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(54) Einrichtung zum vertikalen Wechseln und Spannen von Formwerkzeugen

(57) Die Erfindung betnfft eine Einrichtun¢ zum Wechseln
und Spennen von Formwerkzeugen, mit der im
Waerkzeugraum einer SpritzgieRmaschine Energie- und
Medienkupplungen zwischen Aufspannplatte und
Formwerkzeug herstellbar sind. Zie! und Aufgabe ist es,
dafiir eine funktionssichers und kostenglinstige universell
einsetzbere und nachriistbare Kupplungsverbindung zu
schaffen, die seitlich und unterhalb des Werkzeuges
angeordnet werden kann. Die Losung sieht die
Verwendung separater Hubzylinder vor, die seitlich vom
Formwaerkzeug auf einer Zwischenplatte in ihrer
Wirkrichtung achsparallel an die Spannzylinder
angeflanscht sind. Weitere Hubzylinder sind an den
Stitzorganen fiir das Werkzeug auf Zwischenplatten
befestigt. Auf den Kolbenstangen der Hubzylinder sind
Kupplungsleisten aufgeschraubt, die in Formstiicken
gefithrt sind. Durch eine Hubbewegung der iKolbenstange
werden die Kupplungsleisten mit den Medienleisten, die
uber ein Verbindungsstiick an den Adapterplatten des
Werkzeuges befestigt sind, verbunden.
Anwendungsgebiete sind die rerstellung von Energie- und
Medienkupplungen im Zusammenhang mit dem Wechsel
von Farrawerkzeugen z. B. bei SpritzgieBmaschinen. Fig. 2
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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum vertikalen Wechseln und Spanren von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhélften
bestehen, auf Adapterplatten vormontiert sind und vorjustiert in den Werkzeugraum einer
SpritzgieBRmaschine eingebracht werden, der duich eine feststehende und eine bewagliche
Aufspannplatte, die durch Séulen verbunden sind, begrenzt wird, das Formwerkzeuy ir seitlichen
Fiihrungen in eine Endstellung bewegt wird, in der Hohe durch Stiitzorgane zueinan:er ausgariclitet
wird und anschlieBend mit den Aufspannplatten durch hydraulische Spannzylinder, die seitlich an
den Aufspannplatten angeordnet sind, verspannt wird und Kupplungsleisten mit
MedienanschluBleisten fir die Energie- und Medienzufiihrungen zum Formwerkzeug zwischen den
Aufspannplatten und dem Formwerkzeug hydraulisch miteinander verbunden werden, dadurch
gekennzeichnet, daRR '

— zur Kupplung der Energie- und Medienzufiihrungen separate Hubzylinder (8) verwendet werden,
die seitlich vom Formwerkzeug (2) auf einer Zwischenplatte (9) in ihrer Wirkrichtung achsparallel
an die Spannzylinder (5) angeflanscht sind,

— fiir zuséatzliche Energie- und Medienzufiihrungen sich an den Stiitzorganen Zwischenplatten (9')
befinden, auf denen weitere Hubzylinder (8) angeordnet sind, '

— aufden Kolbenstangen (8.1) der Hubzylinder (8) jeweils eine Kupplungsleiste (10) mittig befestigt
ist, die in einem Formstiick (22), das in Bewegungsrichtung der Kolbenstangen (8.7) auf dem
Spannzylinder (5) bzw. in einem Formstiick (22), das auf der Zwischenplatte {9') angeordnet ist,
geflhrtist und

— die auf den Kupplungsleisten (10) angeordneten Kupplungshélften (14) durch eine
Hubbewegung der Kolbenstange (8.1) mit den Kupplungshalften (15) auf den Medienleisten (11)
kuppelbar sind, die Giber ein Verbindungsstijck (26) an der Adapterplatte (3) befestigt sind.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Formstiick (22) mit einer T-Nut (24)
versehen ist, in der ein Flihrungsstein (25) gleitet, der an der Kupplungsleiste (10) befestigt ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR? die Stiitzorgan als
durchgehende Stiitzleisten {17) ausgebildet sind und an der festen und beweglichen Aufspannplatte
befestigt sind. '

4, Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf auf der Stiitzleiste (17), die an der
festen Aufspannplatte (1) angeordnet ist ein Zentrierkeil (18) befestigt ist, der in eine Keilnut (19) in
der Adapterplatte (3) eingreift.

5. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf an den oberen Kupplungsleisten
(10) der festen und heweglichen Aufspannplatte die Anschiiisse firr Elektroenergie und Luft und an
den unteren Kupplungsleisten (10) die Anschliisse fiir Ol und Wasser angeordnet sind.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum vertikalen Wechseln und Spannen von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhlften
bestehen, auf Adapterplatten vormontiert sind und vorjustiert in den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine eingebracht
werden. Der Werkzeugraum ist durch eine feststehende und eine bewegliche Aufspannplatte, die durch Séulen verbunden sind,
begrenzt. Das Formwaerkzeug wird in seitlichen Filhrungen in eine Endstellung bewegt, in der Héhe durch Stiitzorgane
zueinander ausgerichtet und anschlieBend mit den Aufspannplatten durch hydraulische Spannzylinder, die seitlich an den
Aufspannplatten angeordnet sind, verspannt. Die Kupplungsleisten und MedienanschluBleisten fiir die Energie- und
Medienzufiihrungen zum Formwerkzeug zwischen den Aufspanriplatten und dem Formwerkzeug werden hydraulisch
miteinander verbunden.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Aus der DE 0S53215.567 ist eine Vorrichtung zum vertikalen Wechseln und/oder Spannen von Formwerkzeugen an
Aufspannplatten von SpritzgieBmaschinen bekannt. An den Aufspannplatten sind oberhalb und zwischen den vertikal
ibereinanderliegenden Saulen Einschubfiihrungen angebracht, die mit Fiihrungsfldchen versehen sind. Jede Formhilfte des
Formwerkzeuges ist auf einer Adapterplatte vormontiert und wird vertikal in den Einschubfikrungen an den Aufspannplattenim
Werkzeugraum auf Stiitzorgane abgesenkt und an den Aufspannplatten zur Anlage gebracht.

