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(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Kuppeln
von Energieanschliissen beim Wechseln und Spannen von )

Formwerkzeugen (2) im Werkzeugraum einer SpritzgieBma- N\ ™ >
schine, die zwischen Aufspannplatte (1) und Formwerk- - T RN P
zeug (2) herstellbar sind. R R A
Ziel und Aufgabe ist es, daflir eine funktionssiche- oo, B RPN S
re und kostenglinstige, universell einsetzbare und nach- . ’ i NN
riistbare Kupplungsverbindung zu schaffen, die seitlich 6L = NN .
und am Ende des Einschubweges des Formwerkzeuges (2) - i : !
angeordnet werden kann. NG IR
Die Losung sieht die Verwendung separater Hubzylin- o - D
der (8) vor, die seitlich vom Einschubweg des Formwerk- b Ly \ =
zeuges (2) auf einer Zwischenplatte (9) in ihrer Wirk- s il LAY
richtung achsparallel an die Spannzylinder (5) ange- a H 1 >
flanscht sind. Flr zusdtzliche Energieanschlisse sind / z~ C .
am Ende des Einschubweges an Anschlagleisten weitere 7 / .
Hubzylinder (8) auf Zwischenplatten (9) befestigt. Auf vy s
die Kolbenstangen (8.1) der Hubzylinder (8) sind Kupp- 2 s
lungsleisten (10) aufgeschraubt, die in Formstiicken . / A
(22) gefiihrt sind. Durch eine Hubbewegung der Kolben- . ’ -
stange (8.1) werden die Kupplungsleisten (10) mit den . 1’ 4
Emergieleisten (11), die Uber ein Verbindungsstiick (26) N 5

an den Adapterplatten (7) des Werkzeuges (2) befestigt
sind, verbunden.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Kuppeln von Energieanschliissen beim Wechseln und Spannen
von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhilften bestehen, auf Adapterplatten vormontiert sind und vorjustiert in
vertikaler oder horizontaler Einschubrichtung in den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine einbringbar sind,
wobei der Werkzeugraum durch eine ortsfeste und eine bewegbare Aufspannplatte, die durch Siulen verbunden
sind, begrenzt wird, wobei das Formwerkzeug in Fithrungen in eine Endstellung bewegbar und ausrichtbar ist und
mit den Spannplatten durch hydraulische Spannzylinder, die seitlich zur Einschubrichtung an den Aufspann-
platten angeordnet sind, verspannbar ist und wobei zur Herstellung der Energieanschliisse zwischen den
Aufspannplatten und dem Formwerkzeug Kupplungsleisten und Energieleisten hydraulisch miteinander kuppelbar
sind, wobei zur Kupplung der Energieanschliisse separate Hubzylinder vorgeschen sind.

