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(54) Vorrichtung zur Formteilentnahme aus horizontal arbeitenden
SpritzgieBmaschinen

(57) Die Vorrichtung dient zur Entnahme, Ubergabe und teilweiser
Nachbearbeitung von maslich kleinen bis mittelgroSen Formteilen aus
einer horizontalen SpritzgieBSeinrichtung. Die Vorrichtung soll Form-
:teile beliebiger Fachzahl geordnet entnehmen, nachbearbeiten und
ablegen; mit geringem Montageaufwand anzubringen sein, einen kurz-
fristigen Werkzeugwechsel garantieren und zur SpritzgieBmaschine mit
weitgehend unabhdngigen Schaltfunktionen arbeiten, Auf einem an der
Werkzeugtrigerplatte befestigten prismatischen Triger lduft die
Entnahmeeinrichtung mit zwei in den Werkzeugbereich der Maschine
reichende Fiihrungsschienen, auf denen ein Entnahmeschlitten beim
Bffnen der Maschine in den Werkzeugbereich lduft, die Formteile ,
entnimmt und diese anschlieSend zu der Nachbearbeitungsstation fdrdert,
Die Vorrichtung erlaubt eine Montage im Baukastensystem und nach
entsprechender Bestiickung mit formteilbezogenen Entnahme=- und .
Nachbearbeitungselementen einen universellen Einsatz, vorzugswelse
in der Plastteilproduktion, So wird die Entnahme beliebiger Formteile
ermdglicht, wobei Trennung zwischen AnguB8 und Formteil, Entgraten,

——————— A DAV mmtwmnatla arfAlran kann. .-
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Anwendungsgebiet der Erfindung

-Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Entnahnme,
Obergabe und teilweiser Nachbearbeitung von Formteilen,
inébesondere von.maBlich kleinen bis mittelgroBen Form-

teilen aus einer horizontalen SpritzgieReinrichtung,
Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

Un manuelle Tatigkeiten an SpritzgieBanlagen durch Auto-
matisierung zu reduzieren, wurden Vorrichtungen entwickelt,
deren Aufgabe darin besteht, das Plastteil aus dem Ver=-
arbeitungswerkzeug zu entnehmen und an Férder-, Stapel-
oder Nachbearbeitungseinrichtungen zu {bergeben,
éeispielsweise wurden fir die GroBteilproduktion selbst-
tatig arbeitende Entnahmevorrichtungen bzw, Entnahmeauto-

maten nach DD-PS 104897 entwickelt. e
Fir die Kleinteilproduktion finden Entnahmegerdte in maB=-

lich kleinen Ausfihrungen Anwendung, die jedoch nur far

i1-fach Werkzeuge einsetzbar sind, B [
Vorrichtungen zur Entnahme von Formteilen aus Mehrfach—

werkzeugen finden begrenzte wirtschaftliche Anwendung,

~ da diese werkzeug- sowie formteilbezogen ausgelegt sind,
Sie fihren lediglich Entnahme-~ bzw, Ubergabearbeiten aus,
wobei die formteilspezifischen Nacharbeiten der Artikel
oft in einem gesonderten Arbeitsgang erfolgen und damit
zu erhdhten Kosten fuhren, Erhebliche Nachteile bisher
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'bekannter fest an der SpritzgieBmaschine montierter Ente-
nahmevorrichtungen liegen darin bégrﬁndet, daB ihr uni-
.verseller Einsatz stark eingegrenzt ist und die Montage~
tétigkeit bei Vorrichtungs- und Werkzediechsel komplie

ziert wird,

Ziel der Erfindung

Der Erfindung liegt der Zweck zugrunde, eine Vorrichtung
zur Entnahme von Formteilen beliebiger Fachzahl aus der
horizontal arbeitenden SpritzgieBmaschine zu schaffen,
die kurzfristig mit geringen Mitteln auf ein neues Plast-
teilsbrtiment umzustellen ist, betriebssicher arbeitet
_und die Nachbearbeltung entnommener Plastteile erméglicht,
.4+ -Die Vorrichtung soll auf der Basis eines Baukasten=-
systems den SpritzgieBprozeB derart rationalisieren,

