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Injection molding plant with at least one in- HEERE 7 T T/ ]
jection molding machine (1), with a system for N % y
changing the molding tool (5), and a transport de- RERgN L || Ll Ll L
vige for conveying component containers for fin- ) o 2 7 8 B N
ished injection molding components. The transport A(\————'ﬁ g 2
| dewice (3) for conveying the component containers = a
| iis dlesigned, in the region of the injection molding ——
| machine (1) at the same time as the transport device - =
for conveying the molding tools (5), and the transfer "
| device (2) is arranged on the actual injection mold- — 5 S e N
| ing machine (1). The transport device (3) is a com- "

mercially-available roller conveyor, and the mold-
ing tools (5) are accommodated on tool cassettes (4),
which correspond in their shape and dimension to the component containers. As a result the place available on the injec-

tion molding machine (1) is increased and the expense incurred by the transport devices is considerably reduced.

{37) Zusammenfassung

Eine SpritzgieBanlage mit mindestens einer SpritzgieBmaschine (1), mit einer Einrichtung zum Wechseln des Gieb-
| -werkzeuges (5) sowie mit einer Transportvorrichtung zum Beférdern von Teilebehiltern fiir fertige SpritzgiefBteile. Die
“Transportvorrichtung (3) zum Beférdern der Teilebehilter ist im Bereich der SpritzgieBmaschine (1) zugleich als die Trans-
portvorrichtung zur Befdrderung der Giewerkzeuge (5) ausgebildet und die Ubergabevorrichtung (2) ist an der SpritzgieR-
maschine (1) selbst angeordnet. Die Transportvorrichtung (3) ist ein handelsiiblicher Rollenforderer, und die GieBwerk-
zeuge (5) sind auf Werkzeugkassetten (4) aufgenommen, die in ihrer Form und Abmessung den Teilebehiltern entspre-
chen. Hierdurch wird der an der Spritzgiemaschine (1) zur Verfiigung stehende Platz vergréssert und der fiir die Trans-
portvorrichtungen zu treibende Aufwand erheblich verringert.
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Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBanlage mit den Merkmalen

-

gemaf dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Im Zuge der Rationalisierung ist es von zunehmender Bedeutung,
den Betrieb von SpritzgieBmaschinen zu automatisieren. Dies
gilt vor allem auch fiir den Wechsel der GieRwerkzeuge beim

Umriisten, da dieser insbesondere bei grossen und daher sehr

_schweren Werkzeugen enorm zeitaufwendig 1ist, sowie auch fur

den Abtransport der von der SpritzgieSmaschine produzierten
SpritzgieBteile. Bei einer bekannten SpritzgieBanlage der
vorstehend angegebenen Art (vgl. z.B. DE-0S 35 Ol 000) sind
hierzu Transportvorrichtungen zur Befdrderung des GieBwerk-
zeuges sowie zum Wegfordern der die Spritzgiefiteile auf-
nehmenden Teilebehdlter vorgesehen. Die Transportvorrichiung
zur Befdrderung des GiePBwerkzeuges ist ein ferngesteuerter,
langs Schienen oder einer Induktionsschleife verfahrbarer
Wagen, der zwei Pldtze fir Giefwerkzeuge aufweist und ge-
steuert an eine genau definierte Position an der GieRmaschine
verfahren werden kann, so daB durch die in den Wagen inte-
grierte Ubergabevorrichtung das in der SpritzgieBmaschine
befindliche GieRwerkzeug auf den Wagen aufgenommen und das
von diesem - beispielsweise von einer Vorwdrmstation her

- herangefdrderte neue GieBwerkzeug in die SpritzgieBmaschine
eingebracht werden kann. Auf der Bedienungsgegenseite der
SpritzgieBmaschine ist eine Transportvorrichtung, beispiels-
weise eine Rollenbahn, angeordnet, auf der Teilebehdlter
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zur Aufnahme der fertigen SpritzgieSteile zu- und weggefdrdert
wercgen. Die Teilebehdlter werden curch ein Handlinggerdt oder
einen Manipulator an der SpritzgieBmaschine beschickt, der

nach jedem Spritzzyklus das oder die'SpritzgieSteiTe aus der
Formh6h1dng entnimmt und in den auf der TranspcrtVOrrichtung
geréde bereitstehenden Teilebehilter ablegt.

