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(54) Druckgusswerkzeug einer Druckgussmaschine

(57) Die Erfindung betrifft ein Druckgusswerkzeug
(1) einer Druckgussmaschine, mit einer ersten Form (2),
die ein erstes und ein zweites Formteil (5,6) aufweist,
welche zum Formschliefen und Forméffnen linear zu-
einander verfahrbar sind und zwischen sich mindestens
eine GieBkammer bilden, und mit mindestens einem
Giellauf (16), wobei eine weitere, zweite Form (3), die
ein drittes und ein viertes Formteil (7,8) aufweist, welche

zum Formschlieen und Forméffnen gleichgerichtet zu
den Formteilen (5,6) der ersten Form (2) linear zueinan-
der verfahrbar sind und zwischen sich mindestens eine
weitere GielRkammer bilden, wobei ein Formteil (5,6) der
ersten Form (2) und ein Formteil (7,8) der zweiten Form
(3) Riicken zu Riicken zueinander angeordnet sind und
zwischen sich ein Zwischenelement (4) aufnehmen, das
den Giel3lauf (16) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckgusswerkzeug
einer Druckgussmaschine, mit einer ersten Form, die ein
erstes und ein zweites Formteil aufweist, welche zum
FormschlieRen und Forméffnen linear zueinander ver-
fahrbar sind und zwischen sich mindestens eine Form-
kavitat bilden, und mit mindestens einem GieRlauf.
Druckgusswerkzeuge der eingangs genannten Art sind
bekannt. Sie werden in einer Druckgussmaschine ein-
gesetzt. Zum Befillen (Schuss) der Formkavitat wird
Uber den Giel3lauf ein heiles, fliissiges Medium, bei-
spielsweise ein Metall, eine Metalllegierung oder Kunst-
stoff, Uiber den GieRlauf angebracht. Zuvor muss die aus
einem ersten und einem zweiten Formteil bestehende
Form geschlossen werden. Ist das Medium in der
GieRkammer und der Formkavitat erstarrt, so werden die
beiden Formteile auseinandergefahren. Aufgrund dieser
Vorgehensweise ist die Anzahl der pro Zeiteinheit her-
stellbaren Werkstiicke begrenzt. Um die Anzahl der
Werkstlicke zu erhéhen, kdnnen in den beiden Formtei-
len mehrere GieRvertiefungen zur Ausbildung mehrerer
Formkavitaten vorhanden sein. Die daflr zur Verfliigung
stehende Flache ist aufgrund der zu handhabenden Ma-
terialien, dem aufzubringenden FormschlieRdruck und
so weiter jedoch begrenzt.

[0002] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Druckgusswerkzeug einer Druckgussmaschine
zu schaffen, das eine sehr hohe Fertigungskapazitat auf-
weist, das heildt, es kbnnen pro Zeiteinheit eine Vielzahl
von Gusswerkstlicken erstellt werden.

