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einen Transportwagen zum automatischen
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Querverschiebemodul angeordnet ist und gegeniber o
diesem das Formwaerkzeug verschiebt. ErfindungsgemaB TE /it —
ist diaser 2ls Pantograph mit Kreuzungspunkten, einem .
festen und einem beweglichen Endpunkt ausgebildet, P
wobei der bewegliche Endpunkt einen kuppalféhigen g} eeee—
Mitnehmer aufnimmt. Dieser greift in der eingefahrenen ——— ppepen— — 1 |-~
Stellung des Pantographen in einem konstanten Abstand
zur Langsachse das Querverschiebemoduls auf dem ey
Transportwagen und in seiner ausgefahrenen Stellung in
einem konstanten Abstand zur Léngsachse der ~ ,,/
SpritzgieBmaschine in eine unterhalb des Formwerkzeuges ;
hefindliche Bohrung. Der Abstand wird durch Initiatoren, VA |
die sich im Querverschiebemodul bzw. im Werkzeugraum ' / /
der SpritzgieBmaschine befinden lokalisiert. Der dem
festen Endpunkt benachbarte Kreuzungspunkt des -
Pantographen ist von unten mit einem Spindelantrieb O
verbunden. Dieser Antrieb ist unabhangig von der Breite ; 3 }
des Formwerkzeuges ohne Verwendung von Pl
Adapterstiicken einsetzbar und gewihrleistet eine

Transportbuwegung tiber seine Besisldnge hinaus. Fig. 3
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Patentanspriiche:

1.

Querverschiebeantrieb fiir einen Transportwagen zum automatischen Formwerkzeugwechsel bei
SpritzgieBmaschinen, der quer bewegbar zu dessen Fahrtrichtung in einem Querverschiebemadul
angeordnet ist und zu beiden Seiten drehbar gelagerte Transportrollen besitzt, auf denen das
Formwerkzeug durch einen kuppelfahigen Mitnehmer, der mit dem Querverschiebeantrieb
verbunden ist, durch eine Vorschubbewegung in bzw. aus dem Werkzeugraum der
SpritzgieRrnaschine bewegt wird, der aus einer festen und einer beweglichen
Werkzeugaufspannplatte besteht, die durch zuriickfahrbare Saulen miteinander verbindbar sind
und der Querverschiebeantrieb von einem Gehause mit Fithrungsainrichtungen aufgenommen
wird, dadurch gekennzeichnet, dal

_ der Querverschiebeantrieb aus einem an sich bekannten Pantographen (20) mit
Kreuzungspunkten (22), einem festen und einem beweglichen Endpunkt (24; 25) besteht und der
bewegliche Endpunkt (25) den kuppe!féhigen Mitnehmer (14) aufnimmt,

— der kuppelfahige Mitnehmer (14) in der eingefahrenen Stellung des Pantographen (20) in einem
kcnstanten Abstar M) zur Langsachse des Querverschiebeinoduls {12) vom Transportwagen (9)
und in seiner ausgefahrenen Stellung in einem konstanten Abstand (D) zur Léngsachse der
SpritzgieRmaschine (1) in eine unterhalb des Formwerkzeuges (8) befindlichen Bohrung (15)
eingreift und durch Initiatoren (30; 31) auf den Abstand (D) lokalisiert wird und

— der dem festen Endpunkt (24) benachbarte Kreuzungspunkt (22) von unten it einem an sich
bekannten Spindelantrieb (32) verbunden ist.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Pantograph (20) aus
einer Vielzahl von Kreuzungshebelri (21) und an seinen beiden Enden aus jeweils zwei

Endhebeln (23) besteht, die in den Kreuzungspunkten (22) bzw. dem festen und dem beweglichen
Endpunkt (24; 25) und in AuBBengelenkpunkten (26) durch Gelerkbolzen (28) drehbar miteinander
verbunden sind.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal3 an den
Kreuzungspunkten (22) und dem beweglichen Endpunkt (25) oberhalb und unterhalb der
Kreuzungshebel (21) bzw. der Endhebel (23) Fiihrungselemente (27) angeordnet sind, die auf den
Gelenkbolzen (28) befestigt sind und die Fiihrungselemente (27) in Fihrungsschlitzen (45) gefiihrt
sind.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der dem festen
Endpunkt (24) benachbarte Kreuzungspunkt (22) einen nach unten verlangerten Gelenkbolzen (11)
besitzt, der tber ein Verbindungselement (33) mit einer Spindeimutter (36) des

Spindelantriebes (32) verbunden ist.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Spindelmutter (36)
eine Abflachung (47) besitzt, die auf einer Gleitbahn (43) aufliegt.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal der kuppelfahige
Mitnehraer (14) an seinem duBeren Umfang Fiihrungskonturen (46) besitzt.
Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die

Fiihrungskontur (46) des kuppelfédhigen Mitnehmers (14) und die Fiihrungselemente (27) fiir die
Gelenkbolzen (28) eine kreisrunde Form besitzen und einen Durchmesser von der Breite der oberen
und unteren Fiihrungsschlitze (45) autweisen.