Nachteilig an diesen bekannten SpritigieﬁaﬁIagen ist, daB der
technische Aufwand fur die erwghnten Transportvorrichtungen,
insbesondere fir diejenigen zur Befdrderung der GieBwerkzeuge,
und folglich deren Preis auBerordentlich hoch ist. Das betrifft
sowohl den Aufbau des die GfeBwe%kzeuge—beférdernden;Wagens

@dls auch den steuerungstechnischen Aufwand, weil der Wagen

zur Herausnahme des nicht mehr bengtigten Gie%werkieuges aus
der SpritzgieBmaschine und zum Einbringen des neuen GieBwerk-
zeuges entweder gesteuert in eine entsprechende andere Positicn
verfahren oder die auf dem Wagen vorgesehene drehbare Plattform
um 180° gewendet werden muf und weil in der Regel auch ein
Umsetzen der GieBwerkzeuge von dem Wagen auf Gabelstapler

oder mittels Kran beim Verbringen der GieBwerkzeugg vom und

zum Werkzeuglager erforderlich ist. Dariiber hinaus beschrinkt
¢gie Anordnung voh'Schienen oder der genannten Induktions-.
sch]eifé,AIéngs denen der Wagen an gdie Spritzgieﬁmas;hine
herangefihrt wird, die Anbringung Qnd den Einsatz von Peripherie-

geréten an der SpritzgieBmaschine.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Spritzgiefanlage der eingangs
genannten Art, insbesondere die Anordnung der erwdhnten Trans-
portvorrichtungen, dahingehend zu verbessern, daB der konstruktive
und steuerungstechnische -Aufwand dafiir erheblich verringert und  °
der an der SpritzgfeBmaschine zur Verfigung stehende Raum ver-

grossert wird.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe geldst durch die Merkmale
gemaf3 dem Kennzeichen des Patentanspruches 1. '
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Der Erfindung liegt zundchst die Erkenntnis zugrunde, daB es
prinzipiell moglich ist, die Transportvorrichtungen fur die
GieBwerkzeuge und fiur die Teilebehdlter so auszugestalten,
dzR sie fur beide Funktionen geeignet sind, und dann anstelle
zweier getrennter Trensportvorrichtungen nur eine einzige
dzvcon vorzusehen, die zweckmd@ssigerweise auf der Bedienungs-
gegenseite der SpritzgieBmaschine angeordnet ist. Hierdurch
ict bereits eine betrdchtliche Einsparung sowchl an konstruktivem
Aufwand als auch an Platzbedarf erzielbar. Weiterhin beruht die
Erfindung zuf der Uberlegung, daf durch eine - an sich bereits
bekannte - Anordnung der Ubergabevorrichtung fir die GieBwerk-
zeuge &n der SpritzgieBmaschine selbst der damit zunédchst ent-
stehende grossere Aufwand durch die daraus resultierende
Mgglichkeit bei weitem lberkompensiert wird, daB die Transport-
vorrichtung sehr viel einfacher ausgestaltet und z.B. aus
handelsiiblichen Bauteilen erstellt werden kann. Wird beispiels-
'weisé gemgh einer moglichen AusthrungsfoFm als Transportvor-
richtung ein ferngesteuert've?fahrbarer Wagen eingesetzt, so
kann dieser suBerst einfach und daher billig aufgebaut sein,
wenn zur Helterung des GieBwerkzeuges auf dem Wagen eine
Kassette vorgesehen ist, deren Form und Abmessungen mit den-
jenigen des Teilebehdlters fur die fertigen SpritzgieBteile
Ubereinstimmen. Der Wagen ist somit als Transportgerdt fir’
diese Kassetten und die Teilebehdlter in gleicher Weise ver-

wendbar und hat reine Forderfunktion.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
ist jedoch die Transportvorrichtung ein Stetigforderer, z.B.
eine angetriebene Rollenbahn oder ein Gurtforderer, da solche
Forderanlagen als standardisierte fordertechnische Komponenten
im Handel erhdltlich sind. So gibt es beispielsweise diese Art
von Forderern bereits abgestimmt auf die MaBe der sogenannten
Europaletten, die zum Versand auch der fertigen SpritzgiefB-
teile eingesetzt werden. Durch entsprechende Abstimmung der
erwihnten Kassette zur Aufnahme der GieBwerkzeuge kdnnen diese
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Stetigfdrderer daher sowohl die Europaletten bzw. die davon

gehaltenen Teilebehdlter als auch die Kassetten mit den

GieBwerkzeugen fordern.