Das Formwerkzeug wird anschlieBer.d zunéchst gegen die feste Aufspannplatte zentriert und ausgerichtet. Dabei wird die
Adapterplatte an der festen Aufspannplatte durch quer verschiebbare Nocken, die mit Keilflachen versehen sind und durch
Druckmittelzylinder betatigt werden, verspannt. Danach wird die bewegliche Aufspannplatte gegen die Adapterplatte der
zweiten Formhilfte gefahren. Bevor die Adapterplatte an der Aufspannplatte zur Anlage kommt, wird ein Zentriereinsatzin der
Adapterplatte mit einer Zentrierausnehmung in der Aufspannplatte in Eingriff gebracht. Die Verspannung erfolgt dann in
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analoger Weise wie an der festen Aufspannplatte. Feinorist jede Adapterplatte mit einem Armaturentréger, der nachfolgend als
-Medienleiste bezeichnet wird, versehen, iber der jewells die Energie- und Medienzufiihrung in die Formhalften erfolgt. Die
Medienleisten werden mit den am Einlaufende der Aufspannplatten befindlichen AnschluRtragern, die nachfolgend als
Kupplungsieisten bezeichnet waerden, (iber ontsprechende Kupplungen, beim Absenken des Formweikzcuges mit der festen
Aufspannplatte bzw. beim Heranfahren der beweglichen Aufspannplatte miteinander gekuppelt, Das Ausrichten der
Kupplungshilften zueinander erfolgt iber die Einschubfiihrungen und die Stiitzorgane. Von wesentlichem Nachtell hei dieser
Vorrichtung ist, daB8 die Medienleisten fiir die Energie- und Medienzufiihrungen nur in der vertikalen Einschubrichtung zwischen
den Stiitzorganen im Bereich der unteren Séulen angeordnet sind. Bai SpritzgisBmaschinen mit groBen Aufspannplatten und
groBen Formwerkzougen kann die Ver- und Entsorgung des Formwerkzeuges durch die geringe Anzahl méglicher Anschliisse,
an der Untarsaite deg Formwerkzeugas, die aus dem Ky pplungsprinzip in Einschubrichtung resultiert, nur unzereichend
erfolgen. Durch die einseitige Anordnung der Energie- und Medienzufiihrungen wird ferner die Energie- und Medienfithrung .
innerhalb des Forinwerkzeuges erschwaert.
In der EP 0069.919 ist eine andere Ldsung beschrisben, mit der ein schnelles und nroblemloses Anpassen und Anschliefen der
Energie- und Medienzufiihrungen beim Wechsel des Formwerkzeuges arreicht werden soll. Die Lésung sieht vor, daB die
Spannvorrichtungen, die an den Aufspannplatten befestigt sind, im aufgespannten Zustand des Formwerkzeuges, eine am
Formweikzeug ausgebildete Flanschleiste, die nachstehend als Medienleiste bezeichnet wird, {ibergreifen. Im bergreifenden
Teil der Spannvorrichtung, die als Spannpratze bezeichnet ist, befinden sich die Kupplungsanschlisse fir die Energie-und
Medienzufiihrungen. Von Vorteil bei dieser Lésung ist, daB durch die seitliche Anordnung der Spannvorrichtung mit den
Kupplungsanschlissen zwischen den vertikal ibereinanderliegenden Siulen eine bessere Versorgung und Entsorgung des
Werkzeuges méglich ist. Das Funktionsprinzip dieser Ldsung waist jedoch eine Reihe technischer Méngel auf.
Die in der Aufspannplatte angeordneten Spannzylinder, die gleichzeitig die Funktion der Energie- und Medienkupplung
ibernehmen, lassen sich tachnologisch schwierig und nur mit groRem Aufwand herstellen. Ein Nachriisten bereits dlterer
SpritzgieBmaschinen mit einer Einrichtung zum Werkzeugwechsel erfordert eine Demontage der Aufspannplatten, die sehr
kompliziert ist. Ferner treten durch die achsparallele Anordnung und Verbindung eines abgewinkelten Gestéinges mit der
Kolbenstange des Spannzylinders der Spannvarrichtung, zum Zwecke des gleichzeitigen Spannens und der Energie- und
Medienkupplung in der Spannpratze, beim Spannen und Entspannen sehr hohe Biegebeanspruchungan auf. Diese machen eine
sehr robuste und stabile Auslegung des Verbindungsgestinges erforderlich. Von Nachteil ist ferner, daB eine Erweiterung der
Energie- und Medienanschliisse bei dieser Lésung nicht maglich ist, da diese einreihig angeordnet sind, was nur durch erhéhten
technischen Mehraufwand verénderbar ist. Ein weiterer Nachteil ist, da durch das Zusammenfallen von Spannbereich und
Energie- und Medienkupplung an der Adapterplatte des Formwerkzeuges, eine erhebliche Querschnittsschwichung erfolgt, die
zu Festigkeitsproblemen bei der Verspannung der Adapterplatten fiihren. SchiieBlich hat die Anordnung der
Miindungsanschliisse fiir die Energie- und Medienzufiihrungen an der Stirnseite der Adapterplatten zur Folge, daB beim
Einfiihren des Werkzeuges die Medienkupplungen beschédigt werden kénnen. Mit dieser Anardnung ist auRerdem der Nachteil
verbunden, daBl die Aufspannfliche fiir das Formwerkzeug eingeschrinkt wird. Aus Prospektunterlagen eines bekannten
Maschinenherstellers ist eine ahnliche Lésung bekannt, bei der die Formhalften auf die Aufspannplatten,‘ nachdam dieso in den
Werkzeugraum eingebracht und ausgerichtet worden sind, durch hydraulisch betitigte Kniehebelspannelemente gespannt
weruen. Bei diesen Kniehebelspannelementen sind aufzusatzlichen Anbauten am Element die Energie- und Medienkupplungen
sn angebracht, daf sie bei der Fahrbewegung der Spannzylinder automatisch gekuppeltwerden, Bei der vertikalen Einbringung
des Werkzeuges in den Werkzeugraum sind die Spannelemente und die Energie- und Medieakupplungen jeweils seitlich vom
Werkzeug zwischen den Séaulen angeordnet. Zur Versorgung von extrem groflen SpritzgieBwerkzeugen bisten dinse
Seitenflidchen jedoch keinen ausreichanden Platz mehr um die notwendige Anzahl von Energie- und Medienkupplungen
unterzubringan. Deshalb wurde zusatzlich eine sogenannte Multienergie- und Medienkupplung an der Unterssite des
Werkzeuges zwischen den Siulen angeordnet. Da die Anordnung von Spannzylindern in diesem Bereich nicht notwendig bzw.
tiblich ist, mute fiir die Erergie- und Medienkupplung eine andere Lésung geschaffen werden. (Jber einen Hydraulikzylinder
und ein kompliziertes Geradfiihrungsgetriebe mit Parallelfihrung, das fiir den Gleichlauf benétigt wird, wird diese
Multienergiekupplung auf der eine Vieizahl von Anschliissen nntergebracht ist, mit den entsprechenden Gegenanschliissen am
Werkzeug gekuppelt.
Von Nachteil bei dieser Ldsungist, daR durch die Verwendung von zwei unterschiedlichen techn ischen Losungen fiir die Energie-
und Medienkupplung, der konstruktive, technologische und fertigungstechnischa Aufwand relativ hoch ist. Hinzu kommt, da
der Aufwand fiir die an der Unterseite der Form angeordnete Multienergiekupplung gréRer ist als fiir die seitlich angeordneten
Energie- und Medienkupplungen. Bei sehr grofen Aufspannplatten muR die Trégarplatte fiir die Energie- und
Medienkupplungen sehr stabil ausgefiihrt werden, bzw. muB die doppelte Anzahl von Hydraulikzylindern mit den
entsprechenden Geradfiihrungsgetrieben mit Farallelfihrung vorgesehen werden.