Aus der DE-OS 3 215 567 ist eine Vorrichtung zum Wechseln und Spannen von Werkzeugen an Aufspann-
platten von SpritzgieBmaschinen bekannt. An den Aufspannplatten sind quer zur jeweiligen Einschubrichtung
zwischen den Sdulen vertikale oder horizontale Einschubfithrungen angebracht, die mit Fiihrungsfliichen versehen
sind. Jede Formhilfte des Formwerkzeuges ist auf einer Adapterplatte vormontiert und wird in den Einschub-
filhrungen an den Aufspannplatten in den Werkzeugraum eingebracht und an den Aufspannplatten zur Anlage
gebracht. Das Formwerkzeug wird zunichst gegen die ortsfeste Aufspannplatte zentriert und ausgerichtet und mit
der Adapterplatte an der ortsfesten Aufspannplatte durch quer verschiebbare Nocken, die mit Keilflichen versehen
sind und durch Druckmittelzylinder betatigt werden, verspannt. AnschlieBend wird die bewegbare Aufspannplatte
gegen die Adapterplatte der zweiten Formhilfte gefahren und durch einen Zentriereinsatz in der Adapterplatte mit
eine Zentrierausnehmung in der Aufspannplatte zentriert. Die Verspannung erfolgt dann in analoger Weise wie an
der festen Aufspannplatte. Zum Kuppeln der Energieanschliisse ist jede Adapterplatte mit einem Armaturentréiger,
der nachfolgend als Energieleiste bezeichnet wird, versehen, iiber den jeweils die Energiezufiihrung in die
Formhilften erfolgt. Die Energieleisten werden mit den am Einlaufende der Aufspannplatten befindlichen
AnschluBlirdgern, die nachfolgend als Kupplungsleisten bezeichnet werden, iiber entsprechende Kupplungen, mit
der festen Aufspannplatte bzw. beim Heranfahren der beweglichen Aufspannplatte miteinander gekuppelt. Das
Ausrichten der Kupplungshilften zueinander erfolgt iiber die Einschubfithrungen und die Stiitzorgane. Von
wesentlichem Nachteil bei dieser Vorrichtung ist, daB die Energieleisten fiir die Energiezufiihrungen nur am Ende
der jeweiligen Einschubrichtung angeordnet sind. Bei SpritzgieBmaschinen mit groBen Aufspannplatten und
groBen Formwerkzeugen kann die Ver- und Entsorgung des Formwerkzeuges durch die geringe Anzahl moglicher
Energieanschliisse, am Ende der jeweiligen Einschubrichtung des Formwerkzeuges, die aus dem Kupplungs-
prinzip in Einschubrichtung resultiert, nur unzureichend erfolgen. Durch die einseitige Anordnung der
Energieanschliisse wird ferner die Energiefiihrung innerhalb des Formwerkzeuges erschwert.

In der EP 0069.919 ist eine andere Losung beschrieben, mit der ein schnelles und problemloses Anpassen
und AnschlieBen der Energieanschliisse beim horizontalen Wechsel des Formwerkzeuges erreicht werden soll. Die
Losung sieht vor, daB die Spannvorrichtungen, die an den Aufspannplatten befestigt sind, im aufgespannten
Zustand des Formwerkzeuges, eine am Formwerkzeug ausgebildete Flanschleiste, die nachstehend als Energie-
leiste bezeichnet wird, iibergreifen. Im iibergreifenden Teil der Spannvorrichtung, die als Spannpratze bezeichnet
ist, befinden sich die Kupplungsanschliisse fiir die Energiezufiihrungen. Bei dieser Losung wird zwar durch die
seitlich zur horizontalen Einschubrichtung erfolgte Anordnung der Spannvorrichtung mit den Kupplungs-
anschliissen eine bessere Versorgung und Entsorgung des Werkzeuges moglich. Von Nachteil ist, daB sich die an
der Aufspannplatte angeordneten Spannzylinder, die gleichzeitig die Funktion der Kupplung der Energie-
anschliisse iibernehmen, technologisch schwierig und nur mit groBem Aufwand herstellen lassen. Ein Nachriisten
bereits alterer 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 Gestinges mit der Kolbenstange des Spannzylinders der Spannvorrichtung, zum Zwecke des
gleichzeitigen Spannens und Kuppelns der Energieanschliisse in der Spannpratze, beim Spannen und Entspannen
sehr hohe Biegebeanspruchungen auf. Diese machen eine sehr robuste und stabile Auslegung des Verbindungs-
gesténges erforderlich. Von Nachteil ist ferner, daB eine Erweiterung der Energieanschliisse bei dieser Losung
nicht moglich ist, da diese einreihig angeordnet sind, was nur durch erhohten technischen Mehraufwand
verinderbar ist. Ferner erfolgt durch das Zusammenfallen des Spannbereiches mit den Energiekupplungen an der
Adapterplatte des Formwerkzeuges, eine erhebliche Querschnittsschwiichung, die zu Festigkeitsproblemen bei der
Verspannung der Adapterplatten fiihren. SchlieBlich hat die Anordnung der Miindungsanschliisse fiir die
Energiezufiihrungen am Ende der horizontalen Einschubrichtung der Adapterplatten zur Folge, daB beim
Einfiihren des Werkzeuges die Energiekupplungen beschédigt werden konnen. Mit dieser Anordnung ist auerdem
der Nachteil verbunden, daB die Aufspannfliche fiir das Formwerkzeug eingeschréinkt wird.