Querverschiebeantrieb nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekei'nzeichnet, daf die

Spindelantriebe (32) und (41) parallel zueinander angeordnet sind und tber Kettentriebe (37) und
(40) mit einem gemeinsamen Getriebemotor (38) wechseitig ein- und auskuppelbar sind.

Hierzu 9 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Querverschiebeantrieb fir einen Transportwagen zum automatischen Formwerkzeugwechsel bei
SpritzgieRmaschinen, der quer bewegbar zu dessen Fahrtrichtung in einem Querverschiebernodul angeordnet ist, wobei der
Querverschiebemodul gegeniber dem Transporiwagen ebenfalls quer bewegbar ist und zu beiden Seiten des
Querverschiebeantriebes sich drehbar gelagerte Transportrollen befinden. Auf den Transportrollen wird das Formwerkzeug
durch einen kuppelfihigen Mitnehmer, der mit dem Querverschiebeantrieb verbunden ist, durch eine Vorschubbewegung in
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bzw. aus dem Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine bewegt. Der Werkzeugraum besteht aus einer festen und einer
beweglichen VWerkzeugaufspannplatte, die durch zuriickfahrbare Saulen miteinander verbunden sind. Der
Querverschiebeantrieb wird von einem Gehiuse mit Filhrungseinrichtungen aufgenommen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Aus der DE OS 3326.067 ist eine Losung bekannt, bei der der Querverschiabeantrieb nicht auf dem Transportwagen, sondern
stationiir daneber an der von der SpritzgieBmaschine abgewandten Seite des Transportwagens angeordnet ist. Der
Querverschiebeantrieb besteht aus einem Getriebemotor mit einem angetriebenen Kettenritzel, das eine Kette mit endlicher
Langein eine Fihrung schiebt oder durch diese zieht. Durch die Fiihtung wird ein Ausknicken der Kette verhindert. Eine Fuihrung
erstreckt sich Giber die gesamte Breite des Transportwagens, woran sich eine weitere Fithrung anschlieBt, die im Werkzeugraum
der SpritzgieBmaschine, zwischen den dort befindlichen Transportrollen, angeordnet ist. Dieser Querverschiebeantrieb besitat
gine teleskopartige Wirkung und ist damit in der Lage das Formwerkzeug vom Transportwagen bis in seine Endlage im
Werkzeugraum der Spritzgiefmaschine zu transportieren.

Das unbelastete Kettenende wird in einem grovolumigen Gehause des stationdren Antriebes abgelegt, wahrend am belasteten
Kettenende ein kuppelfahiger Mitnehmer angebracht ist. Dieser greift bei Schub bzw. bei Zug in eine Ose an der vorderen
Stirnkante der Adapterplatte des Formwerkzeuges, womit die Verbindung zum Formweikzeug hergestellt wird. Auf dem
Transportwagen befinden sich zwei Werkzeugstationen fiir das ein- bzw. auszuwechselnde formwerkzeug. Jede
Werkzeugstation besitzt eine Filhrung fir den Querverschisbeantrieb. Durch die stationare Anordnung des
Querverschighenatriebes auBerhalb des Transportwagens wird fiir beide Werkzeustationen nur ein Querverschiebeantrieb
benatigt, da der Transportwagen mit der jeweiligen Fihrung vor dem stationaren Antrieb positioniert wird.

Der Nacirteil dieser Lésung, daB als Folge des stationaren Antricbes fir jede aufgestellte SpritzgieBmaschine ein Antrieb
benétigt wird, der sehr kostenaufwendig ist. Eine Anordnung dieses Kettenantriebes auf dem Transportwagen erscheint zwar
moglich, hatte jedoch einem hohen technischen Aufwand zur Folge, da der Kettenantrieb seitlich am Transportwagen
angeordnet werden muBte, und auf der Fahrstrecke ein durchgangiger Schacht fir der, Kettenspeicher erforderlich ist. Dartiber
hinaus ist der konstruktive und technologische Aufwand fur diesen Antrieb sehr hoch, der Platzbadarfist groB8 und eine groBe
Unfallgefahr besteht durch einen offenen Schacht.