[0003] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
mindestens eine weitere, zweite Form geldst, die ein drit-
tes und ein viertes Formteil aufweist, welche zum Form-
schlielen und Formoffnen gleichgerichtet zu den Form-
teilen der ersten Form linear zueinander verfahrbar sind
und zwischen sich mindestens eine weitere Formkavitat
bilden, wobei ein Formteil der ersten Form und ein Form-
teil der zweiten Form Rucken zu Rucken zueinander an-
geordnet sind und zwischen sich ein Zwischenelement
aufnehmen, das den Giel3lauf aufweist. Durch diese Aus-
gestaltung ergibt sich quasi ein Etagendruckgusswerk-
zeug, das heil}t, die mindestens zwei Formen sind eta-
genférmig zueinander angeordnet, wobei hier ein Uber-
einander- oder ein Nebeneinanderanordnen der Formen
gemeint ist. Mit ein und derselben Druckgussmaschine
werden daher mehrere Formen gleichzeitig verwendet,
sodass sich eine entsprechende Erhéhung der Produk-
tivitat einstellt. Die Erfindung ist nicht auf zwei Formen
begrenzt, sondern es kénnen etagenmafig auch mehr
als zwei Formen in Ubereinander- und/oder Nebenein-
anderbauweise eingesetzt werden. Die Anordnung ist
dabei derart getroffen, dass zum Offnen der jeweiligen
Form mindestens eines der zugehdérigen Formteile linear
verlagert wird. Diese Linearbewegung erfolgt quer, ins-
besondere rechtwinklig, zu einer Formtrennebene. Mit-
hin werden die einzelnen Etagen des mehrere Formen
aufweisenden Druckwerkzeugs zum Forméffnen linear
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in dergenannten Artund Weise verfahren und zum Form-
schlieBen in die entsprechende Gegenrichtung linear
verlagert. Das Verfahren und die Verlagerungsbewe-
gung erfolgt stets - wie bereits erwahnt - quer, insbeson-
dere rechtwinklig zu den einzelnen Formtrennebenen
der Formen, wobei die Formtrennebenen zwischen den
beiden Formteilen der jeweiligen Form liegen. Um das
erfindungsgemaRe Druckgusswerkzeug mit einem Me-
dium, beispielsweise mit einer fliissigen Metalllegierung,
beflillen zu kénnen, ist zwischen den mindestens zwei
Formen ein Zwischenelement angeordnet, das den
GieRlauf aufweist. Uber den GieRlauf werden die minde-
stens zwei Formkavitaten der mindestens beiden For-
men befillt. Fir ein Entformen der hergestellten Werk-
stlicke werden die Formen nach Verfestigung des Medi-
ums durch lineares Auseinanderfahren geéffnet. Durch
die erwahnte Etagenbauweise des erfindungsgemafien
Druckgusswerkzeugs ist auch nur ein sehr geringer
Platzbedarf bei einem Betreiben notwendig, da die bei-
den Formen lediglich eine Antriebs- und Abstutzvorrich-
tung der Druckgussmaschine benétigen. Im Stand der
Technik ist es fliir den Betrieb zweier Formen erforderlich,
zwei Druckgussmaschinen einzusetzen, die demzufolge
einen erheblich gréReren Platzbedarf beanspruchen.
[0004] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Giellauf zu beiden Formkavitaten
fuhrt. Mithin kann tber einen GieRRlauf die Beftillung bei-
der Formkavitaten erfolgen. Die Erfindung ist selbstver-
standlich nicht auf zwei Formkavitaten beschrankt, son-
dern jede der mindestens zwei Formen kann mehrere
Formkavitaten aufweisen.

[0005] Bevorzugtistvorgesehen, dassdem Zwischen-
element eine Abschervorrichtung zum Abscheren min-
destens eines Angusses, vorzugsweise eines beide For-
men betreffenden Angusses, zugeordnet ist. Im Bereich
des Zwischenelements, also in der Zone zwischen den
mindestens zwei Formen befindet sich die Abschervor-
richtung.

[0006] Sie schert den im GieRlauf ausgebildeten An-
guss ab. Besonders effektiv ist es, wenn eine Abscher-
vorrichtung den Anguss beider Formen abschert, wobei
vorzugsweise ein gemeinsamer Anguss flr die Formen
vorliegt, der von der Abschervorrichtung abgetrennt wird.
[0007] Die Abschervorrichtung weist bevorzugt ein li-
near verfahrbares Abschermesser auf, wobei die Ver-
fahrrichtung des Abschermessers quer, insbesondere
rechtwinklig zu den linearen Verfahrrichtungen der Form-
teile verlauft. Durch diese Anordnung ist der Bauraum
der Gesamtanordnung optimal genutzt, wobei die Bewe-
gungsfreirdume fiir die Formteile und das Abschermes-
ser winklig, insbesondere rechtwinklig aufeinander ste-
hen.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass das Zwischenelement
mindestens zwei Auswerfervorrichtungen fiir die beiden
Formen aufweist. Im Zwischenelement sind demzufolge
auch die Auswerfmittel untergebracht, um die minde-
stens zwei Formen zu leeren. Die Auswerfervorrichtun-
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gen befinden sich demzufolge platzoptimiert zwischen
den beiden Formen.

