Z3 RUNDKLINKENZUGE
BEDIENUNGSANLEITUNG
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Entformungselemente - indirekt | Demoulding elements - indirect

Eléments de démoulage - indirects

Information deutsch - Rundklinkenziige Z3-1 bis Z3-31

Unterschiedliche Wirmeausdehnung
fiihrt zu StichmaBversatz, besonders bei
HeiBkanalwerkzeugen

1. Zugholzen

Nachstehend zeigen wir lhnen konstruktive belastet werden.
Maglichkeiten, die unterschiedliche Warmeausdehnung
einzelner Platten fir den Klinkenzug zu kompensieren,
dadurch gehen jedoch die standardmafBig vorhan-
denen Fishrungseigenschaften verloren. Zug- und
Verriegelungskrifte sowie -geschwindigkeiten werden

nicht tangiert.

geeignet sein kdnnen.

Fir Kompensationsmaglichkeiten bietet sich konstruktiv
die Seite an, auf der die Zugbolzen montiert sind und
die gezogene Platte H1V.

Der Zugholzen wird radial schwimmend gelagert, d.h.
er macht die MaBénderung nicht mit und bleibt in
seiner urspriinglichen Position, kann jedoch radial nicht

Wir schlagen fiir diesen Zweck zwei verschiedene
Einbaumdglichkeiten vor, welche fir Ihre Konstruktion

2. Gezogene Platte (H1V)

a) Diese Platte darf nicht auf den AuBendurchmesser
des Gehduses Fihren, sondern muss ca. 0,5 mm im @
grofier gebohrt sein.

b) Die Mitnehmer mssen in Ausdehnungsrichtung
montiert sein, entweder kreuzférmig (Abb. 3) oder
diagonal (Abb. 4).

Der mdgliche Mittenversatz liegt bei = 0,25 mm pro
Klinkenzug, d. h. die Lingendifferenz der Stichmafe
darf 0,5 mm betragen (Abb. 1 +2).

/\ Der zentrale Gewindestift Pos. 7
darf nicht montiert sein.

YA

~0,25

H1v
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Information devtsch - Rundklinkenziige Z3

Einbau unabhingig vom Fishrungssystem
131,132,133 L
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Technische Richtwerte

Fro ) Hub Hub Zugkraft  Verriegelungs:
min. (mm)  max. (mm) max. kraft max.
31 4 60 1L0kN 0,5 kN
132 4 150 2,0 kN 1,0 kN
133 5 175 2,8 kN 1,4kN
Arbeitsweise

Beim Offnen des SpritzgieBwerkzeuges wird die zu ziehende Formplatte (H1V) um ~ (5) und den Kolben (3) durch die Sicherungsbuchse (4) verriegelt.
den konstruktiv festgelegten Hub (S1) bis zum Anschlagen des Mitnehmers (6) im  Die eigentliche Formtrennung erfolgt durch weiteres Zuriickfahren der Schlief- bzw.
Gehduse (2) in Pfeilrichtung mitgezogen. In dieser Position entriegeln die Rasten (5) Auswerferseite um den Hub S2 in Pfeilrichtung. Der SchlieBvorgang erfolgt in umge-

und geben damit den Zugbolzen (1) frei. kehrter Reihenfolge.
+4{§

Gleichzeitig wird die gezogene Formplatte (H1V) Gber das Gehduse (2), die Rasten
N

—
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Platte verriegelt
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Information deutsch - Rundklinkenziige Z3
Einsatz als Zweistufenauswerfer Einbau

Variante 1 57 22 12 17 17
T
S1= max. 16/ 25/ 50

7, B _Cled

Technische Richtwerte — S
Tve Hub Hub Zugkraft  Verriegelungs- Varionfe 2 7, 2 17 22 17
P min. (mm)  max. (mm) max. kraft max. S1=max. 16/ 25 /50
131-16 4 16 1kN 0,5kN
13-2-25 4 25 2kN 1,0 kN
13-2-50 4 50 2kN 1,0 kN
Auswerferpaket 1 Auswerferpaket 2
Arbeitsweise

Es werden zuerst beide Auswerferpakete um den konstruktiv festgelegten Hub (S1) gezogen. Nach dem Entriegeln der Zugrasten wird der zweite Hub (S2)
ausgefthrt, wobei das vordere Auswerferpaket hier separat von der Auswerferstange weiter nach vorne geschoben wird.
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Information devtsch - Rundklinkenziige Z3

1. Auswahl
1
Es miissen mindestens zwei Klinkenziige eingesetzt werden. 1 5 4 p [lattevemegel
Auf eine gleichmiilige Einstellung aller Klinkenziige und auf gleich- \ ‘L‘\ \ \ ‘%
miiBiges Ziehen der zu ziehenden Platte muss geachtet werden, L DR P 7
um ein Verkanten der Platte zu vermeiden. N —— gz [ [ _ E =711

Unverbindliche Richtwerte

\

e ) Hub Hub Zugkraft  Verriegelungs: - -
min. (mm)  max. (mm) max. kraft max.
131/1311 4 60 1,0 kN 0,5kN
13-2/13-1 4 150 2,0 kN 1,0 kN
13:3/1331 5 175 28 kN 14 kN
2. Verriegelungsfunktion 9

Die Sicherungshuchse (4) verriegelt die Rasten (5). Damit wird ein unkontrollierter
Riicklouf der gezogenen Formplatte (H1V) verhindert (siehe Abb. 1).