In anderen Antriebslsungen, bei denen gin Kettenantrieb miteinem oder mehreren Mitnehmarn verwendet wird, ist wegen der
fehlenden Teleskopwirkung ein Uberbri:ckungsglied zum Formwerkzeug in Form einer Kupplungsstange oder eines
Adapterstiickes er* yrderlich (DE OS 3242.054, EP 0092.685). Bei Verwendung einer Kupplungsstange muB der Antrieb vor jener
SpritzgieRmaschine ebenfalls stationir zwischen dem Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine und dem Transportwagen
angeordnet werden. Eine Ancrdnung euf dem Transportwagen ist nicht moglich, da dann die Kupplungsstange extrem lang
gestaltet werden mulS.

Ein Adapterstiick, das gemaR EP 0092.685 am Formwerkzeug angebracht wird und in Abhéngigkeit von der Breite des
Formwerkzeuges unterschiedliche Abmessungen hat, beeintrichtigt dagegen durch seine Sperrigkeit die Lagerhaltung der
Formwerkzeuge nachteilig. Die Antnebsbewegung fiir den Formwerkzeugwechsel vom Transportwagen bis in den
Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine setat sich hierbei aus zwei Teilkomponenten zusammen. Die eine Teilkomponente wird
von einem Querverschiebemodul, der gegentiber dem Transportwagen bis an die SpritzgieBmaschine verschiebbar ist,
realisiert. dei der zweiten Teilbewegung wird das Formwerkzeug auf dem Querverschiebemodul von einem
Querverschigbeantrieb, der im Querverschishemodul integriert ist und mit den Adapterstiicken kuppelbar ist, auf
Transportrolien in den Werkzeugraum bewegt.

Das Erfordernis einer Kupplungsstange bzw. von Adaptersticken ist auch eine Folge daraus, daB diese bekannten Antriebe fur
den Formwerkzeugwechsel an SpritzgieBmaschinen verwendet werden, in deren Werkzeugraum die baiden
Werkzeugaufspannplatten durch stets vorhandene 5aulen miteinander verbunden sind.

Es sind jedoch auch SpritzgieRmaschinen bekannt, bei denen die Werkzeugaufspannplatten des Werkzeugraumes durch
suriickziehbare Saulen miteinander verbindbar sind (DD WP 122.667; DD WP 146.404). Fiir derartige SpritzgieBmaschinen sind
bisher keine Querverschiebeantriebe fir den automatischen Formwerkzeugwechsel bekannt. Diese SpritzgieBmaschinen bieten
aber den Vorteil, daf ein Querverschiebeantrieb ohne Adapterstuck am Formwerkzeug den Quertransport desselben bis in seine
Endlage vornehmen kann.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, einen technischen und okonomisch kostengiinstigen Querverschiebeantrieb for den
Formwerkzeugwechsel bei Spritzgieraschinen zu schaffen, der auf dem Transportwagen angeordnet ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, einen mechanischen selbsthemmenden Querverschiebeantrieb fiir einen Transportwagen zum
automatischen Formwerkzeugwechsel bei SpritzgieBmaschinen zu entwickeln, der innerhalb des Querverschiebemoduls
angeordnat ist und Gber seine Basislange hinaus dem Forrwerkzeug eine translatorische Bewegung von einer
Ausgangsstellung auf dem Querverschiebemodul bis irs 2ine Endstetlung im Werkzeugraum, dessen Werkzeugaufspannplatten
durch zuriickfahrbare Siulen miteinander verbindbar sind, baw. umgekehrt erteilt, wobei der Mitnghmer fuir den
Querverschiebeantrieb unabhangig von der Breite des Formwzerkzeuges mit diesem direkt kuppelbar ist.
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EdfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch ge ost, dall der Querverschiebeantrieb aus einem an sich bokannten Pantographen
mit Kreuzungspunkten, einem fosten und einem hewegtichen Endpunkt besteht, wobei der bewegliche Endpunkt den
kuppelfahigen Mitnehmer aufnimmt. Der kuppelfahige Mitnehmer greiftin der eingefahrenen Stellung des Pantographer. in
einem konstanten Abstand zur Langsachse des Querverschiebemoduls vom Transportwagen und in seiner ausgefahrenen
Stellung in einem konstanten Abstand zur Lingsachse der SpritzgieBmaschine, in eine unterhalb des Formwerkzeuges
pedindliche Bohrung ein. Der konstante Abstand wird durch Initiatoren lokatisiert. Der dem festen Endpunkt benachbarte
Kreuzungspunkt ist von unten mit ginem an sich bekannten Spindelantrieb verbunden.