Ein weiterer bedeutsamer Vorteil, der mit dem Einsatz der

Stetigfdrderer einhergeht, liegt darin, daB scwohl die Teile-

behilter als auch die Kassetten fir die GieBwerkzeuge an
be]iebiger'SteTIe des Forderers aufgesetzt werden konnen,
sofern die zur Positionierung des GieBwerkzeuges an der
SpritzgieSmaschine erforderlichen Elemente an der Kassette
angeordnet sind und Uber diese die Antriebssteuerung des
Stetigfgrderers beeinflusst wird. Das vereinfacht die Uber-
gabe der GieBwerkzeuge mittels Kran, Gabelstapler od.dgl.,
wenn diese beispielsweise aus dem Werkzeugspeicher geholt
werden, auf die Transportvorrichtung erheblich, weil in
Forderladngsrichtung ein prazises Aufsetzen nicht ﬁotwendig
ist und infolge der Abstimmuhg der Forderer-Querabmessungen
auf die Kassettenabmessungen die exakte Lage durch den
Fgrderer selbst bestimmt wird.

Weitere Vorteile und Merkmale der vor]iegenden Erfindung
ergeben sich auérder'nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfﬁhrungsbeispie]e anhand der beiliegenden Zeichnungen

sowie aus weiteren Unteransprichen. In den Zeichnungeh zeigen:

Fig. 1 eine rein schematische Draufsicht auf eine SpritzgieB-
anlage nach der Erfindung;

Fig. 2 einen Querschnitt langs der Linie II-II in Fig. 1;
Fig. 3 bis 5 Stirnansicht, Seitenansicht und Draufsicht
der GieBwerkzeugkassette in vergrdsserter, deut-

ticherer Darstellung;

Fig. 6 eine Draufsicht in vergrossertem Malstab auf die
Ubergabevorrichtung;
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Fig. 7 einerDetai1darste11ung eines an dem Giefwerkzeug

vorgesehenen Hakenelements;

Fig. 8 eine Detaildarstellung, teilweise geschnitten, eines
Kettenantriebsrades der Ubergabevorrichtung;

Fig. 9 eine Detaildarstellung eines Sicherungsanschlages

an einer GieBwerkzeugkassette;

Fig.10 ein Anordnungsschema einer Spritzgiefmaschine mit
Stetigforderer als Transportvorrichtung, aus dem
die Beschickung des Stetigforderers hervorgeht, und

Fig.1l ein zur Fig. 10 analoges Anordnungsschema, bei der
anstelle eines Stetigférderers ein Wagen als Transport-
vorrichtung zum Einsatz kommt.

GemiB der Darstellung in den Fig. 1 und 2 setzt sich das

gezeigte Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemdssen

SpritzgieBmaschinenanlage aus einer im Ganzen mit 1 bezeichneten

SpritzgieBmaschine, einer an dieser angeordneten Ubergabevor-

richtung 2 und einer Transportvorrichtung 3 zusammen. Die

SpritzgieBmaschine 1 weist eine Spritzeinheit 11, Aufspann-

platten 12, 13 mit einer Konsole 14 zur Sufnahme des GieBR-

werkzeuges (z.B. nach der DE-0S 35 01 000) sowie eine SchlieB-
einheit 15 auf. Da mit Ausnahme der Anordnung der (bergabe-
vorrichtung 2 an der SpritzgieBmaschine diese von herkgmmlicher

Gestaltung sein kann, bedarf.es an dieser Stelle keiner ndher-

gehenden Erlduterungen zu Aufbau und Funktion der Spritz-

gieBmaschine.

Die Ubergabevorrichtung 2 und Einzelheiten davon sind aus
den Fig. 1, 6 und 8 ersichtlich. Die Ubergabevorrichtung 2
ist fest an der SpritzgieBmaschine 1 angeordnet und weist
ein Rollendeck 21 sowie eine diesem zugeordnete'endlose Zug-
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1 kette 22 mit zwei Kettenantriebsradern 23 auf. Beide Trume
der Zugkette 22 liegen angendhert in ein und derselben
Horizontalebene; in dem gezeigten Austhrungsbefspiél handelt
es sich um eine Doppelrollen-Kette, in deren Glieder jeweils

5 eine Verzahnung der mit einer Doppe1ver2ahnung 23' ausge-
statteten Kettenantr1ebsrader 23 eingreift. Eines der beiden
Kettenantriebsrdder 23 ist durch einen nicht gezeigten
Kettenantriebsmotor angetrieben, der durch das Hauptprogramm
der SpritzQieBhaschinehan]agé in einer Weise gesteuert

10 wird, die aus der nachfolgenden Funktionsbeschreibung
deutlich wird. An der Zugkette 22 sind 1in e1nen Abstand,
dessen Bedeutung spater noch erlsutert w1rof der im ge-
zeigten Ausfihrungsbeispiel genau der halben Lange der lug-
kette 22 entspricht, zwei vertikal hochstehende Eingreif-

15 stifte 24 angeordnet, die in Hakenelemente 25 des GieBwerk-

zeuges 5 eingreifen kdnnen. Die Eingreifstifte 24 sind von

zylindrischer Gestalt, iber Winkel 26 mit der Oberseite bzw.