Ziel der Erfindung

Zielder Erfindung istes, eine technisch-ékonomisch kosteng(instige und funktionssichere Energie-und Medienkupplung fiir den
vertikalen und automatischen Wechsel- und Spannvorgany von groBen und schweren Formwerkzeugen innerhalb des
Werkzeugraumes einer SpritzgieBmaschine zu schaffen. i

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, bei vertikaler Einbringung des Formwerkzeuges in den Werkzeugraum und dessen Verspannung
an den Aufspannplatten far minimale und maximale Abmessungen des Formwerkzeuges zur Versorgung und Entsorgung das
Formwerkzeuges eine universell einsetzbare und leicht nachriistbare Kupplungsverbindung zu schaffen, die seitlich und
unterhalb des Werkzeuges angeordnet werden kann, die einen funktionssicheren Kupplungsvergang gewihrlsistet und bei der
die Kupplung der Energie- und Medienzufiihrungen unabhéngig von der Hubbewegung des Spannzylinders ausfihrbar ist.
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ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelést, daB zur Kupplung der Energie- und Medienzufiihrungen separate
Hubzylinder verwendet werden, die seitlich vom Formwerkzeug auf einer Zwischenplatte in ihrer Wirkrichtung achsparallel ar
die Spannzylinder angeflanscht sind. Fiir 2usitzliche Energie- und Medienzufiihrungen befinden sich an den Stiitzorganen fiir
das Forrnwerkzeug Zwischenplatten, auf denen weitere Hubzylinder angeordnet sind. Auf den Kolbenstangen der Hubzylinder
ist mittig jeweils eine Kupplungsleiste befestigt, die in einem Formwaerkstiick, das in Bewegungsrichtung der Kolbenstange auf
dem Spannzylinder bzw. in einem Forinstiick, das auf der Zwischenplatte angeordnet ist, gefGhrt ist. Die auf den
Kupplungslsisten angeordneten Kupplungshélften sind durch eine Hunbewegung der Kolbenstange mit den Kupplungshilften
auf den Medienleisten kuppelbayi. Die Medienlaisten sind iiber ein Varbindungsstiick seitlich bzw. unterhalb an der Adapterplatte
befestigt. In einer Ausfiihrungsform der Erfindung sind die Formstiicke mit einer T-Nut versehen, in der ein Fithrungsstein gleitet,
der an der Kupplungsleiste befestigt ist.