In der weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht der Pantograph aus einer Vielzahl von Kreuzungshebeln und an seinen
beiden Enden aus jeweils zwei Endhebeln, diein don Kreuzungspunkten bzw. dem festen und dem beweglichen Endpunktund in
AuBlengelenkpunkten durch Gelenkbolzan drehbar miteinander verbunden sind. An dun Kreuzungspunkten und dem
heweglichen Endpunktsind oberhalb und unterhalb der Kreuzungshebel baw. der Endhebel Fihrungselemente angeordnet, die
auf den Gelankbolzen befestigt sind. Die Fihrungselemento sind in Fihrungsschlitzen gefuhrt. Der dem festen Endpunkt
Lenachbarte Kreuzungspunkt besitzt einen nach untan verlagerten Gelenkbolzen, der aber ain Verbindungselement mit giner
Spindelmutter des Spindelantriebes verbunden ist. Die Spindeimutter hat mindestens eine Abflachung, die auf einer Gleitbahn
aufliegt. Der kuppelfahige Mitnehmer ist an seinem auBeren Umfang mit einer Fihrungskontur varsehen. Die Fihrungskontur
des Mitnehmers und die Filhrungselemente besitzen eine kreisrunde Form und weisen einen Durchmesser von der Breite der
Fiihrungsschlitze auf. Die Initiatoren zur Lokalisierung das konstanten Abstandes sind im Gehiuse des Querverschiebemoduls
bzw. im Werkzeugeraum der SpritzgieBmaschine angeordnet.

Die Vorteile der arfindungsgemalen Losung bestehen dann, dafd dusch die Ausbildung des Querverschiebeantriebes als
Pantograph ein teleskopartiger Antrieb ensteht, der aus seinem Gehéuse, das innerhalb der Wagenbreite des Transportwagens
angeordnet ist, ungefiihrt haraustreten kann und eine sahr flache Bauweise hat. Infolge der Aneiranderreihung einer Vielzahl
von Krouzungshebelpaaren ergibt sich eine Vielzahl von Paralielogrammabschnitten, wodurch eine Ubersetzungswirkung am
Pantographen entsteht, wodurch sich der Weg und die Geschwindigkeit des angetriebenen Kreuzungspunktes bis hin zum
Mitnehmer am beweglichen Endpunkt mit der Anzahl der Parallelogrammabschnitte multiplizieren. Die Ubertragung der
Antriebsbewegung auf den Pantographen mittels einer angetriebenen Gewindaspindel gewahrleistet die notwendige
Selbsthemmun 3 des Querverschiebeantriebes. Der erfindungsgemifle Querverschiebantriebs istin der Lage, das Formwerkzeug
ohne ein Adapterstiick bzw. eine Kupplungsstange von seiner jeweiligen Ausgangslage auf dem Querverschiebemodul des
Transportwagens bis in die Endlage innarhalb des Werkzeugraumes der SpritzgieBmaschire bzw. umgekehrt ein- baw.
auszuwechseln. Dieser Vorteil resultiert sinmal aus der Artdes gewihlten Antrigbes {Pantograph), ferner aus dem Merkmal, dal}
der kuppelfahige Mitnehmer unterhalb des Formwerkzeugus in eine vorhandone Bohrung eingreift, die in der jeweiligen
Ausgangsstellung auf dem Transportwagen oder im Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine einen konstanten Abstand zur
Langsachse des Transportwagens bzw. zur Langsachse der SpritzgieBmaschine besitzt. Voraussetzung fir die Realisierung
eines derartigen Antrigbskonzeptes ist, daR die Saulen, die die Lewegliche mit der festen Werkzeugaufspannplatte verbinden,
auriickfahrbar sind.

Einweiterer Vorteil digser Losung besteht darin, dai bei der Bedienung mehrerer SpritzgieBmaschinen furjede Werkzeugstation
aut dem Transportwagen nur ein einziger Querverschisbeantrieb bendtigt wird und im Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine
keine Fithrungen fiir den Querverschiebeantrieb erforderlich sind.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehiend in einem Ausfihrungsbeispiel naher erlautert. In den dazugehorigen Zeichnungen sind
dargestellt:

Fig. 1: Vorderansicht des Transportwagens mit darauf befindlichem Formwerkzeug und einer daneben angeordneten
SpritzgieBmaschine.

Fig. 2: SpritzgieBmaschine mit einemvom Transportwagen aus eingewechselten Formwerkzeug.
Fig. 3: Draufsicht zu Fig.2 mit dem Transportwagen und der SpritzgieRmaschine.

Fig. 4: Draufsichtaufden Querverschiebemodul mit eingefahrenem Querverschiebeantrieb.

Fig. 5: Draufsicht gemaf Fig.4 mit ausgefahrenem Querverschiebeantrieb.

Fig. 6. Vertikalschnitt durch den Quarverschiebemodul nach Linie A-A aus Fig.4.

Fig. 7: Vorderansicht des Querverschiebemoduls aus Ansicht E riach Fig.6.

Fig. 8: Horizontalschnitt durch den Querverschiebemodul gemaB Linie B- B aus Fig. 6.

Fig. 9: VergroBerte Einzelheit das Querverschiebeantriebes gemaf Schnittlinie C-C aus Fig.6.
Fig.10: VergroBerte Einzelheit des Querverschiebeantriebes gemal Schnittlinie D-D aus Fig.6.