Unterseite eines_Kettengliedes der Zugkette 22 verschraubt

und weisen an ihrem oberen Ende einen Kopf 27 von grgsserem

20 Durchmesser auf. Das an dem GieBwerkzeug 5 befestigte
Hakenelement (s. Fig. 7) weist auf seiner Unterseite eine
Eingriffsnut 28 mit einer erweiterten=E1ntrittSmUndung auf,
deren Querschnitt T-férmig ist, so daB der Kopf 27 der
Eingreifstifte 24 darin einfahren kann und gegen ein Heraus-

25 ziehen nach unten gesichert ist. Das geschlossene Ende der
Eingriffsnut 28 bildet eine Erweiterung, die zur Verrastung
des Kopfes 27 in dessen eingefiigtem Zustand beim Herein- oder
Herausbewegén des GieBwerkzeuges 5 (s. Doppelpfeil in Fig. 7)
dient. 7

30
Die Ubergabevorr1chtung 2 istim 6b . bekqnnt und bedarf
deshalb im Hinblick auf ihren we1teren Aufbau und ihre
Funktionsweise hier keiner niheren Erlduterung.

35
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Die Transportvorrichtung 3 ist ein handelsiblicher Rollen-
fsrderer mit zueinander parallel angeordneten Tragrollen 31,
die in einem Gestell 32 gelagert und durch eine nicht ge-
zeigte umlaufende Kette um ihre Langsachsen in Drehung ver-
setzbar sind. Die Tragrollen 31 besitzen im Bereich ihrer
beiden Enden jeweils Bunde 33, die einen Abstand von 800 mm
entsprechend dem BreitenmaB der Europalette voneinander auf-
weisen. Diese Bunde 33, deren einander zugewendete seitiiche
Flanken konisch in den zylindrischen Tragrollenumfang lber-
gehen kdnnen, dienen zur seitlichen Fihrung einer Werkzeug-
kassette 4, die in den Fig. 3 bis 5 naher dargestellt ist.
Die Werkzeugkassette 4 tragt das GieRBwerkzeug 5, das aus

zwei Werkzeughdlften besteht. Die Werkzeughdlften weisen an
ihrer Rickseite jeweils eine Adapterplatte 51 auf, deren
Abmessungen fiir alle GieBwerkzeuge 5 unabhangig von deren
Hohe und Art gleich sind (vgl. wieder DE-03 35 01 000).

Uber die nach unten vorstehenden Rénder der Adapterplatten 51
stitzt sich das GieBwerkzeug 5 auf der Werkzeugkassette ¢ ab.

Die Kassette 4 besteht aus einer durch Langsstebe 41 ver-
steiften Grundplatte 42, die in der Nghe ihrer vorderen

und hinteren Stirnseite Lagerplatten 43 fir drehbar gelagerte
Walzen oder Rollen 44 trigt. Die Rollen 44 bilden ein Rollen-
deck, des durch zwei senkrecht zu den Rollenlangsachsen und
parallel zueinander verlaufende Fihrungsschienen 45 in zwei
Deckabschnitte unterschiedlicher Breite unterteilt ist.

Der in seiner Breite etwa auf die Dicke der Werkzeug-Adapter-
platte 51 abgestimmte hintere Rollendeckabschnitt 46 dient
als Fihrungspur fir die Adapterplatte 51. Auf dem breiteren
vorderen Rollendeckabschnitt 47 stitzt sich die vordere
Adapterplatte 5lab.Die Breite dieses Rollendeckabschnitts