Die Stiitzorgane sind in einer weiteren Ausfiihrungsform als durchgehende Stiitzleisten ausgebildet und an den Aufspannplatten
befestigt. Auf der Stiitzleiste, die an der festen Aufspannplatte befestigt ist, ist ain Zentrierkeil angebracht, der in eine Keilnut in
der Adapterplatte eingreift.

Von Vorteil ist es, wenn an die oberen Kupplungsleisten der festen und beweglichen Aufspannplatte die Anschliisse fir
Elektroenergie und Luft und an den unteren Kupplung;sleisten die Anschliisse fir Ol und Wasser angeordnet sind.

Die Vorteile der erfindungsgemaRen Lésung bestehen darin, daB durch die Verwendung separater Hubzylinder fiir die Energie-
und Medienkupplung und deren achsparallele Anordnung auf den Spannzylindern eine maximale Anzahi von
Kupplungsverbindungen realisiert werden kann. Ein weiterer Vorteil ist, da3 die Herstellung der Energie- und
Medienkupplungen im zentrierten und gespannten Zustand des Formwerkzeuges nur eine geringere Positioniergenauigkeit
gegeniiber anderen Losungen erforderlich macht. Die vorgeschlagene Lésung ist auch fiir dltere SpritzgieBmaschinen
problemlos nachriistbar. Ein wesentlicher Vorteil ist, da® bei vertikalem Werkzeugwechsel auch im unteren Bereich des
Werkzeuges an dessen Stiitzleiste Energie- und Medienkupplungen angeordnet werden kénnen, die nach dem gleichen
Funktionsprinzip arbeiten, wodurch eine bessare Austauschbarkeit gegeben ist.

Der technisch-dkonomische Aufwand ist durch die Einheitlichkeit der Energie- und Madienkupplung und den einfachen
konstruktiven und technologischen Aufbau relativ gering. Die Herstellung der Kupplungsverbindung durch separate
Hubzylinder, auf deren Kolbenstange die Kupplungsleiste befestigt ist und die in einem Formstiick gefiihrt wird, gewéhrleistet
eine hohe Funktionssicherheit. Die vorgeschlagene Art der Energie- und Medienkupplung kann in analoger Weise auch fiir den
horizontalen Werkzeugwechsel an Spritzgielmaschinen eingesetzt werden. Von Vorteil ist auBerdem, daf} die Hohe der
Adapterplatten, auch bei unterschiedlichen WerkzeuggroRen, nicht abhangig von der Energie- und Medienkupplung ist.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend in einem Ausfihrungsbeispie! ndher erldutert. In den zugehérigen Zeichnungen sind
dergestelit:

Fig.1: Vorderansicht einer festen Aufspannplatte mit aufgespanntem Formwerkzeug und seitlicher Anordnung der Energie-
und Madienkupplungen.

Fig.2: EinevergroBerte Draufsicht eines Spann- und Hubzylinders mit Kupplungsleiste und der seitlich am Formwerkieug
angeordneten Medienleiste.

Fig.3: Vergroferte Einzelheit X gemaR Fig. 1 mit der Anordnung eines Hubzylinders mit Kupplungsleiste an der Unterseite der
Aufspannplatte.

Fig.4: Fahrung der Kupplungsleiste im Formstiick geméaR Fig. 2 nach dem Schnittverlauf A—A stark vergréRRert.

Fig.5: Schniit B—8 geméR Fig. 3 mit der Anordnung des Hubzylinders, der Kupplungsleiste und Medienleiste im unteren Bereich
der Aufspannplatte.