In Figur 1istin der Vorderansicht eine SpritzgieBmaschine 1, mit einer beweglichen Werkzeugaufspannplatte 2und
uriickfahrbaren Saulen 3, die mit einer hier nicht erkennbaren festen Werkzeugaufspannplatte 4 den Werkzeugraum 5 bilden,
dargestelit. Innerhalb des Werkzeugraumes 5 befinden sich Transportrollen 6 und an den Werkzeugaufspannplatten
Spannzylinder 7. Auf den Transportrollen 6 wird das Formwerkzeug 8, das sich noch auf dem Trarsportwagen 9 befindet,
bewegt und mii Hilf der Spannzylinder 7 an den Werkzeugaufspannplatten festgespannt. Der Transportwagen 9istin
Langsrichtung parailel zur SpritzgieBRmaschine verfanrbar und besitzt ibereinander angeordnet einen Fahrmodul 10, einen
Hohenverstellimodul 11 und einen Quarverschiebemodul 12. Das auf dem Querverschiebemodul 12 auf Transportrolien 13
ruhende Formwerkzeuge 8 befindet sich in seiner Ausgangssellung auf dem Transportwagen. Ein kuppelfahiger Mitnehmer 14
ragt iiber die Transportrollen 13 hinaus in eine Bohrung 15, die sich in einem definierten Abstand D zur Mitte des
Querverschiebemoduls befindet, die in dieser Stellung mit der Mitte des Transportwagens Gbereinstimmi.

In Figur 2 befindet sich das Formwerkzeug 8 bereits im Werkzeugiaum 5 der SpritzgieRmaschine 1, .v0 es mil Hilfe des
erfindungsgemiallen Querverschiebeantriebes 20 hin transportiert wurde, der in dieser Figur nur teitweise erkennbar ist, da er
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innerhalb des Querverschiebemoduls 12 integriert ist. Die gesamte Quertransportbewegung des Formwerkzeuges 8 setzt sich
aus einem Anteil der Querverschiebung des Querverschiebemoduls 12 auf dem Transportwagen 9 bis zu einer Auflage 16 diesos
Moduls auf dem Gastell der SpritzgieBmaschine 1 und aus einem Anteil der Quarbewsgung des Formwerkzeuges 8 vom
Querverschiebemodul 12 bis in den Werkzeugraum 5 mittels des Quorverschiebeantriebes 20, zusammen. Der
Querverschiebemodul 12 ist durch Laufrollen 19 auf dem Hohenverstellmodul 11 quer vorschiebbar und besitz  ebenfalls ainen
Mitnehmer 17, de- in eine Ausnehmung 18innerhalb des Hohenverstelimoduls 11 hineinragt. Aus der Figur 2 ist aullerdem
arkennbar, dai’ der im Formwerkzeug 8 noch eingerastote Mitnehmer 14 in der Endsteliung des Formwerkzeuges im
Waerkzeugraum 5 der SpritzgieBmaschine den gleichen Mittenabstand D hat wie in seiner Ausgangsstellung zur Langsachse auf
dem Queiverschiebemodul des Transportwagens 9. Der genaue Mittenabsta:iu O wird durch Initiatoren 30; 31, die ‘im Gehause
des Querverschiebemaduls 12 {Fig.9) bzw. im Werkzeugram 5 der SpritzgieBmaschine 1 angeordnet sind, eingestell.

In Figur 3ist eine Draufsicht der SpritzgieBmaschine 1 gemaB Figur 2 mit ausgefahrenem Querverschiebemodul 12 und
Querverschigbeantrieb 20 und im Werkzeugraum 5 der Spritzgiemaschine 1 in seiner Endstellung befindlichem
Formwarkzeug 8 dargestelit. Deutlich erkennbar ist, dafl die Sauten 3in der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 2 mit dieser
sowaeil zuriickgefahron sind, daf das Formwerkzeug 8 ungehindert daran vorbei in den Werkzeugraum 5 eingeschoben werden
kann. Der erfindungsgemaBe Querverschiebeantrieb 20 istin Figur 3in einer stark vereinfachten schematischen Darstellung
bereits als Pantograph 20 erkennbar. Der Pantograph 20 besitzt, wie auch aus den Figuren 4 und 5 hervorgeht, eine Vielzah! von
Kreuzungshebaln 21, die in der Mitte Kreuzungspunkte 22 bilden und an seinen beiden Enden Endhebel 23, die einen festen
Endpunkt 24 und einen beweglichen Endpurkt 25 haben. In Querverschiebarichtung befinden sich rechts und links vom
Pantographen 20 die Transportrolien 13 mit dagwischen befindlichen Fithrungselernenten 27 fur das Formwerkzeug 8. Aus der
ausgefahrenen Stellung des Querverschiebemoduls 12 ist die wechselseitige Anordnung und Lagerung der Laufrollen 19 fur
den Querverschiebemodul 12 auBenseitig in dessen Gehause und innenseitig innerhalb des darunter befindlichen
Hohenverstelimoduls 11 erkennbar, die gleichartig gestaltet und positioniert sind.

