt und auf eine Riicklaufstrecke umgesetzt wird, und auf
dieser zum vorderen Fnde der Formstrecke zurlickgefiihrt
und dort mittels eines Umsetzorgans wieder in die Form-
strecke hineingefiihrt und an die jeweils vorlaufende
Formabschnittshilfte angesetzt wird, gekennzeichnet dadurch,
daB die Umsetzvorrichtung, das Umsetzorgan und die Rick-
fiihrungsvorrichtung als eine Einheit ausgebildet 1ist,
die als Schlitten (37) nit einem Schwenkarm ausgebildet
ist, wobei am freien Ende dieses Schwenkarms ein Koppel-
organ zur ldsbaren Ankoppelung an einer Formabschnitts~
bilfte (2;3) angeordnet ist, und wobei Antriebe zum
durchgehenden Transport des Koppelorgans vom hinteren
Ende (14) der Formstrecke (42) zu deren vorderem Znde (5)
vorgesehen sind, ' ' |

2, Vorrichbung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der
- Schwenkarm als Parallellenker (39; #0) ausgebildet 1ist,
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an deren vorderem Fnde eine an der jeweiligen Formab-
schrittshéfte (2; 3) ankoppelbare Spannvorrlchtung (41)
nvelenkt ist,

Vorrichtung nasch Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB der Schlitten (37) ldngs einer Laufschiene (38)
verschiebbar gefithrt und mittels mindestens eines Paeu-
matikzylinders (52; 55; 56) antreibbar ist,

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet

dadurch, daB3 der Schwenkarm mittels mindestens eines

- Pnoumatikzylinders (47; 48) schwenkantreibbar ist,

Vorrichtung nach Punkt 3 oder 4, gekennzeichnet dadurch,
daB als Antrieb fiir den Schlitten (37) und/oder den
Schwenkarm jeweils mindestens zwei hintereinander ange-

ordnete Pneumatikzylinder (52; 55; 563 47; 48) vorge-

sehen sind,

Vbrricbtung nach einem der Punkte 1 bis 5, gekennzeichnet
dadurch, daB an der Spennvorrichtung (41) ein Pneumatik-

‘zylinder (44) vorgeseben ist, mit dessen Kolbenstange
Zapfen (45) verbunden sind, denen an der AuBenseite der

jeweiligen Formabscbnittshdlfte (2; 3) ausgeblldete
Regelpfannen (46) entsprechen,

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB

die Kegelpfannen (46) in an deor AuBenseite der jeweiligen
Formabschnittshdlfte (2; 3) ausgebildeten Spannprlsmen
(19) angeordnet sind,
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8. Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, da8
 ‘an der Spannvorrichtung (41) ein das jeweilige Spann-
prisma (19) untergrelfendes Auflager (42) ausgeblldet
ist. o

9, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 8, gekennzeichnet
dadurch, daB an der Spannvorrichtung (41) eine als
Hubvorrichtung dienende, mittels eines Pneumatikzylinders
(60) iber oinen Winkelhebel (64) auf die Grundplatte (1)
schwenkbare Laufrolle (65) angeordnet ist, |

10, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 9, gekennzeichnet
dadurch, daB am hinteren Ende (14) der Formstrecke (12)
oin die Formabschnittshilften (2; 3) auseinanderfiihren-
des, mit an den Formabschnittsh#lften (2; 3) ange-~
ordneten Schragflachen (48) zusanmenwirkendes Keilstlick
angeordnet ist, -

141. Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daB
die Keilflichen des Keilstiicks mit Rollen (36) ver-
sehen sind, "

' 12, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 11, gekenn-

 zeichnet dadurch, daf die Formabschnittshalften (25 3)
auf der Formstrecke (42) an ihrer huBenseite durch

 jeweils eine Fiihrungsleiste (35) gefibrt sind.

13, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 11, gekenn~
zoichnet dadurch, daB die Formabschnittshdlften (23 3)
- auf der Formstrecke (12) an ihrer AuBenseite durch
Fiihrungsrollen (13) gefiihrt sind, ‘



25.40.1979
AP B 29 D/214 467

2145467 _o . 55 879/27

14. Vbrrlcbtung nach einem der Punkte 1 bis 1;, gekenn-
zeichnet dadurch, daB an der in Bewegungsrichtung (4)
auf der Formstrecke (12) vorderen Stirnseite (24)
Jeder Formabschnittshédlfte (2; 3) in der Nihe ihres
guBeren Randes eine Rolle (67) angeordnet ist, der .
jeweils in der zugeordneten riickwdrtigen Stirnseite (23)'
eine Vertiefung (68) zugeordnet ist, in die die Rolle
(67) bei geschlossener Form (6) auf der Formsurecks
(12) eingreift,

15, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 14, gekenn-
zeichnet dadurch, daB am vorderen Ende (5) der Form=-
strecke (12) ein iiber Andriickrollen (82; 83) auf der
Oberseite der Formabschnittshilften (2; 3) eines Form~
abschnitts aufliegender Lagerbock (79) angeordnet ist,

16, Vorrichtung nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch, dad
die dem vorderen Ende (5) der Formstrecke (12) zuge- ‘
wandten Andriickrollen (83) um eine in Bewegungsrichtung
(4) der Form (6) liegende Achse schwenkbar gelagert
und mit einem Endschalter (85) zum Abschalten der Vor-
richtung gekoppelt sind, o

17, Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 16, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Riickfiihrbahn fiir jede Form=-
abschnittshilfte (2; 3) einen von der Formstrecke (12)
pach auSen und in Bewegungsrichtung (4) der Formstrecke
(12) gekrlmmten Bahn-abschnitt (22), einen geradlinig
entgegen der Bewegungsrichtung (4) der Formstrecke (12)
verlaufenden Bahnabschnitt (26), einen sich im Bereich
des vorderen Endes (5) der Formstrecke (42) an den

- geradlinigen Babnabschbnitt (26) anschlieBenden, ent=-
gegen der Bewegungsricbtung (4) gekrimmbten Babnabschnitt
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(26*), einen sich hieran anschlieBenden geradlinig

und unter einem spitzen Winkel zur Bewegungsrichtung

(4) der Formstrecke (12) verlaufenden Bahnabschnitt (27)
und einen sich von dessen Endpunkt (28) geradlinig

in Bewegungsrichtung (4) der Forustrecke (12) er-

~ streckenden Bahnabschnitt (29) aufweist.

" 18.

Vorrichtung nach Punkt 17, gekennzeichnet dadurch, daB
das Koppelorgan auf einem eingangs nach auflen und in
Bewegungsrichtung (4) der Formstrecke (12) gekrimmten
Bahnabschnitt (32) und anschlieBend auf einem gerad-
linigen Bahnabschnitt (33) bis zum hinteren Ende (14)

" der Formstrecke (142) rilickfiihrbar ist,

19.

Vorrichtung nach Punkt 18, gekennzeichnet dadurch, daB
die Pneumatikzylinder (52; 55; 56) fiir den geradlinigen
Antrieb des Schlittens (37), die Pneumatikzylinder

(47; 48) fir den Schwenkantrieb des Schwenkarms und der
Pneumatlkzyllnder (44) fiir die Ankopplung einer Form-
abschnittshilfte (2; 3) an eine Spannvorrichtung (41)

und gegebenenfalls der Pneunatikzylinder (60) zum An-

heben der Spannvorrichtung (41) mit einer Formbalfte

- (2; 3) iber Endschalter (70; 71; 883 90) zur Erzeugung

20,

der -einzelnen Bahnabschnitte und zum An- und Abkuppeln
einer Formahschnittshiélfte (23 3) an eine Spannvorrlch-
tung (41) ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 19, gekenn-
zeichnet dadurch, daB im Bereich des vorderen Endes (5)
der Formstrecke (12) am Ende der Bewegungsbahn des
Schlittens (37) mindestens ein StoBdZmpfer (86) ange-
ordnet ist. - : ' ' '
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21. Vorrichtung nach einem der Punkte 4 bis 20, gekenn-
zeichnet dadurdh, daB von den zum Antriedb des Schlittens
(37) dienenden Pneumatikzylindern (52; 55; 56) min-
destens ein Pneumatikzylinder (55) als Bremszylinder

‘dient,
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