47 ermoglicht die Abstiitzung von GieBwerkzeugen 5 mit unter-
schiedlicher Werkzeughthe; in Fig. 4 ist die Adapterplatte
eines verhiltnismassig niedrigen Werkzeuges gestrichelt an-
gedeutet (vgl. hierzu DE-0S 32 20 911). .
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An der der SpritzgieBmaschine 1 zugewendeten Seite trégt
die Kassette 4 einen Induktivgeber 48, der mit einem ent-
spfechenden Induktivaufnehmer 49 an derVUbergébevor-
richtung 2 zusammenwirken kanhr(s. Fig. 6). Der Geber 48
und der Aufnehmer 49 bilden zusammen eine Positionier-
einrichtung, deren Signale von der nicht gezeigten Steuer-
ginrichtung der Sprltzg1e6masch1nenan1aoe in dem Sinne
verarbeitet werden, daf bei einer gecense1t1cen Ausr1chtung
der beided,Positionlere1emente 48, 49 der Antrieb des
Rollenfdrderers 3 zum Stillstand gebracht wird. Auf der

der SpritzgieRfmaschine 1 zugewendeten Seite des schmalen
Rollendeckabschnitts 46, der als Fiihrungspur fiir die

eine Adapterplatte 51 dient, ist éine im Ganzen mit 50
bezeichnete Sicherungseinrichtung'anGEOrdnet die dazu
dient, ein Herunterrutschen des G1eBwerkzeuges 5_.von der
'Werkzeugkassette 4 auf dieser Seite wihrend des Transports
zu verhindern. Die -Sicherungseinrichtung 50 weist einen .
Sicherungsbolzen 501 auf, der in einer Schwalbenschwanz-
fihrung 502 verschiebbar gefiihrt ist. Die Schwalbenschwanz-
fiihrung 502 ist an einer mit den Stirnseiten der Lager-
platten 43 verbundenen Wand befestigt. Durch eine nicht
gezeigte Feder ist der Sicherungsbolzen 501 in der .nach

 oben ausgefahrenen Stellung gehalten, in der er iliber der

Ebene des Rollendeckabschnitts 46 liegt und damit ein
Herausfahren des GieBwerkzeuges 5 blockiert. Wie spdter

noch erl&utert wird, kann der Sicherungsbolzen 50 gesteuert
nach unten gezogen werden, um den Rollendeckabschnitt 46
freizugeben und das GieBwerkzeug 5 durch die Ubergabe-
vorrichtung 2 von dem Rollendeck 46, 47 herunterziehen

zu kdnnen. Auf der gegénﬁberliegenden Seite sind die Rollen-
deckabschnitte 46, 47 durch eine feste Anschlagplatte 50°
gesichert. '
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Wie aus Fig. 9 im einzelnen hervorgeht, ist der Sicherungs-
bolzen 501 auf seiner Unterseite zu einem Haken 503 ge-
staltet, der im Verlauf der Fdrderbewegung der Werkzeug-
kassette 4 auf der Transportvorrichtung 3 in das seitlich
offene Hakenmaul eines Druckschuhes 504 am Ende der Kolben-
stange eines Pneumatikzylinders 501 einfahren kann. Wie
spiter noch erliutert wird, dient der Druckschuh 504,
betsdtigt durch den Pneumatikzylinder 505 und gesteuert

durch die Steuereinrichtung der SpritzgieBmaschinenanlage,
zum Herunterdriicken des Hakens 503 und demit zur Ver-
schiebung des Sicherungsbolzens 501 aus dessen Blockier-
stellung in eine Freigabestellung, in der der Rollendeck-
abschnitt 46 freigegeben ist. Zugleich hintergreifﬂ der
Druckschuh 504 in seiner unteren Lage den Hakem 503 und
koppelt auf diese Weise die Werkzeugkassette 4 formschlissig
an die Ubergabevorrichtung 2, an der der Pneumatikzylinder 5

iber eine Konsole 506 befestigt ist.

An dem Hakenelement 25 des GieBwerkzeuges 5 und an der

der Transportvorrichtung 3 zugewendeten Seite der Ubergabe-
vorrichtung 2 kdnnen auferdem Codetrager 508, 509 vorge-
sehen sein, die anhand von beispielsweise festgespeicherten
Informationen eine Priifung daraufhin gestatten, ob das

von der Kassette 4 herangefdrderte GieBwerkzeug 5 dem in

der SpritzgieBmaschine 1 vorgesehenen Ablaufprogramm ent-
spricht. Diese Uberpriifung erfolgt ebenfalls anhand des
Hauptprogramms in der Steuereinrichtung der SpritzgieB-
maschinenanlage. Die Codetrdger 508, 509 liefern diese Infor-
mation in dem Augenblick, in dem sie beim Heranfordern des
GieBwerkzeuges 5 miteinander zur Deckung gelangen und sich
dadurch gegenseitig, z.B. magnetisch, beeinflussen. Handelt
es sich nicht um das vorgesehene GieBwerkzeug 5, so blockiert
das Hauptprogramm der SpritzgieBmaschinenanlage die Ubergabe
des GieBwerkzeuges und 16st beispielsweise einen Alarm aus.
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Die Fig. 10 und 11 zeigen prinzipiell Verknipfungsmdglich-
keiten der Transportvorrichtung 3 der erfindungsgeméssen
Spritzgiefanlage mit dem weiteren Transportsystem des
Betriebes. So endet an dem einen Ende der Transportvor-
richtung 3 eine Schienenbahn 60, auf der ein Wagen mit
einem dafauf in einer Horizontalebene drehbar gelagerten
Rollendeck 61 verfahrbar ist. Die Rollen des Rollendecks