daB eine weitgehende Automatisierung bei unterschiedlichen
Formteilsortimenten auch bei geringen Stickzahlen einen
wirtschaftlichen Produktionseinsatz gewdhrleistet,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- -
tung zur geérdneten Entnahme von Formteilen aus der hori=-
.zontal arbeitenden SpritzgieBmaschine zu schaffen, die
eine anschlieBende Nabhbearbeitung bzw, geordnete Ablage
an der Verarbeitungsmaschine gestattet, Die Vorrichtung
soll mit gefingem Montageaufwand anzubringen sein, einen
kurzfristigen Werkzeugwechsel garantieren und von der
SpritzgieBmaschine weitgehend_unabhéngig arbeiten,
ErfindungsgemaB geschieht es dadurch, daB auf der Werke
‘zeugtrégerplatte seitlich vom Werkzeug ein prismatischer
Trager befestigt ist, auf dem die Entnahmeeinrichtung,
die aus zwei Fiihrungsholmen, in denen ein Foérderschlitten
in die Trennebene des Formwerkzeuges lauft und einer
Nachbearbeitungsstation besteht, verschiebbar in Bewe-
gungsrichtung der Werkzeugtrigerplatte angeordnet ist,
Ober einen'im Innern des prismatischen Tr&gers befind-
lichen Arbéitszylinder erfolgt die Entnahmebewegung des
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Forderschlittens lbertragen durch die Flhrungsholme,
Auf den Uber dem Verarbeitungswerkzeug liegenden Fihrungs-
holm ist eine Nachbearbeitungsstation montiert, Die Fore ‘
derbewegung des Entnahmeschlittens erfolgf durch eine von
Uffnungs~ und SchlieBvorgang der Maschine gesteuerte me-
, chanisch=-pneumatische Antriebsbewegung, wobei Beschleu=
nigung und Bremsen des Schlittens {ber Federelemente er-
folgen, die auf dem unterhalb des Verarbeitungswerkzeuges
liegenden Flihrungsholm angebracht sind,

Nachstehend wird ein Ausfihrungsbeispiel anhand von Zeich~
nungen beschrieben, ;
In den zugeh6rigen Zeichnungen zeigen:

Fig, 1 : Vorderansicht der Entnahmevorrichtung
Fig, 2 : Seitenansicht der Entnahmevorrichtung
Fig., 3 : Daraufsicht der Entnahmevorrichtung

Auf der Werkzeugtrigerplatte 1 ist ein prismatischer Tré-
ger 2 montiert, Hierauf l3uft der Rahmen 5 mittels dem
Pendelrollenlager 3, Die Tr&gerfihrung 6 und die Leitfih-
rung 7, in denen der Entnahmeschlitten 8 auf Rollenlagern
9 lauft, sind am Rahmen 5 befestigt, An der Trigerfihrung
ist die Aufnahme 10 befestigt, in der eine Uber Stell-

- glied 16 mit der Werkzeugtragerplatte verbundene Steuer-
kurve 11 wmit der Zahnstange 12 liuft,

Ober die Zahnrader 13, 14 erfolgt die Antriebsbewegung
des Entnahmeschlittens 8 zu der dort befesfigten Zahn=
stange 15, '

Der Afbeitszylinder 4 dient als Hubkraftverstarker der
Zahnstange 12, Auf der Leitfihrung 7 ist die Nachbearbei-
tungsstation mit ihren in Bewegungsrichtung der Werkzeug-
tragerplatte verstellbar angeordneten Aufnahme 17 ein-
schlieBlich Baugruppen 18, 139, 20 befestigt, die durch
die Arbeitszylinder 21, 22 betatigt werden, Die Entnahme-
bewegung, die iUber einen auf der Tragerplatte befestigten
Endschalter ausgeldst wird, erfolgt lber einen im Innern
des Tragers 2 befestigten Arbeitszylinder 23, Beim Uffnen
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der SpritzgieBmaschine l&uft der Entnahmeschlitten 8, uber
"_Steuerkurve 11, Zahnstange 12, die Zahnré&der 13; 14 mit

' der Ubersetzung 1 : 1,5 und der Zahnstange 15 in die
Trennebene des FormWerkzeuges. Die Beschleunigungskrafte
beim Anfahren des Entnahmeschlittens 8 bringt FederstgBel
24 auf, so daB die Steuerkurve 11 in dieser Phase nur zu
" Steuerzwecken dient und von ihr aus keine Kraftibertra=-
gqng zur Bewegung des Schlittens erfolgt, Die Entnahme-
stellung'wird {iber einen an der Trégerfihrung angebrach-
" ten Anschlag bestimmt, Ein dort befindlicher Endschalter
15st die Entnahmebéwegung durch den Arbeitszylinder 23
aus, Beim SchliefBen der Maschine wird das Formteil mit
AnguB aus dem Werkzeugberelch, mittels am Férderschlite-
ten befestigter formteilbezogener Greif-~ bzw, Aufnahme-
elemente Uber Tragerplatte 36, geférdert, In einer, auf
der Leitfihrung 7 befestigten, variablen Nachbearbeitungs-~
station mit den Baugruppen 18, 19, 20, bet&tigt durch die
Arbeitszylinder 21, 22, erfolgt das Trennen der Angisse,
Entgraten, Stapeln sowie Endkontrolle von Formteilen,

Ausfuhrungsbelsplel

Der konstruktive Aufbau der. Entnahmevorrlchtung ermoglicht
in der Praxis eine Montage und Zusammenstellung der Bau=-
gruppen im Baukastensystem. So kdnnen z,B, durch den Wech-
~ sel von Filhrungselementen, Tragergruppen oder eingefigten
Distanzstiicken maBlich unterschiedliche SpritzgieBmaschi-
nentypen bestiickt werden, Durch das vereinheitlichte auf
RastermaBe festgelegte System der Vorrichtung besteht die
Méglichkeit, formteilbezogene Entnahme- und Nachbearbei=-
tungselemente,mit dem Formwerkzeug herzustellen, so daB
 eine Automatisierung im Nachlauf erfolgen kann und ein
erhéhter Kostenaufwand ausgeschlossen wird.

