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(1) Kurze Zusammenfassung der Aufgabenstellung
Beim SpritzgieRen werden durch Einspritzen einer formbaren Kunststoffmasse in ein
Hohlform-Werkzeug in einem taktweisen Fertigungsverfahren kompliziert gebaute

Formteile gefertigt.

In einem SpritzgieBwerkzeug sind haufig mehrere Auswerfer, deren Aufgabe es ist,
das gespritzte Kunststoffteil bei getffnetem Werkzeug auszusto3en. Die komplexere
Variante des Auswerfers ist der Konturauswerfer, welcher meist bestimmte Konturen

oder Schragen besitzt, die das Negativ der gespritzten Kontur im Kunststoffteil bildet.

Im Betrieb werden gegenwartig samtliche Konturauswerfer zu kompliziert gefertigt.
Die Auswerfer missen beim Fertigen in der Schleifabteilung sehr haufig auf- und
umgespannt werden, des Weiteren muss zuséatzlich fur die Kontur des Auswerfers
eine Schleifscheibe abgerichtet werden, welche eine speziell gefraste Schablone

erfordert. Dieses Fertigungsverfahren ist zeitaufwandig und somit auch sehr teuer.

Zur Losung des Problems soll eine adaptive Vorrichtung mit Winkelverstellung
konstruiert werden. Die  Konturauswerfer sollen  kinftig auf  einer
Drahterodiermaschine mit Hilfe einer konstruierten Vorrichtung komplett fertig
bearbeitet werden. Es sollen alle Arbeitsschritte die seither notig waren in einer

Aufspannung gefertigt werden.

Vorteile gegentber bisheriger Fertigung sollen sein:
- Rdistzeitminimierung
- Gulnstigere, produktivere Fertigung

- Maschinenlaufzeiten nicht unnétig sperren
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(2) Ergebnis

Die adaptive Spannvorrichtung mit Winkelverstellung fur einen Erodierprozess, die im
Rahmen dieser Technikerarbeit entstanden ist, ist ein Spannmittel, mit dem
Auswerfer im Bereich von @ 2 — 11 mm oder @ 11 — 17 mm gespannt werden
kénnen. Der Winkelverstellbereich liegt bei 360° und ist stufenlos einstellbar.
Zusatzlich ist es moglich, das Spannprisma um jeweils 4 x 90° verdreht zu
montieren. Diese Vorrichtung wurde speziell fur die Herstellung von
Konturauswerfern durch Draht- und Senkerodieren entwickelt.

Da alle relevanten konstruktiven Anforderungspunkte eingehalten werden konnten,
wurde mit der Fertigstellung der Neukonstruktion ein firmeninterner Auftrag angelegt.
Die Fertigung wird zum grof3ten Teil im Betrieb erfolgen und schon in naher Zukuntft,
hauptsachlich zum Drahtschneiden und Senkerodieren von Konturauswerfern
eingesetzt werden. Mit der adaptiven Spannvorrichtung mit Winkelverstellung ist es
maoglich die angestrebten Vorteile in der Fertigung von Konturauswerfern einzuhalten

und umzusetzen.

Abb.: Adaptive Spannvorrichtung mit Winkelverstellung fir einen Erodierprozess