61 konnen durch einen nur angedeuteten Antrieb 62 in beiden
Drehrichtungen um ihre L¥ngsachsen angetrieben werden. Je
nach der Drehstellung des Ro]lendecks'él ist dieses entweder
zu der Transportvorrichtung 3 oder zu zwei weiteren Rollen-
bahmen 7 und 8 ausgerichtet. Die Rollenbahn 7 ist Teil eines
Transportsysteﬁs fir TeiWebehETter 71, die zur Aufnahme
fertiger SpritzgieBteile dienen, und steht mit einem Lager
fiir die Teilebehdlter 71 und/oder einer Versandstelle in
Verbindung. Die Rollenbahn 8 dient zur Aufnahme von GieB-
werkzeugen 5 und befindet sich im Bereich einer nicht ndher
dargesté11tén Vorwarmstation, in der die GieBwerkzeuge 5
vor ihrem Einsatz an der'SpritzgieBmaschine 1 Qortemperiert
werden. Eine zu der Ro11§nbahn 8 parallele weitere Rollen-
bahn 81 fuhrt beispie]sweisé zu einem nicht gezeigten Werk-
zeuglager fiir die GieBwerkzeuge 5.

Die Wirkungsweise der 1ﬁ'den Fig. 1 bis 9 dargestellten
erfindungsgemdssen SpritzgieBanlage wird unter Einbeziehung
der in Fig. 10 dérgesfellten Verknipfung mit dem weiteren
Transportsystem des Betriebes nachfolgend erlautert:

Es sei'angenommen, daB sich in der SpritzgieBmaschine 1 noch
kein GieRwerkzeug 5 befindet, jedoch durch den Rollendeck-
Wagen 61 aus dem nichtrgezeigtenrwerkzéug]ager iber die
Rollenbahn 81 ein GieBwerkzeug 5 in die Vorwdrmstation ver-
bracht worden ist, das nunmehr auf der Rd]]enbahn 8 steht.
Das GieBwerkzeug 5 befindet sich dabei bereits auv einer
Werkzeugkaséette 4. Durch die Gesamtsteuerung derVSpritz-
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gieRanlage gesteuert, fahrt der Rollendeck-Wagen 61 auf

der Schienenbahn 60 zundchst in die aus Fig. 10 ersichf-
liche Position, schwenkt daraufhin das Rollendeck 61 um

90°, so daR es mit der Rollenbahn 8 fluchtet und uUber-

nimmt auf nicht niher gezeigte Weise die Werkzeugkassette 4
mit dem darauf befindlichen GieBwerkzeug 5 von der Rollen-
bahn 8. Die Ubergabe kann durch eine nicht gezeigte Schiebe-
vorrichtung erfolgen, die der Rollenbahn 8 zugeordnet ist.
Nach erneuter Drehung des Rollendecks 61 um 90° bis zur
Ausrichtung mit der Transportvorrichtung 3 wird das Rollen-
deck 61 durch den Antrieb 62 angetrieben, so daf die darauf
stehende Werkzeugkassette 4 an die Transportvorrichtung 3
ibergeben wird. Spdtestens zu diesem Zeitpunkt schaltet auch
der nicht geze1gte Antrieb fir die Transportvorr1chtung ein,
so daB die Tragro11en 31 angetrieben werden und die Werkzeug-
kassette 4 zur SpritzgieBmaschine 1 hin fordern. Zundchst
wird die Transportvorrichtung 3 rasch angétrieben, jedoch

zu dem Zeitpunkt, an dem die Induktivelemente 48, 49 der
Positioniereinrichtﬁ}g sich einander nidhern, auf Schleich-
gang umgeschaltet. Diese langsame Bewegung der Transport-
vorrichtung 3 setzt sich solange fort, bis durch Steuerung
der Positioniéreinrichtung 48, 49 der als Fihrungsspur
dienende Rollendeckabschnitt 46 der Werkzeugkassette 4