In Figur 1 ist eine feste Aufspannplatte 1 dargestellt, die Gber vier Sdulen 4 mit einer nicht dargestellten beweglichen
Aufspannplatte verbunden ist. Das Formwerkzeug 2 wurde durch einen Kran von oben in den Werkzeugraum eingebracht. An
der Aufspannpiatte 1 sind (iber den oberen Saulen 4 Seitenfiihrungen 6 angeordnet, die mittels Schrauben 21 befestigt sind und
dazu dienen, den Einfadelvergang des Werkzeuges zu erleichtern. :

Das abgesenkte Formwerkzeug 2 ruht auf einer Stiitzleiste 17, die mittels Schrauben 20 an der festen Aufspannplatte befestigt ist.
Zur seitlichen Zentrierung im We: kzeugraum ist auf der Stitzleiste ein Zentrierkeil 18 angeordnet, der in eine Keilnut 19 in der
Adapterplatte 3 (Fig.3), auf der das Werkzeug 2 befestigt ist, eingreift. Zwischen den oberen und unteren Séulen sind rechts und
links die Spannzylinder 5 an der festen Aufspannplatte 1 befestigt. Im Bereich der Spannzylinder befinden sich an der
Adapterplatte 3 Spannieisten 3.1. Das Formwerkzeug 2 wird durch die Spannkolben 5.1 der Spannzylinder 5 an der jeweiligen
Aufspannplatte festgespannt. Auf den Spannzylindern 5 sind Zwischenplatten 9 befestigt, auf die die Hubzylinder 8 achsparallel
in Bewegungsrichtung der Spannkolben 5.1 aufgeschraubt sind. Die Kupplungsleiste 10 mit den Energie- und
Medienanschiiissen ist auf die Kolbenstange 8.1 des Hubzylinders aufgeschraubt. Der jeweiligen Kupplungsleiste
gegentiberliegend ist eine Medienleiste 11 an der Adapterplatte 3 angeordnet.

£ duBeren Rand der Kupplungsleiste befinden sich Zentrierstifte 12, die mit auf der Medienleiste 11 angeordneten
Zentrierbuchsen 13in Eingriff gebracht werden. Die Einzelheiten der Kupplungsleiste 10 und der Medienleiste 11 wurden in Figur
1 nur fiir einen Hubzylinder 8 niiher dargestelit. Die in Figur 2 dargestelite Ansicht ist eine vergroBerte Draufsicht des Spann-und
Hubzylinders 5 bzw. 8 mit der Kupplungsleiste 10 und der seitlich am Formwerkzeug 2 bzw. der Adapterplatte 3 angeordneten
Medienleiste 11. Das Formwerkzeug 2, das auf der Adapterplatte 3 vormontiert ist, wird durch den Spannkolben 6.1, der an der
Spannleiste 3.1 anliegt gegen die feste Aufspannplatte 1 gespannt. An den Spannzylinder & ist cine Fihrungsfliche 5.2
angearbaitet, durch die die Adapterplatte 3, bei der Einbringung in den Werkzeugraum, gefiihrt wird, bzw. ein Aufsetzen auf dem
Spannzylinder vermieden wird. Die auf die Kolbenstange 8.1 aufgeschraubte Kuppiungsleiste wird in einem Forinstiick 22, das
auf dem Spannzylinder befestigt ist, gefthrt (vergl. auch Fig.5). Die Medisnleiste 11 ist (iber eir Verbindungsstiick 26 an der
Adaptarplatte 3 befestipt. Die Kupplungshélften 14 und 16 sind doppelreihig versetzt und gegeniiberliegend auf der zugehérigen
Kupplungsleiste 10 bzw. Medienleiste 11 angeordnet.