[0009] Die Auswerfervorrichtungen weisen Auswerf-
zylinder, insbesondere Blockzylinder auf, die seitlich der
Formteile angeordnet sind, die an das Zwischenelement
angrenzen. Seitlich neben den dem Zwischenelement
zugeordneten Formteilen wird daher der Raum zur Po-
sitionierung der Auswerfzylinder der Auswerfervorrich-
tungen genutzt. Hier treten die Auswerfzylinder nicht st6-
rend in Erscheinung und nutzen einen sonst brachlie-
genden Bauraum.

[0010] Das Zwischenelement weist bevorzugt zwei
Zwischenelementteile auf, die Riicken an Riicken zuein-
ander angeordnet sind. Jedes Zwischenelementteil ist
einer der beiden Formen zugeordnet.

[0011] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass das erste Formteil der ersten Form ein festes Form-
teil ist, zu dem - zum Formschliel3en und Formoffnen der
ersten Form - eine aus dem ersten Formteil der ersten
Form, dem Zwischenelement und dem dritten Formteil
der zweiten Form bestehende Einheit linear verfahrbar
ist und dass zu der Einheit - zum Formschlief’en und
Formoffnen der zweiten Form - das vierte Formteil linear
verfahrbar ist. Zum Formd&ffnen und Formschliel3en be-
halt das erste Formteil der ersten Form seine Position
bei, es handelt sich deshalb um ein festes Formteil. Sol-
len die Formen gedffnet werden, so erfolgt ein lineares
Verfahren der Einheit, die aus dem zweiten Formteil der
ersten Form, dem Zwischenelement und dem dritten
Formteil der zweiten Form besteht. Gleichzeitig, vorher
oder danach verfahrt zum Offnen der zweiten Form das
vierte Formteil entlang eines linearen Weges. Sind mehr
als zwei Formen etagenmaRig angeordnet, so gelten die
vorstehenden Ausfiihrungen entsprechend.

[0012] Insbesondere weistdas erste Formteil einen fe-
sten, auswechselbaren Formeinsatz auf und das zweite,
dritte und vierte Formteil besitzen fahrende, auswech-
selbare Formeinsatze. Alle Formeinsatze sind auswech-
selbar, um unterschiedliche Werkstlicke herstellen zu
kdénnen, jedoch weist das erste Formteil einen festen For-
meinsatz auf, weil dieser seine Position beim Betrieb des
Druckgusswerkzeugs nicht andert. Das Wort "fest" be-
zieht sich daher auf die ortsfeste Positionierung. Die (ib-
rigen Formteile weisen fahrende Formeinsatze auf, weil
sich die Formteile und damit auch die ihnen zugehérigen
Formeinsétze beim SchlieRen und Offnen der jeweiligen
Form bewegen, also ihre Positionen andern.

[0013] SchlieRlich ist es vorteilhaft, wenn eine festste-
hende Aufspannplatte und eine dazu tber Fiihrungssau-
len linear verfahrbare, bewegliche Aufspannplatte vor-
gesehen ist, wobei zwischen den beiden Aufspannplat-
ten mindestens die beiden Formen und mindestens das
eine Zwischenelement angeordnet sind. Die beiden Auf-
spannplatten halten das aus den Formteilen und dem
Zwischenelement bestehende Etagenpaket in der
Schlief3stellung der Formen zusammen und sie fahren
auseinander, um die Formen zu 6ffnen. Sofern mehr als
zwei Formen vorhanden sind, ist auch mehr als ein Zwi-
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schenelement notwendig, da sich jeweils zwischen zwei
Formen ein Zwischenelement befindet.

[0014] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung eines Ausfiihrungsbeispiels, und zwar zeigt:

Figur 1 eine Seitenansicht auf ein Druckgusswerk-
zeug einer Druckgussmaschine in
SchlieRstellung,

Figur 2  die Darstellung der Figur 1 in teilweise geoff-
neter Stellung,

Figur 3  die Darstellung der Figur 1 in gedffneter Stel-
lung,

Figur4  einen unteren Bereich des Druckgusswerk-
zeugs im Bereich einer Abschervorrichtung,
die einen Abschervorgang eines Angusses
beginnt,

Figur 5 die Darstellung der Figur 4 bei abgeschertem
Anguss,

Figur 6 die Darstellung der Figur 1 in vergrofRertem
Mafstab,

Figur 7  die Darstellung der Figur 3 in vergroRertem
MaRstab und

Figur 8 einen Bereich der Darstellung der Figur 7 in
perspektivischer Darstellung.