In der: Figuren 4 und 5 istin je einer Draufsicht auf den Querverschiebemodul 12 der Pantograph 20 in seiner gingefahrenen
Stellung {Fig.4) und in seiner ausgefahrenen Stellung (Fig.5) deutlicher erkennbar. Es ist sichtbar, daf} der bewegliche
Endpunkt 25 des Pantographen 20 in seiner ausgefahrenen Stellung Gber seine Basislange una die Breite des
Quarverschiebemoduls 12 hinausragt. Die Kreuzungshebel 21 sind in ihren Kreuzungspunkten 22 und an iiren Enden in
AuRengelenkpunkten 26 gelenkig untereinander verbunden. Der feste Endpunkt 24 des Pantographen 20 ist mit dem Gehéuse
des Querverschiebemaduls 12 fest verbunden, wahrend der bewegliche Endpunkt 25 im Kreuzungspunkt der beiden

Endhebel 23 dan kuppelfahigen Mitnehmer 14 aufnimmt. Ferner sind in Fig.4 noch die oberen und unteren Fihrungsschlitze 45
fiir den bewegtichen Endpunkt 25 und die Kreuzungspunkte 22 erkennbar.

Aus den Figuren 6, 7, 8, 9 und 10ist baw. sind die Lage und die Anordnung der Antriebe fiir den Pantographen 20 und den
Querverschiebemodul innerhalb des Querverschiebemoduls 12 sowie besondere Einzalheitan ersichtlich.

Die Figur 6 zeigt die Schnittdarstellung A-A nach Figur 4 durch den Querverschiebemodul 12, wahrend die Figur 7 eine
Ansicht E nach Figur 6 betrifft. Aus Figur 6 ist die Lage des festen Endpunktes 24 und des beweglichen Endpunktes 25 vom
Pantographen 20 im eingefahrenan Zustand, sowie die Lage des einstellbaren Initiators 30 unterhalb des Mitnehmers 14
erkennbar. Auf der Bodenplatte des Querverschiebemoduls 12 ist der Spindelantrieb 32 angeordnet, der uber ein
Verbindungselement 33 mit dem dem festen Endpunkt 24 benachbarten Kreuzungspunkt 22 des Pantographen 20 verbunden
ist. Die Transportrollen 13 mit Gen dazwischen angeordneten Fiihrungsalementen 27 iiberragen das Gehause des
Querverschiebemoduls 12.

Die Figur 7 1aRt erkenran, da der Pantograph 20 mit dem kuppelfahigen Mitnehmer 14 fiir das Formwerkzeug mittig auf dem
Querverschieber.udul 12 angeordnet ist. Rechts davon befinden sich die angehobenen Fihrungselemente 27 fiir das
Formwerkzeug. Unterhalb des Querverschiehemoduls 12 befindet sich auBermittig der Mitnehmer 17 fiir die
Querverschigbebewaqung dos Querverschiebemoduls 12 gagentber dem Transportwagen. Ferner sind an der Unterseite des
Querverschiebemoo.. > auBenseitig die iiberstehenden Lautcollen 19 fir die Fahrbewegung auf dem Hohenverstellimodul 11
und innenseitig die Rollbahnen 34 fiir die Laufrollen 19, die auf dem Hohenverstellmodul 11 {Fig. 2} angeordnet sind,
erkennbar.

Figur 8ist die Schnittdarst~!lung B-B nach Figur 6, aus der die Antriebsanordnung fir den Querverschiehemodul 12 und den
Pantographen 20 ersichtlich ist. Der Spincelantrieb 32 fiir den Fantographen 20 ist innerhalb eines Gehauses 35 im
Querverschiebemodul angeordnet.

Der Spindelantrieb 32 wird iiber einen Getriebemotor 38, gine Antriebswelle 39 und einen Kettentrieb 37 angetrieben. Der
Kettentrieb 37 ist Gber eine auf der Antriebswelle 39 angeordnets 1:nd nicht naher erlauterte Schaltkupplung ein- und
ausschaltbar. Uber eine weitere auf der Antriebswelle 39 angeordnete Schaltkupplung ist ein Kettentrieb 40 antreibbar, der seine
Bewegung auf einen zweiten Spindelantrieb 41 Gbertragt, durch die die Querverschiebung aes Querverschiebemoduls

ger eniiber dem daruntar befindlichen Hohenverstelimadul 11 erfolgt.