-4~ 259957

Bei der in Figur 3 dargestellten Einzelheit sind im unteren Bereich des Formwerkzeuges noch zusiitziiche Fnergie- und
Medienanschliisse vorgesehen. An der durchgehenden Stiitzleiste 17, auf der die Adapterplatte 3 des Formwerkzeuges 2
aufliegt, ist eine Zwischenplatte 9’ befestigt, an die wiederum der Hubzylinder 8 angeschraubt ist (vargl. auch Fig.5). Die
Kupplungsleiste 10, die ebenfalls auf die Kolbenstange 8.1 aufgeschraubt ist, wird in einem Formstiick 22, das in einer
Aussparung 23 der Zwischenplatte 9' befestigt ist, gefiihrt. Die Medienleiste ist (iber sin Verbindungsstiick 26 {iber die
Adapterplatte mit dem Formwerkzeug 2 verbunden. Die Anordnung der Zentrierbuchsen 13 urd Zentrierstifte 12, sowie der
Kupplungshilften 14 und 15 erfolgt ebenfalls in analoger Weise, wodurch eine einfache Nachriistung und Austauschbarkeit
gewihrieistetist. In Figur 4ist eine mégliche konstruktive Ausbildung fiir die Fiihrung der Kupplungsleiste 10ir einem Formstiick
dargestelit. Das Formstiick 22 ist mit Senkkopfschrauben 28 in einer Gewindebohrung 30 am Spannzylinder 5 angeschraubt. In
das Formstiick 22 ist eine T-Nut 24 eingearbeitet, in der ein Filhrungsstein 25 gleitet. Der Fiihrungsstein 25 ist in siner
Gewindebohrung 31 mit einer Schraube 29 an der Kupplungsleiste 10 befestigt. Die Kupplungsleiste 10 besitzt eine Aussparung ,
34, die das Formstiick 22 aufnimmt. Zur Vermeidung von Klemmerscheinungen ist zwischen der beweglichen Kupplungsleiste
10 mit dem Fihrungsstein 26 und dem Formstiick 22 und der T-Nut ein ausreichendes Spiel 32 vorhanden.

Die Wirkungsweiso der erfindungsgeméfen Einrichtung wird nachstehend naher erlautert. Nachdem das Fermwerkzeug 2
durch einen Kran im Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine auf der Stiitzleiste 17 im Bereich der festen Aufspannplatte 1
abgesenkt und zuvor durch den Zentrierkeil 18 zentriert wurde, werden die Spannkolben 5.1 der Spannzylinder 5 ausgefahren.
Die Spannkolben legen sich mit ihrer Keilfldche an die Spannleisten 3.1, die sich an der Adapterplatte befinden, an und spannen
damit das Formwerkzeug an der festen Aufspannplatte 1 fest. AnschlieBend wird die nicht dargestelite bewegliche
Aufspannplatte gegen die andere Formhilfte gefahren. Die an der beweglichen Aufspannplatte befestigte durchgehende
Stiitzleiste 17 besitzt keinen Zentrierkeil. Diese Stiitzleiste 17 wird jedoch zweckméRig mit einer Fase versehen, um die Aufnahme
des Werkzeuges bei der Anfahrbewegung der beweglichen Aufspannplatte zu erleichtern. AnschlieBend werden in analoger
Weise die Spannkolben der Spannzylinder ausgefahren und das Werkzeug an der beweglichen Aufspannplatte fesigespannt.
Durch die Ausfahrbewegungen der einzelnen Kolbenstangen 8.1 der Hubzylinder 8 werden danach die Kupplungshalften 14 auf
den Kupplungsleisten 10 mit den Kupplungshilften 15 auf den Medienlaisten 11, die sich seitlich bzw. unterhalb vom
Formwerkzeug befinden, miteinander gekuppelt.

Die Fithrung der Kupplungsleiste 10 in dem Formstiick 22 und die Anordnung von Zentrierstiften 12 und Zentrierbuchsen 13 auf
der Kupplungsleiste bzw. Medienleiste gewéhrleisten einen sicheren Kupplungsvorgang, der unabhéngig von der
Hubbewegung der Spannzylinder ausfihrbar ist. Auf den Kupplungsleisten 10 und den Medienleisten 11 sind entsprechende
Schlauch- bzw. Steckanschliisse 27 fiir Luit, O, Wasser und Elektroenergie vorhanden, zu denen iiber Schlauchleitungen bzw.
Kabelverbindungen 16 die jeweiligen Medien- baw. die Elektroenergie zu- bzw. abgefiihrt wird.

Die vorgeschlagene Losung der Energie- und Medienkupplung fiir den vertikalen Werkzeugwechsel kann in analoger Weise fiir
den horizontalen Werkzeugwechsel eingesetzt werden. In diesem Falle befinden sich die Spannzylinder jeweils oben und unten
an den Aufspannplatten, auf denen dann die Hubzylinder fiir die Kupplungsleisten angeordnet sind. Am Einlaufende des
Formwerkzeuges konnen dann in gleicher Weise zusétzliche Hubzylinder 8 auf einer entsprechenden Auflageleiste baw.
Zwischenplatte angeordnet werden.
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