[0015] Die Figur 1 zeigt ein Druckgusswerkzeug 1 in

einer nicht nadher gezeigten Druckgussmaschine, das ei-
ne erste Form 2, eine zweite Form 3 sowie ein zwischen
den beiden Formen 2 und 3 angeordnetes Zwischenele-
ment 4 aufweist. Die erste Form 2 weist ein erstes Form-
teil 5 und ein zweites Formteil 6 auf. Die zweite Form
weist ein drittes Formteil 7 und ein viertes Formteil 8 auf.
Das Zwischenelement 4 setzt sich aus zwei Zwischen-
elementteilen 9 und 10 zusammen. Die jeweils platten-
férmig ausgebildeten Formteile 5 bis 8 und Zwischenele-
mentteile 9 und 10 liegen - hochkant stehend - flachig
aneinander, wobei das erste Formteil 5 am zweiten
Formteil 6 anliegt, das zweite Formteil 6 am Zwischen-
elementteil 9 anliegt, das Zwischenelementteil 9 am Zwi-
schenelementteil 10, das Zwischenelementteil 10 am
dritten Formteil 7 und das dritte Formteil 7 am vierten
Formteil 8. Zwischen den jeweils vorstehend genannten
Teilen wird jeweils eine Trennebene ausgebildet, wobei
die Trennebenen parallel zueinander verlaufen und im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel vertikal stehen. Das
erste Formteil 5 wird von einer feststehenden Aufspann-
platte 11 beaufschlagt, von der Fiihrungssaulen 12, 13
ausgehen, auf denen linear langsverschieblich eine be-
wegliche Aufspannplatte 14 lagert, wobei zwischen den
beiden Aufspannplatten 11 und 14 die beiden Formen 2
und 3 sowie das Zwischenelement 4 angeordnet sind.
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Mittels einer nicht ndher dargestellten Antriebsvorrich-
tung lassen sich die Formen 2 und 3 sowie das Zwischen-
element 4 mittels der Aufspannplatten 11 und 14 mitein-
ander stapelférmig verspannen. Dies fihrt dazu, dass
die Formteile 5 und 6 sowie 7 und 8 aufeinandergebracht
werden, sodass ein SchlieRzustand der Formen 2 und 3
vorliegt. Zwischen den Formelementen 5 und 6 bezie-
hungsweise 7 und 8 ist jeweils mindestens eine Form-
kavitat ausgebildet, sodass - entsprechend der Anzahl
der ausgebildeten Formkavitaten - eine entsprechende
Anzahl von Werkstiicken durch Einbringen eines heifl3en,
erstarrenden Mediums in einem Fullkanal 15 hergestellt
werden konnen. Der Fiillkanal 15 fihrt zu einem zwi-
schen den beiden Zwischenelementteilen 9 und 10 ver-
laufenden GieRlauf 16 (Figur 2), sodass das Medium
Uber entsprechend Gusskanéle bis in die Formkavitaten
stromen kann. Nach dem Verfestigen der auf diese Art
und Weise erzeugten Werkstlicke werden die Formen 2
und 3 geman Figur 2 gedffnet. Hierzu verfahrt eine aus
dem Formteil 6, dem Zwischenelement 4 und dem Form-
teil 7 bestehende Einheit 17 derart entlang der Fiihrungs-
sdulen 12 und 13, dass sich die Formteile 5 und 6 tren-
nen. Ferner verfahrt die Aufspannplatte 14 zusammen
mit dem Formteil 8 derart, dass sich die Form 3 6ffnet
(Figur 2).