mit einer Genauigkeit von etwa + 5 mm gegeniuber der ent-
sprechenden Fiihrungsspur 29 und damit gegeniiber der Konsole
14 der Werkzeugaufspannplatte 13 ausgerichtet ist. Zu diesem
Zeitpunkt hat auch der der Transportvorrichtung 3 zugewendete
Eingreifstift 24, der sich zu dieser Zeit am &duBersten Punkt
der Zugkette 22 und des Kettenrades 23 befindet, in das
Hakenelement 25 des GieBwerkzeuges 5 eingegriffen und der
Haken 503 des Sicherungsbolzens 501 ist in das Maul des
Druckschuhes 504 eingefahren. Durch ein entsprechendes Signal,
das z.B. von den Positionierelementen 48, 49 bei deren Uber-
einstimmung abgegeben werden kann, wird nunmehr der Pneumatik-
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zylinder 505 betitigt, so daB der Druckschuh 504 den
Sicherungsbolzen 501 nach unten bewegt und guBerdem eine
formschlissige Koppélung'zwischen dem Haken 503 und dem
Druckschuh 504 zustande kommt, durch die die Werkzeugkassette
4 an der UbergabevorrichtuhQVZ'festgeTegt wird. Nunmehr,
weiterhin gesteuert von der Steuerungsvorrichtung der Spritz-
gieBan]age,tritt die Ubergabevorrichtung 2 in Tdtigkeit,

d.h. die Kettenrdder 237werden,durch deren nicht gezeigten

“Antriebsmotor angetrieben. Da sich der ZuBerste Eingreif-

stift 24 in Eingriff mit der Nut 28 des Hakenelements 25
befindet und im Lzuf seiner Bewegung in deren rUckartige
Erweiterung gelangt, wird durch die Betdtigung der Zugkette
22 das GieBwerkzeug 5 auf die Rollenbahn 21, 29 der Ubergabe-
vorrichtung 2 gezogen. Der Abstand der beiden Eingreifstifte
24 voneinander auf der Zugkette 22 entspricht genzu dem Ab-
stand der Nuten 28 in den Hakenelementen 25, die an den -
gegeniiberliegenden Seiten des GieBwerkzeugs 5 angebrécht
sind. Diese Hakenelemente 25 liegen einander auch beziglich
der parallel zur Forderrichtung der Transportvorriﬁhtung 3
gedachten Mittellinie des Giefwerkzeuges 5 génau gegenuber
und ihre Eingreifnuten 28 sind, ohne daB das aus der
zeichnerischen Darstellung deutlich hervorgéht, so tief
geTegt, daB der sich noch nicht mit dem Hakenelement 25

in Eingriff befindende Eingreifstift 24 sich unter dem GieB-
werkzeug 5 hindurchbewegen kann. Aufgrund der geschilderten
Anordnung kommt dieser weitere Eingreifstift schiieBlich

mit dem an der Rickseite des GieBwerkzeuges 5 angeofdneten
weiteren Hakehe]ement'ZS'in Eingriff. Zu diesem Zéitpunkt
befindet sich das GieBwerkzeug 5 voll auf dem Rollendeck.
21,'29'der UbergabeVorrichtung 2. Durch einen nunmehr an-
schlieBenden weiteren Umlauf der Zugkette 22, in dessen
Verlauf der mit dem‘érsten Hakenelement 25 zundchst in Ein-
griff befindliche Eingreffstift 24 sich daraus wieder 10st,
wird das GieBwerkzeug 5 auf die Konsolen 14 der Werkzeugauf-
spannplatten 12, 13 aufgeschoben.'Durch eine kurze Weiter-
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bewegung der Zugkette 22 wird der Eingreifstift 24 aus dem
Eingriff mit dem Hakenelement 25 zunachst freigegeben und

dann nach der Fixierung und Positionierung des GieBwerk-
zeuges an den Werkzeugaufspannplatten 12, 13 wieder in die
Lage verbracht, die aus Fig. 6 zu ersehen ist* Die Fixierung
des GieBwerkzeuges 5 an den Werkzeugaufspannplatten 12, 13
erfolgt in bekannter Weise (vgl. hierzu z.B. DE-0S 35 01 000).