Aus Prospektunterlagen eines Maschinenherstellers ist eine #hnliche L&sung bekannt, bei der die
Formhilften auf die Aufspannplatten, nachdem diese in den Werkzeugraum eingebracht und ausgerichtet worden
sind, durch hydraulisch betitigte Knichebelspannelemente gespannt werden. Bei diesen Kniehebelspannelementen
sind auf zusitzlichen Anbauten am Element die Energickupplungen so angebracht, daB sie bei der Fahrbewegung
der Spannzylinder automatisch gekuppelt werden.

Bei der vertikalen Einbringung des Werkzeuges in den Werkzeugraum sind die Spannelemente und die
Energiekupplungen jeweils seitlich vom Werkzeug zwischen den Siulen angeordnet. Zur Versorgung von
extrem groen SpritzgieBwerkzeugen bieten diese Seitenfliichen jedoch keinen ausreichenden Platz mehr um die
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notwendige Anzahl von Energickupplungen unterzubringen. Deshalb wurde zusitzlich eine sogenannte
Multienergiekupplung an der Unterseite des Werkzeuges zwischen den Siulen angeordnet. Da die Anordnung von
Spannzylindern in diesem Bereich nicht notwendig bzw. nicht iiblich ist, muBte fiir die Energickupplung eine
andere Losung geschaffen werden. Uber einen Hydraulikzylinder und ein kompliziertes Geradfiihrungsgetriebe mit
Parallelfihrung, das fiir den Gleichlauf bendtigt wird, wird diese Multienergiekupplung auf der eine Vielzahl von
Anschliissen untergebracht ist, mit den entsprechenden Gegenanschliissen am Werkzeug gekuppelt.

Von Nachteil bei dieser Losung ist, daB durch die Verwendung von zwei unterschiedlichen technischen
Losungen fiir die Energiekupplung, der konstruktive, technologische und fertigungstechnische Aufwand relativ
hoch ist. Hinzu kommt, daB der Aufwand fiir die an der Unterseite der Form angeordnete Multienergiekupplung
groBer ist als fiir die seitlich angeordneten Energickupplungen. Bei sehr groBen Aufspannplatten muBl die
Tragerplatte fiir die Energickupplungen sehr stabil ausgefiihrt werden, bzw. muB die doppelte Anzahl von
Hydraulikzylindern mit den entsprechenden Geradfiihrungsgetrieben mit Parallelfihrung vorgesehen werden.

Ziel der Erfindung ist es, eine technisch-okonomisch kostengiinstige und funktionssichere Einrichtung zum
Kuppeln von Energieanschliissen beim vertikalen bzw. horizontalen Wechsel- und Spannvorgang von groBen
und schweren Formwerkzeugen innerhalb des Werkzeugraumes einer SpritzgieBmaschine zu schaffen.

Aufgabe der Erfindung ist es, unabhingig von der Einschubrichtung des Formwerkzeuges in den
Werkzeugraum jeweils seitlich und/oder am Ende des Einschubweges fiir minimale und maximale Abmessungen
des Formwerkzeuges eine erweiterungsfihige, universelle Einrichtung zum Kuppeln von Energieanschliissen zur
Versorgung und Entsorgung des Formwerkzeuges zu schaffen, die einen funktionssicheren Kupplungsvorgang
gewihrleistet, der unabhéingig von der Hubbewegung des Spannzylinders ausfiihrbar ist.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die Hubzylinder auf Zwischenplatten in ihrer
Wirkrichtung achsparallel zu den Spannzylindern angeflanscht sind, wobei auf den Kolbenstangen der
Hubzylinder jeweils eine Kupplungsleiste mittig befestigt ist, die in einem Formstiick, das in Bewegungs-
richtung der Kolbenstangen auf dem Spannzylinder angeordnet ist, gefiihrt ist und wobei an der Adapterplatie
Verbindungsstiicke befestigt sind, an denen die Energieleisten mit Kupplungshilften stationdr angeordnet sind,
die durch Hubbewegung der Kolbenstange mit den zugehtrigen Kupplungshlften auf der Kupplungsleiste ein-
und auskuppelbar sind.