[0016] Die Figur 3 zeigt den vollstandig auseinander-
gefahrenen Zustand. Die Abstéande zwischen den Form-
teilen 5 und 6 einerseits und 7 und 8 andererseits sind
derart grol3, dass eine Entformung der erzeugten Werk-
stiicke 18 problemlos erfolgen kann.

[0017] Ausden Figuren 1 bis 3 ist erkennbar, dass die
beiden Formen 2 und 3 unter Zwischenschaltung des
Zwischenelements 4 stapelférmig angeordnet sind. Da
das Medium mittels des Zwischenelements 4 in die bei-
den Formen 2 und 3 eingebracht wird, lassen sich diese
aufgrund der Zwischenposition des Zwischenelements
4 gleichzeitig und von nur dem einen GielRlauf 16 be-
schicken. Ferner weist das Zwischenelement 4 Auswer-
fervorrichtungen 19 und 20 auf, wobei die Auswerfvor-
richtung 19 den Zwischenelementteil 9 und die Auswerf-
vorrichtung 20 dem Zwischenelementteil 10 zugeordnet
ist. Im Bereich des Zwischenelements 4 ist - gemal Figur
1 - ferner eine Abschervorrichtung 21 (in den Figuren 2
und 3 nicht dargestellt) angeordnet, die dem Abscheren
eines Angusses dient. Hierbei handelt es sich um das
erstarrte Medium im Giellauf 16. Nachstehend wird hier-
auf noch naher eingegangen.

[0018] Die Figuren 4 und 5 zeigen die Abschervorrich-
tung 21, die einen Schieber 22 aufweist, der linear hin-
und herbewegt wird, wobei seine Bewegungsrichtung
parallel zu den Trennebenen - und somit senkrecht zur
Verfahrrichtung der Formteile - zwischen den Formteilen
5 bis 8 und Zwischenelementteilen 9 und 10 verlauft. Am
Schieber 22 befindet sich ein Abschermesser 23. Wird
der Schieber 22 aus der Abschervorrichtung 21 heraus-
bewegt, so trifft er auf einen Anguss 24. Dieser besteht
aus einem voll oder teilweise erstarrten Medium und ist
durch Auseinanderfahren der Zwischenelementteile 9

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und 10 frei zuganglich. Durch die erfolgende Bewegung
des Abschermessers 23 wird der Anguss 24 abgetrennt,
sodass er - gemal Figur 5 - nach unten fallt (Pfeil 25).
Anschlieend kann das Abschermesser 23 (gemaf Fi-
gur 5) wieder eingefahren werden.

[0019] Die Figuren 6 bis 8 verdeutlichen die Darstel-
lungen der Figuren 1 bis 3. Nach dem Abscheren des
Angusses 24 erfolgt ein Entformen der Werkstlicke 18.
Hierzu sind an den Zwischenelementteilen 9 und 10 Aus-
werferplatten 26 und 27 vorgesehen, die zu den Auswer-
fervorrichtungen 19 und 20 gehéren. Die Auswerfervor-
richtungen 19 und 20 weisen Auswerferzylinder 28 und
29 auf, die seitlich oder nach oben zu den Formteilen 6
und 7 angeordnet und als Blockzylinder ausgebildet sind.
Sie ermdglichen das Aufbringen einer Auswurfkraft der-
art, dass die Werkstiicke 18 - wie in Figur 7 ersichtlich -
ausgeworfen werden. Die Figur 8 zeigt eine perspektivi-
sche Darstellung der Anordnung der Figur 7, jedoch um
eine Hochachse um 180° gedrehtund in perspektivischer
Ansicht. Es ist erkennbar, dass die Formteile 5 bis 8 je-
weils Formeinsatze 30 und 31 tragen, die auswechselbar
sind, um unterschiedliche Werkstlicke 18 herstellen zu
kénnen.