Die Spindelantriebe 32 und 41 sind innerhalb des Gehauses 35 parallel zueinander angeordnet, wodurch es moglich ist, in
Verbindung mit den bereits erwdhnten Schaltkuppiungen, daB fiir beide Spindelantriebe 32 und 41 nur ein Getriehemotor 38
benotigt wird.

Aus der Figur8ist weiterhin die Lage des Initiators 30 im Querverschiebemodul 12 fiir den kuppelfahigen Mitnehmer 14, der hier
nicht dargestelltist, ersichtlich, sowie die Lags des Mitnehmers 17 fiir den Querverschiebemodul 12, der im darunter
befindlichen Hohenverstellmodul 11 in einer Ausnehmung 42 ortsfest aufgenommen wird (Fig.9).

Eine vergroferte Darstellung der Anordnung der Antriebe im Querverschiebemodul ist aus Figur 9 ersichtiich, in der der Schnitt
C-C nach Figur 6 erkennbar ist. Im oberen Teil des Gehauses 35 ist der Pantograph 20 untergebracht. Die Kreuzungshebel 21
sind in ihren AuBengelenkpunkien 26 gelenkig miteinander verbunden. Der kuppelfahige Mitnehmer 14 fur das nicht
dargestellte Formwerkzeug ragt iiber das Gehause 35 hinaus. Innerhalb des Gehauses 35 ist der Mitnehmer 1411 den oberen
und unteren Fiihrungsschlitzan 45 gefiihrt. Im Bereich der Fithrungsschlitze 48 hat der Mitnehmer 14 oben und unten eine
kreisférmige Fiihrungskont ir 46, damit dieser nach einer Ausfahrbewegung aus dem Gehause anschlieBondwieder problemlos
eintauchen kann. Unter dem Gehause 35 fiir den Pantographen 20 befindet sich seitlich vom Mitnehmer 14 eine
Einstellvorrichtung fiir den Initiator 30, die nicht naher erlautert wird. Unterhalb vom Mitnehmar 141st der Spindelantrieb 32 fur
den Pantographen 20 angeordnet, wahrend sich rechts davon der dazu parallel angeordnete Spindelantrieb 41 befindet, aufdem
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der Mitnahmer 17 eufgeschraub! ist. Dar Mitnehmer 7 ragt unterhalb des Querverschiebemoduls ortfest in eine

Ausnehmung 13 innerhalb des Hohenverstellmoduls ein. Rechts und links vom Gehause 35 sind die Transportrolten 13 fiir das
Formwerkzeug 8 erkennbar, wihrend unterhalb vom Gehiuse 36 die Rollenbahnen 34 dargestelit sind, auf denen die im
Hohenverstellmodul 11 mittig gelagerten Laufrollen 19 abrolien (Fig. 3) und somit die Querverschiebebewegung des
Quarverschiebemoduls 12 ermégtichen.

Die Figur 10 betrifft die Schriudarstellung D-D gemiR Figur 6, in der eine Méglichkeit aufgezeigt ist, wie der Pantograph 20
mechanisch mit dem darunter befindlichen Spindelantrieb 32 verbunden ist. Die Schnittstelle befindet sich an dem dem festen
Endpunkt 24 des Pantographen 20 benachbarten Kreuzungspunkt 22. Der Gelenkbolzen 28 fiir diesen Kreuzungspunkt 22 nimmt
oben und unten die Fihrungselemente 27, fiir die dazwischen gelagerten Kreuzungshebel 21 des Pantographen 20 auf undist
nach unten verldngert. Das verlangerte Ende des Gelenkbolzens 22 nimmt ein winkelférmig ausgebildotes
Verbindungselement 33 auf, das an seinem nach unten ragenden Schenkel mit ginar Spindelmutter 36, des Spindelantricbes 32,
verbundenist. Die Spindelmutter 36, die an der Unterseite eine Abflachung 47 besitat, gleitet mit dieser Abflachung auf einer im
Gehéduse 36 des Querverschisbemoduls angeordnaten Gleitbahn 43, entsprechend der Ein- und Ausfahrbewegung des
Pantographen 20, in Langsrichtung hin und her.

Aus der Figur 10 ist weiterhin die Ausbildung der obaren und unteren Fiihrungsschlitze 45 im Gehause 35 fiir den
Pantographen 20 sowie die dazu korrespondierende umlaufende Nut 48 in den kreisformig ausgebildeten

Fiihrungselementen 27 erkennbar. Diese Ausbitdung ormégticht das problemlose Ein- und Austauchen der am beweglichen
Ende des Pantographen 20 befindlichen Kreuzungshebel 21, die mit ihren Kreuzungspunkten 22 iber dessen Basistange aus
dem Gehéause 35 des Querverschiebemoduls 12 hinaus ausfahrbar sind.