' Die Vorrichtung ermdglicht nach Fig. 4 eine Montage links
bzw., rechts vom Formwerkzeug auf der Werkzeugtragerplatte.
An der entgegengesetzten Seite der Werkzeugtragerplatte
wird die Vorrichtung durch Verlagerung der Tragerfihrung6
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und der Leitfihrung 7 funktionstichtig, A

Fig, 5 zeigt die Mdglichkeit einer vertikalen Befestigung
der Vorrichtung auf der SpritzgieBmaschine, Die Vorriche
tung ist hierbei iber eine verschiebbare Halterung 30 mit
der Werkzeugtrigerplatte der SpritzgieBmaschine befestigt,
um -.einen Werkzeugwechsel nach Zurickziehen der beiden
Fihrungen 6, 7 und der rickgezogenen Vorrichtung auf Hal-
terung 30, zu erméglichen, Die Nachbearbeitungsstation
wird Ober die Traverse 31 an den beiden Flhrungen 6, 7 be~
festigt, Uber die Rutsche 32 erfolgt der seitliche Ab-
transport der Formteile, Wird nach Fig, 6 eine Beschickung
von Metallteilen Uber die Trennebene des Formwerkzeuges
»’in den Formraum notwendig, so werden zwei Vorrichtungse=
kérper verwendet, wobei die StoBe der Teile 6, 7 mittels
Laschen 33 verbunden werden, Die Arbeitszylinder 23 bei=-
der Vorrichtungen werden parallel geschaltet, so daB
gleichformige Arbeitshiibe eines geschlossenen Entnahme-
und Bestlcksystems entstehen, Die maschinenseitig nach
Fig, 6 rechts angebrachte Vorrichtung libernimmt die Ent=-
nahme und Nachbearbeitung der Formteile, Beim Férdern der
entnommenen Teile erfolgt gleichzeitig das Bestiicken des
Formwerkzeuges (ber die maschinenseitig links angebrachte
Vorrichtung, Der Schlitten 8 wird vom Magazin 34 iber die
Station 17 bestiickt, Der Antrieb beider Schlitten‘erfolgt
durch ablaufgesteuerte Arbeitszylinder 35, Bei seitliche@
Platzmangel im Maschinenbereich ist der senkrecht arbei-
tende, Uber Arbeitszylinder bet#dtigte Zahnstangenantrieb,
ohne Steuerkurve zu verwenden,

Fig, 7 zeigt die Entnahme eines kastenfdérmigen Formteiles
38 aus einem 2fach Formwerkzeug.AAuf einer am Entnahme-
schlitten befestigten formteilspezifischen Tragerplatte 36
werden Greifer Uber einen senkrecht angeordneten Arbeits-
zylinder bet&tigt, Das zentrische Einrichten der Tréger=
platte zum Formwerkzeug erfolgt in horizontaler Richtung
Gber einen am Federst5Bel 24 verstellbar angebrachten
Anschlag und in vertikaler Richtung Uber die Langlochver-
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steliung 37, Bei Formteilumstellung erfolgt am Entnahme=-
"_échlitten lediglich der Austausch der formteilspezifisch
bestiickten Tragerplatte,
Fig, 8 zeigt den eingefahrenen Entnahmeschlitten mit den
Formteilen 38 in der Nachbearbeitungsstation, Die Triger-
einheiten 18, 19, 20 sind mit formteilspezifischen Nach-
bearbeitungselementen bestiickt, Es tberfihrt der StoéBel 39
die Formteile von der Entnahmeeinheit zur Schnittplatte
- 40, Hier erfolgt im Weitergang durch den Schnittstempel
41 das Trennen des Angusses vom Formteil, wobei diese ge-
trennt abgelegt werden, Die Schrittbewegung wird {iber den
'Arbéitszylinder 22 ausgefGhrt, Die Auswerfereinheit 19 mit
‘Arbeitszylinder 21, bestiickt mit Auswerferstiften, fihrt
das Formteil aus der Schnittplatte,
'Die Tragereinheit 18 bietet die Moglichkeit, Entgratstifte
82 bzw, einfache Priif- und MeBvorrichtungen anzubringen,
die Formteilfehler signalisieren,
‘Mﬁssen Schalen, Becher, Topfe oder dhnliche Teile gesta=-
pelt vorliegen, so Gberfiihrt nach Fig, 9 die Baugruppe 20
diese Formteile vom Entnahmeschlitten zur Baugruppe 18,
an der die Ablage in Stapelschachten erfolgt, Sind solche
Formteile mit AnguB versehen, so kann durch eine zusdtz-
liche Schnittplatte an der Baugruppe 18 der AnguB unter
Agleichzeitigem Stapeln abgetrennt werden, Fiir Formteile,
die durch geringfigige Besch&digungen ihrer sichtflachen
unbrauchbar werden, kann Gber eine an der Baugruppe 18
‘installierte Zufihr- und Abschneideeinrichtung 43 Ver=-
packungsmaterial 44 zwischen die Formteile gefiihrt werden,
' g0 daB schadenfrei produziert wird, | '
Fig, 10 zeigt, &hnlich der Fig, 1, den mechanisch-pneu-
B mat;schen Antrieb des Entnahmeschlittens 8 Uber den
Schwinghebel 45, Durch eine an der festen Werkzeugtréger-
piatte befestigten radiusférmigen Kurvenbahn 11 wird beim
Uffnen und SchlieBen der Maschine die Entnahmebewegung
Gber den Taster 46 abgegriffen und durch den Arbeitszylin-
der 4 kraftverstarkt, |
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In der an der Tragerfihrung 6 befestigten Halterung 47
wird die Kurvenbahn 11 gefihrt, Die Ausfihrung garantiert
eine relativ schnelle Entnahmefolge mit geringem VerschleiB
der Antriebselemente, |