Fiir zuséitzliche Energieanschliisse befinden sich am Ende des jeweiligen Einschubweges des Formwerkzeuges
an Anschlagleisten Zwischenplatten, auf denen weitere Hubzylinder angeordnet sind.

Die Vorteile der erfindungsgemiBen Losung bestehen darin, daB durch die Verwendung separater Hubzylinder
zum Kuppeln der Energieanschliisse und deren achsparallele Anordnung zu den Spannzylindern eine maximale
Anzahl von Kupplungsverbindungen realisiert werden kann. Ein weiterer Vorteil ist, daB die Herstellung der
Energieanschliisse im zentrierten und gespannten Zustand des Formwerkzeuges keine besondere Positionier-
genauigkeit erforderlich macht. Die vorgeschlagene Lsung ist auch fiir 4ltere SpritzgieBmaschinen problemlos
nachriistbar. Ein wesentlicher Vorteil ist, daB bei vertikalem oder horizontalem Werkzeugwechsel auch am Ende
des jeweiligen Einschubweges des Formwerkzeuges Energieanschliisse angeordnet werden kdnnen, die nach dem
gleichen Funktionsprinzip gekuppelt werden, wodurch eine bessere Austauschbarkeit gegeben ist.

Der technisch-tkonomische Aufwand ist durch die Einheitlichkeit der Energieanschliisse 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, gewahrleistet eine hohe Funktionssicherheit. Von Vorteil ist auBerdem, daB die Hohe bzw. Lénge
der Adapterplatten, auch bei unterschiedlichen GroBen der Formwerkzeuge, unabhéngig von der Kupplung der
Energieanschliisse ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den zugehtrigen Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungs-
beispieles naher erlautert. Es zeigen: Fig. 1 eine Vorderansicht einer ortsfesten Aufspannplatte mit aufge-
spanntem Formwerkzeug und seitlicher Anordnung der Energieanschliisse zum vertikalen Wechsel des
Formwerkzeuges, Fig. 2 eine vergroBerte Draufsicht eines Spann- und Hubzylinders mit Kupplungsleiste und der
seitlich am Formwerkzeug angeordneten Energieleiste, Fig. 3 eine vergroBerte Einzelheit (X) gemaB Fig. 1 mit
der Anordnung eines Hubzylinders mit Kupplungsleiste am Ende des Einschubweges des Formwerkzeuges,
Fig. 4 eine Fiihrung der Kupplungsleiste im Formstiick gemaB Fig. 2 nach dem Schnittverlauf (A-A), stark
vergroBert und Fig. 5 einen Schnitt (B-B) gemaB Fig. 3 mit der Anordnung des Hubzylinders, der
Kupplungsleiste und Energieleiste am Ende des Einschubweges.

In Fig. 1 ist eine ortsfeste Aufspannplatte (1) dargestellt, die iiber vier Sdulen (4) mit einer nicht
dargesteliten bewegbaren Aufspannplatte verbunden ist. Das Formwerkzeug (2) wurde durch einen Kran vertikal
von oben in den Werkzeugraum eingebracht. An der Aufspannplatte (1) sind iiber den oberen Saulen 4)
Seitenfiihrungen (6) angeordnet, die mittels Schrauben (21) befestigt sind und dazu dienen, den Einfidelvorgang
des Werkzeuges zu erleichtern.

Das abgesenkte Formwerkzeug (2) ruht auf einer Anschlagleiste (17), die mittels Schrauben (20) an der
ortsfesten Aufspannplatte (1) befestigt ist. Zur seitlichen Zentrierung im Werkzeugraum ist auf der
Anschlagleiste (17) 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 S#ulen sind seitlich zur
Einschubrichtung die Spannzylinder (5) an der ortsfesten Aufspannplatte (1) befestigt. Im Bereich der
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Spannzylinder (5) befinden sich an der Adapterplatte (3) Spannleisten (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
Energieanschliissen ist auf die Kolbenstange (8.1) des Hubzylinders (8) aufgeschraubt. Der jeweiligen
Kupplungsleiste (10) gegeniiberliegend ist eine Energieleiste (11) an der Adapterplatte (3) angeordnet. Am
4uBeren Rand der Kupplungsleiste befinden sich Zentrierstiftc (12), die mit auf der Energieleiste (11)
angeordneten Zentrierbuchsen (13) in Eingriff gebracht werden. Die Einzelheiten der Kupplungsleiste (10) und
der Energieleiste (11) sind in Fig. 1 nur fiir einen Hubzylinder (8) niher dargestellt.