Nachstehend wird die Funktionsweise des erfindungsgemifien Querverschiebeantriebes erlautert.

Der kuppelfihige Mitnehmer 14 des Querverschiebeantriebes 20 sowis der Querverschiebemodul 12 auf dem

Transportwagen 9 befinden sich in Querrichtung gesehen in Ausgangsstellung, d. h. im Abstand D zur Mitte des
Transportwagens in dessen Léngsrichtung gesehen (Fig. 1). Der kuppelfdhige Mitnehmer 14 ist eingerastet in der Bohrung 15
unterhalb des Formwerkzeuges 8. Der Transportwagen befindet sich in Halteposition vor der Spritzgief.maschine zur Ubergabe
eines Farmwerkzeuges. Dazu wird zundchst der Spindelantrieb 41 (Fig. 8} (iber den Kettentrieb 40, die Antriebswelle 39 vom
Getriebemotor 38 aus angetriebon, womit eine Querverschiebebewegung des Querverschiebemoduls 12 gegeniber dem
Transportwagen erfalgt. Der Querverschiebemodul rolit dabei mit Hilfe der Rollen 19, die wechselsaitig auen am
Querverschiebemodul bzw. innen auf dem Hohenverstellmadul {Fig. 3) angeordnet sind und sich auf entsprechenden
Roilenbahnen 34 abstitzen, in Richwung auf den Werkzeugraum 5 der SpritzgieRmaschine. Die Querverschiebebewegung fir
den Querverschiebemodul 12 ist beendet, *2nn dieser auf der Auflage 16 der SpritzgieBmaschine in einer definierten Lage
stehen bleibt (Fig. 2). AnschlieBend wird durch entsprechende Signalisierung der Spindelantrieb 41 ausgekuppelt und der
Spindelantrieb 32 eingekuppelt, durch den der Querverschisheantrieb bzw. Pantograph 20 ausgefahren wird.

Die Bewegung wird erzeugt durch Schraubung der Spindelmutter 36 und Mitnahme des dem festen Endpunkt 24 benachbarten
Kreuzungspunktes 22 mittels dus Verbindungselementes 33 und des verlingerter Gelenkbolzens 28. Beim Ausfahren des
Querverschiebeantriebes 20 bewegen sich alle Kreuzungspunkte 22 mitihren Filhrungselemanten 27 in den oberen und unteren
Fuhrungsschlitzen 45 unter gleichzeitiger Drehung der Endhebel 23 und der Kreuzungshebel 21 um ihre jeweiligen
Gelenkpunkte. Die Endstellung des Pantographen 20 wird mittels eines Initiators 31, der sich im Werkzeugraum 5 der
SpritzgieBmaschine 1 befindet, signalisiert. Diese Endstellung, die auch die Endstellung des Formwerkzeuges auf seinem
Quertransportweg ist, ist dann erreicht, wenn der Mitnehmer 14 sich im Abstand D zur Mitte des Werkzeugraumes 5 der
SpritzgieBmaschine 1 befindet (Fig. 2). In dieser Stellung wird der kuppelfihige Mitnehmer 14 aus der Bohrung 16 im
Formwerkzeug 8 ausgekuppelt und der Getriebemotor 38, der mit urngekehrter Drehrichiung wieder eingeschaltet wird, fahrt
den Pantographen 20 und nach einer Auskupplung des Spindelantriebes 32 und der Einkupplung des Spindelaitriebes 41 den
Querverschiebemodul 12 in seine Ausgangsstellung auf dem Transportwagen zuriick. Diese Einfahrbewegung entspricht
gleichzeitig dem Auswechselvorgang eines Formwerkzeuges aus dem Werkzeugraum der SpritzgieBmaschine auf den
Querverschiebhemodul des Transportwagens.

Durch die seibsthemmende Wirkung der beiden Spindelantriebe 32 und 41 behait das Formwerkzeug wahrend der Halteposition
seinen definierten Platz. Der beschriebene automausche Formwerkzeugwechsel zwischen Transportwagen 9 und
SpritzgieBmaschine 1 wird in analoger Weise in Gen vorgelagerten bzw. rachgelagerten technologischen Prozessen Entnahme
bzw. Riickgabe des Formwerkzeuges aus dem Werkzeugtager und bei der Einbringung bzw. Entnahme der Formwerkzeuge aus
der Vorwiérmstation, die nicht dargestelit sind, reaiis; 3rt.

Da die erfindungsgemiRe Lésung fiir den Formwerkzeugwechsel keine an die Grenze des Formwerkzeuges angepaliten
Adaptersticke als Antriebsiberbriickungsglieder benotigt, ergeben sich hieraus besondere Vorteile fur die Lagerfahigkeit der
Formwerkzeuge auf engstem Raum.
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