Die Sicherheitsfunktion wird beim SchlieBvorgang aufgehoben, sobald der Zugbolzen

(1) in den Kolben soweit eingefahren ist, dass die Rasten (5) nach innen

an den Zugbolzen zurickgefthrt werden konnen (Entriegelung, siehe Abb. 2). -

3. Verriegelungskraft H1V
/M7 N\ M7\

Die Verriegelungskraft ist diejenige Kraft, die iberbrickt werden muss, um die gezogene ————
Formplatte (H1V) gewaltsam (vorzeitig) zurickzuschieben.

4. Werkzeugsicherung
Die gesperrte Formplatte (H1V) muss vor dem Entriegeln durch den Zugbolzen (1) Soll das Werkzeug mit beiden Formhdlften getrennt aufgespannt werden, so ist
gegen unzuldssig hohe SchlieBkrdfe im Hub (S2) durch die Werkzeugsicherung der darauf zu achten, dass sich die gezogene Formplatte (H1V) vor dem Zufahren des
SpritzgieBmaschine gesichert sein. SpritzgieBwerkzeuges in der Endstellung des vollen Hubes (S1) befindet und die Sperre
Befinden sich Formschieber mit Schriigbolzen im Hubbereich (52), so muss die wirksam ist (siehe Abb. 3).
Werkzeugsicherung bereits vor dem Eintauchen der Schriigholzen in die Formschieber
ansprechen. A = Richtig; B = Falsch

3

A B

Platte verriegelt
S2 \ S1
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Information deutsch - Rundklinkenziige Z3

Einbau- und Montageanleitung

Die Klinkenziige sind symmetrisch und parallel zur Werkzeugfihrung anzubringen. (Einbau unabhiingig vom Fihrungssystem)

T

B S — I I 77%% |
7/
7ﬁlf /] /;1/4 NN 4NN
z
Distanzscheibe optional Y1 Y3 Y2

Die in den nachfolgenden Darstellungen angegebenen Nullpunkte (4 Positionierpunkte) Auf eine gleichmaBige Einstellung aller Klinkenziige in den Mafien Y1, Y2 und

dienen der konstrukriven und maBlichen Abstimmung bei der Werkzeugkonstrukrion. Y3 und auf gleichmafiiges Ziehen der zu ziehenden Platte muss geachtet werden, um
ein Verkanten der Platte zu vermeiden.

13-1/13-2/13-3

L=L1+L2-al-81
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st 73-1/23-11 min. 4 mm -max. 60 mm Z3'"/Z3'2I/Z3'3I

Z73-2/73-21 min. 4 mm - max.150 mm
Z73-83/73-31 min, 5 mm - max.175 mm

A Lugholzen (1) kann bei Bedarf gekiirzt werden.
Gehduse (2) darf nicht verdindert werden.

Type al a2 a3 b1 d1 d2 d3 d4 d5 t 15 t6 ] R dé
13-1/13-11 10,80 - 35 10,1 17 25 7 - M4 45 8 8 8 5 M5
13-2/13-21 14,25 18 46 14,1 25 34 36 39 Mo 4,5 10 10 10 7 M6
13-3/13-31 1840 27 51 18,1 30 42 44 4 M8 6,0 12 12 12 9 M8
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Information deutsch - Rundklinkenziige Z3
Einbau unabhiingig vom Fishrungssystem

Andere Einbauvarianten sind maglich.

Bitte beachten Sie dabei die Mafe, die mit = gekennzeichnet sind. L
L1, L2 und L3 siehe Seiten 6.6,/6.8,/6.10. St
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f=13-51

" ) 12=12+51 - 13- HIV

S1 = Offnungsweg der zv ziehenden Formplatte (H1V) X=H2+HIV+al «(3-11-12
t4/X = eine genaue Abstimmung ist bei der Montage erforderlich
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Information devtsch - Rundklinkenziige Z3
Demontage
1. Stiftschraube (7) mit Innensechskantschlissel (Grife 4) losen und entfernen.
2. Mitnehmer (6) aus dem Gehduse (2) herausziehen.
3. Kolben (3) aus dem Gehiuse herausschiehen.

4. Rasten (5), Sicherungsbuchse (4) und Feder (8) dem Kolben entnehmen.

Montage

1. Sicherungsbuchse (4) mit Feder (8) in den Kolben (3) einsetzen und nachfolgend
die beiden Rasten (5) einschieben.

2. Den vormontierten Kolben mit Pos. 4, 5 und 8 in das Gehduse (2) einfihren und
dabei so positionieren, dass sich der Durchbruch im Kolben fir den Mitnehmer (6)
symmetrisch zur Aussparung befindet.

3. AnschlieBend die Sicherungshuchse (4) soweit nach unten driicken, dass die
Rasten (5) nach innen ausweichen kannen, um die gesamte Einheit des Kolbens
in das Gehiiuse zu schieben.

4. Mitnehmer (6) in den Durchbruch von Gehiuse (2) und Kolben (3) einschieben
und mittig ausrichten.

ﬂ Gewindestift (7) dient nur zur Transportsicherung und darf nicht montiert
sein!

Wartung

Alle Funktionsteile der Klinkenziige miissen in regelmifBigen Abstinden
geschmiert werden.

Die Befestigungsschrauben sind regelmiBig auf festen Sitz zu kontrol-
lieren.
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