In Fig. 2 ist eine vergroBerte Draufsicht der Spann- und Hubzylinder (5) und (8) mit der Kupplungsieiste
(10) und der seitlich zur Einschubrichtung am Formwerkzeug (2) bzw. der Adapterplatte (3) angeordneten
Energieleiste (11) erkennbar. Das Formwerkzeug (2), das auf der Adapterplatte (3) vormontiert ist, wird durch
den Spannkolben (5.1), der an der Spannleiste (3.1) anliegt gegen die ortsfeste Aufspannplatte (1) gespannt.
An den Spannzylinder (5) ist eine Fiihrungsfliche (5.2) angearbeitet, durch die die Adapterplatte (3), bei
vertikaler Einbringung in den Werkzeugraum, gefiihrt wird, bzw. ein Aufsetzen auf dem Spannzylinder vermieden
wird. Die auf die Kolbenstange (8.1) aufgeschraubte Kupplungsleiste (10) wird in einem Formstiick (22), das
auf dem Spannzylinder bzw. auf der Zwischenplatte (9') befestigt ist, gefiihrt (vgl. auch Fig. 5). Die
Energieleiste (11) ist iiber ein Verbindungsstiick (26) an der Adapterplatte (3) befestigt. Die Kupplungshalften
(14), (15) sind doppelreihig versetzt und gegeniiberliegend auf der zugehorigen Kupplungsleiste (10) bzw.
Energieleiste (11) angeordnet.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Einzelheit sind am Ende der Einschubrichtung des Formwerkzeuges noch
zusitzliche Energieanschliisse vorgesehen. An der durchgehenden Anschlagleiste (17), auf der die Adapterplatte
(3) des Formwerkzeuges (2) aufliegt bzw. anliegt, ist eine Zwischenplatte (9') befestigt, an die wiederum der
Hubzylinder (8) angeschraubt ist (vgl. 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 Energieleiste (11) ist iiber ein Verbindungsstiick (26) iiber die
Adapterplatte (3) mit dem Formwerkzeug (2) verbunden. Die Anordnung der Zentrierbuchsen (13) und
Zentrierstifte (12), sowie der Kupplungshilften (14), (15) erfolgt ebenfalls in analoger Weise, wodurch eine
einfache Nachriistung und Austauschbarkeit gewihrleistet ist.

In Fig. 4 ist eine konstruktive Ausbildung fiir die Fiihrung der Kupplungsleiste (10) in einem Formstiick
dargestellt. 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
Fiihrungsstein (25) gleitet. Der Fiihrungsstein (25) ist in einer 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 Fiihrungsstein (25) und dem Formstiick (22) und der T-Nut ein ausreichendes
Spiel (32) vorhanden.

Die Wirkungsweise der erfindungsgeméBen Einrichtung wird nachstehend fiir den Werkzeugwechsel mit
vertikaler Einschubrichtung niher erldutert. Nachdem das Formwerkzeug (2) durch einen Kran im Werkzeugraum
einer SpritzgieBmaschine auf der Anschlagleiste (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 Keilfliche an die Spannleisten (3.1), die sich an der
Adapterplatte befinden, an und spannen damit das Formwerkzeug an der ortsfesten Aufspannplatte (1) fest.
AnschlieBend wird die nicht dargestellte bewegbare Aufspannplatte gegen die andere Formhiilfie gefahren. Die an
der bewegbaren Aufspannplatte befestigte durchgehende Anschlagleiste (17) besitzt keinen Zentrierkeil. Diese
Anschlagleiste (17) wird jedoch zweckmiBig 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 bewegbaren Aufspannplatte festgespannt.
Durch die Ausfahrbewegung der einzelnen Kolbenstangen (8.1) der Hubzylinder (8) werden danach die
Kupplungshilften (14) auf den Kupplungsleisten (10) mit den Kupplungshilften (15) auf den Energieleisten
(11), die sich seitlich bzw. am Ende der Einschubrichtung vom Formwerkzeug befinden, gekuppelt.