Sind relativ grofRflachige Formteile zu entnehmen, besteht
nach Fig, 11 die Mdglichkeit, eine Tragerfihrung 6 ober-
halb der Fihrungsholme anzubringen, in der ein gesondert
ausgefihrter Entnahmeschlitten 8 liuft,

Der Anschlag 48 dient bei eingefahrenem Entnahmeschlitten
als Lagestabilisator wahrend der Entnahmebewegung,
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-Erfindungsanspruch

1, Vorrichtung zur Formteilentnahme aus horizontal

" Entnahmeschlitten 8 befestlgt ist.
2.

arbeitenden SpritzgieBmaschinen, dadurch gekenn-

zeichnet, daR auf einem an der Werkzeugtriger-

_platte befestigten prismatischen Tréger 2 ein in

Bewegungsrichtung der Werkzeugtrégerplatte gerad-
linig verschiebbarer Rahmen 5 mit einer Tréger~

fihrung 6 und einer Leitflhrung 7 fur elnen
Vorrichtung zur Formtellentnahne nach Punkt 1 f _
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbearbe*tungs-

““station, bestehend aus verstellbaren Baugruppen 18, 19

3.

~verbunden ist.,

und 20, auf der Leitfihrung 7 befestigt ist,

Vorrichtung zur Formteilentnahme nach den Punkten 1

‘und 2, dadurch gekehnzeichnet, daR der Ranmen 5
Gber T-Nuten mit Tragerfihrung 6 und Leitflhrung 7

Hierzu § Seiten Zeichnungen



10
13
2
n
4

\¥- 21
Fig. 1

féﬁzsﬁ—%

18

w
7
—ng

36

17 260

20

1]
22

I
T
| \ :
L
.
}/
g—
- 7
v
g —
15
14
16

D L2 zSA UISTa L o0S e ey roeiers AA



| Rew s ~o2ie= /lJ"AI.wm
| | iy N / |
, ) o AA, y// \ =
o ~ ~ .7 e
¢ d _
SR | T el o 1
- T ! Co=] -
- Qi/ _— N
A | |

o
T N N T | _:—.—

RN RN /

N ~. =

.b/ - = \ ﬁ”\\“ﬁ%\f\/\l\/&ﬂv\hﬁ“‘ C ._M [

o~ i lOss | M-

PN S o] L TIR ae [ o

A \w | ,U. NA \._ . IMI l...r,. Ml lﬂ..
= e R R
Ar N7 o o
a Yoy A o | .
N = |
| _ B ] "A_AH\L




7
6
17
31
30
6
7
17
7
8
6
35

) I
-
Fig. &
Fig.5 |
Fig.6

- 197258

L
T ——
X |l
Mo :
U
L

\‘_0111!0

32
17
34
8

s , . o . —“" dy Fudstsl Wikpsusgny Baqima) AA
W oesel GA L2 0 4 gos :






$IT D25172 V5.2 127 @

VV Froibery, Audnpsieilc Dresdea  Ag 307175

197258 -

P27

46

4y

17

o —— — o=

Fig. 10

O

O

=335

N\

@

Fig. 11



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