[0020] Ein Vergleich der Figuren 6 und 7 zeigt, dass
in der geschlossenen Stellung das Etagenpaket, das von
der ersten Form 2, der zweiten Form 3 und dem Zwi-
schenelement 4 gebildet ist, die Abstand d aufweist. In
der vollstandig gedffneten Stellung gemanl Figur 7 be-
tragt die Abstand 2d, ist also etwa doppelt so grof3. Hier-
aus folgt, dass das erfindungsgemafie DruckgielRwerk-
zeug 1 nur einen relativ kleinen Platzbedarf fir seinen
Betrieb benétigt und dennoch aufgrund der Etagenbau-
weise eine Vielzahl von Werkstlicken 18 pro Zeiteinheit
gefertigt werden koénnen.

[0021] Hat das Druckgusswerkzeug 1 einen Ferti-
gungszyklus gemaf der Figuren 1 bis 3 durchlaufen, so
werden die Formen 2 und 3 wieder geschlossen und es
kann erneut ein Druckgussvorgang vorgenommen wer-
den.

Patentanspriiche

1. Druckgusswerkzeug einer Druckgussmaschine, mit
einer ersten Form, die ein erstes und ein zweites
Formteil aufweist, welche zum Formschlieen und
Formoffnen linear zueinander verfahrbar sind und
zwischen sich mindestens eine Formkavitat bilden,
und mit mindestens einem Giel3lauf, gekennzeich-
net durch mindestens eine weitere, zweite Form (3),
die ein drittes und ein viertes Formteil (7,8) aufweist,
welche zum Formschliefsen und Formdéffnen gleich-
gerichtet zu den Formteilen (5,6) der ersten Form
(2) linear zueinander verfahrbar sind und zwischen
sich mindestens eine weitere Formkavitat bilden,
wobei ein Formteil (5,6) der ersten Form (2) und ein
Formteil (7,8) der zweiten Form (3) Ruicken zu RUk-
ken zueinander angeordnet sind und zwischen sich
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ein Zwischenelement (4) aufnehmen, das den
Giel3lauf (16) aufweist.

Druckgusswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Giel3lauf (16) zu beiden
Formkavitaten fihrt.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Zwischenelement (4) eine Abschervorrichtung
(21) zum Abscheren mindestens eines Angusses
(24), vorzugsweise eines beide Formen (2,3) betref-
fenden Angusses (24), zugeordnet ist.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschervorrichtung (21) ein linear verfahrbares
Abschermesser (23) aufweist, wobeidie Verfahrrich-
tung des Abschermessers (23) quer, insbesondere
rechtwinklig, zu den linearen Verfahrrichtungen der
Formteile (5,6,7,8) verlauft.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zwischenelement (4) mindestens zwei Auswer-
fervorrichtungen (19,20) fiir die beiden Formen (2,3)
aufweist.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auswerfervorrichtungen (19,20) Auswerfzylinder
(28), insbesondere Blockzylinder, aufweisen, die
seitlich der Formteile (5,6,7,8) angeordnet sind, die
an das Zwischenelement (4) angrenzen.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zwischenelement (4) zwei Zwischenelementtei-
le (9,10) aufweist, die Riicken an Riicken zueinander
angeordnet sind.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Formteil (5) der ersten Form ein festes
Formteil (5) ist, zu dem - zum FormschlieBen und
Forméffnen der ersten Form (2) - eine aus dem zwei-
ten Formteil (6) der ersten Form (2), dem Zwischen-
element (4) und dem dritten Formteil (7) der zweiten
Form (3) bestehende Einheitlinear verfahrbaristund
dass zu der Einheit - zum Formschlieen und Form-
6ffnen der zweiten Form (3) - das vierte Formteil (8)
linear verfahrbar ist.

Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Formteil (5) einen festen, auswechselba-
ren Formeinsatz (30) aufweist und dass das zweite,
dritte und vierte Formteil (6,7,8) fahrende, auswech-
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selbare Formeinsatze (30,31) besitzen.

10. Druckgusswerkzeug nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, gekennzeichnet durch eine fest-
stehende Aufspannplatte (11) und eine dazu Uber
Fihrungssaulen (12,13) linear verfahrbare, beweg-
liche Aufspannplatte (14), wobei zwischen den bei-
den Aufspannplatten (11,14) mindestens die beiden
Formen (2,3) und mindestens das eine Zwischen-
element (4) angeordnet sind.
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Fig. 6
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