Die Fithrung der Kupplungsleiste (10) in dem Formstiick (22) und die Anordnung von Zentrierstiften (12)
und Zentrierbuchsen (13) auf der Kupplungsleiste (10) bzw. Energieleiste (11) gewihrleisten einen sicheren
Kupplungsvorgang, der unabhingig von der Hubbewegung der Spannzylinder ausfiihrbar ist. Auf den
Kupplungsleisten (10) und den Einergieleisten (11) sind entsprechende Schlauch- bzw. Steckanschliisse (27)
fiir Luft, O1, Wasser und Elektroenergie vorhanden, zu denen iiber Schlauchleitungen bzw. Kabelverbindungen
(16) die Energiezu- bzw. -abfithrung erfolgt.

Die vorgeschlagene Losung zur Kupplung von Energieanschliissen fiir den vertikalen Werkzeugwechsel kann
in analoger Weise fiir den horizontalen Werkzeugwechsel eingesetzt werden. Das Formwerkzeug wird dabei auf
einem nicht dargestellten verfahrbaren Werkzeugwagen horizontal in den Werkzeugraum eingebracht. In diesem
Falle befinden sich die Spannzylinder (5) quer zur Einschubrichtung des Formwerkzeuges (2) jeweils oben und
unten an den Aufspannplatten, auf denen dann die Hubzylinder fiir die Kupplungsleisten angeordnet sind. Am

_4.



10

15

20

25

30

35

AT 394 516 B

Einlaufende des Formwerkzeuges miissen in gleicher Weise zusitzliche Hubzylinder (8) auf einer entsprechenden
Anschlagleiste (17) und Zwischenplatte (9') angeordnet werden.

PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zum Kuppeln von Energieanschliissen beim Wechseln und Spannen von Formwerkzeugen, die
aus zwei Formhlften bestehen, auf Adapterplatten vormontiert sind und vorjustiert in vertikaler oder horizontaler
Einschubrichtung in den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine einbringbar sind, wobei der Werkzeugraum
durch eine ortsfeste und eine bewegbare Aufspannplatte, die durch Siulen verbunden sind, begrenzt wird, wobei
das Formwerkzeug in Fiihrungen in eine Endstellung bewegbar und ausrichtbar ist und mit den Aufspannplatien
durch hydraulische Spannzylinder, die seitlich zur Einschubrichtung an den Aufspannplatten angeordnet sind,
verspannbar ist und wobei zur Herstellung der Energieanschliisse zwischen den Aufspannplatten und dem
Formwerkzeug Kupplungsleisten und Energieleisten hydraulisch miteinander kuppelbar sind, wobei zur
Kupplung der Energieanschliisse separate Hubzylinder vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Hubzylinder (8) auf Zwischenplatten (9) in ihrer Wirkrichtung achsparallel zu den Spannzylindern (5)
angeflanscht sind, wobei auf den Kolbenstangen (8.1) der Hubzylinder (8) jeweils eine Kupplungsleiste (10)
mittig befestigt ist, die in einem Formstiick (22), das in Bewegungsrichtung der Kolbenstangen (8.1) auf dem
Spannzylinder (5) angeordnet ist, gefiihrt ist und wobei an der Adapterplatte (3) Verbindungsstiicke (26)
befestigt sind, an denen die Energieleisten (11) mit Kupplungshélften (15) stationéir angeordnet sind, die durch
Hubbewegung der Kolbenstange (8.1) mit den zugehtrigen Kupplungsh#lften (14) auf der Kupplungsleiste
(10) ein- und auskuppelbar sind.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB fiir zusitzliche Energieanschliisse sich am

Ende des Einschubweges des Formwerkzeuges an Anschlagleisten (17) Zwischenplatten (9') befinden, auf denen
weitere Hubzylinder (8) angeordnet sind.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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