Nach dem Einbringen des GieBwerkzeuges 5 in die SpritzgieB-
maschine 1 fihrt durch Umsteuerung der Transportvorrichtung
3 die nunmehr leere Werkzeugkassette wieder zurick und
verldsst die Transportvorrichtung 3 iber den Rollendeck-
Wagen 61, der sie ggf. an die Rollenbahn 81 Ubergibt, so
daB sie von dort zum nicht gezeigten Werkzeugspeicher zurick-
gebracht werden kann. Nunmehr wird Uber die Rollenbahn 7 ein
Teilebehdlter 71 in entsprechender Weise Uber den Rollen-
deck-Wagen auf die Trangportvorrichtung 3 gebracht und von
dieser an eine Stelle vor der SpritzgieBmaschine 1 bewegt,
an der er sich im Ubergabebereich eines in Fig. 10 nur
schematisch angedeuteten Manipulators 100 befindet. Aufbau
und Wirkungsweise eines solchen Manipulators sind an sich
bekannt und bedirfen hier keiner Erlduterung. Nach dem Ein-
setzen der Arbeitszyklen der SpritzgieBmaschine 1 konnen
durch den Manipulator 100 fertige SpritzgieRteile in
den Teilebehilter 71 hinein abgelegt werden. Je nach dem
Produktionsumfang konnen mehrmals gefiillte Teilebehdlter

71 von der SpritzgieBmaschine 1 weg und leere Teilebehdlter
71 zu dieser hin gefgrdert werden. Ist die Produktion be-
endet und der letzte Teilebehdlter 71 abtransportiert, so
wird gesteuert eine leere Werkzeugkassette 4, z.B. wieder
aus dem nicht gezeigten Werkzeugspeicher; in gleicher Weise
wie oben beschrieben zur SpritzgieBmaschine 1 verbracht

und dort positioniert. Das in der SpritzgieBmaschine 1
befindliche GieBwerkzeug 5 wird nunmehr in umgekehrter

*in der er aufer Eingriff mit dem Hakenelement 25 ist.
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Vorgangsweise durch die Ubergabevorrichtung 2 aus der
SpritzgieBmaschine 1 herausgezogen und an_die leere

‘Werkzeugkassette 4 geschoben. Nachdem die Werkzeugkassette

4 mit dem zuletzt benutzten GieBwerkzeug 5 die Transport-
vorrichtung”3'ver1assen'hai,—kann eine in der Zwischenzeit
in der Vorwirmstation auf der Rollenbahn 8 befinﬁ]iche
neue Werkzeugkassette 4 mit einem darauf befindlichen
GieBwerkzeug 5 in gleicher Weise zur SpritzgieBmaschine

1 hin verbracht werden, um das GieBwerkzeug 5 in der
Spritzgiefimaschine zu montieren. Die nunmehr wieder

Teere Werkzeugkassette 4 wird erneut abtransportiert und
ein Teilebehdlter 71 an ihre Stelle an der SpritzgieB-
maschine 1 verbracht. Nunmehr kann die Produktion mit

dem neuen GieBwerkzeug 5 fdrtgesetzt werden.

Die Fig. 11 macht deutlich, daB anstelle der als Rollen-
forderer ausgebildeten Transportvorrichtung 3 auch ein
beispfélsweise léngs Schienen 90 verfahrbarer Rollendeck-
Wagen 91 eingesetzt werden kann, dessen Rollendeck eben-
falls in einer Horizontalebene verschwenkbar ist. Der
Rollendeck-Wagen 91 ist in gleicher Weise, wie das fir

die Transportvorrichtung 3 geschildert ist, sowoh] zur
Aufnahme von Werkzeugkassetten 4 als auch von Teilbehdltern
71 ausgebi]det'unq'kann entspfechend zur SpritzgieBmaschine
1 hin verfahren und gegeniiber dieser positioniert werden.

Es versteht sich, daB die Verkniipfung der??britzgieﬁmaschine
1 zugeordneten Transportvorrichtung 3 bzw. des Rollendeck-
Wagens 91 mit dem weiteren TranépoftSystem des Betriebes

auf beliebige Weise und abweichend von der Daréte11ung in
den Fig. 10 und 11 erfolgen kann. So kann beispielsweise

an die Stelle des Rollendeck-Wagens 61 eine Krananlage oder
ein Gabelstapler od.dgl. treten, durch die die Transport-
vorrichtung 3 beschickt bzw. entsorgt wird. Weiterhin ver-
steht sich, daB einzelne Funktionselemente der geschilderten

PCT/DE87/60308
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Ausfiihrungsbeispiele durch andere Elemente ersetzt werden
konnen, die entsprechende Funktion haben. So ist beispiels-
weise anstelle der Induktiv-Positioniereinrichtung 48, 49
auch eine Lichtschranke oder eine auf mechanischen Kontakt
ansprechende Endschalter-Kombination einsetzbar. Der
Pneumatikzylinder 505 kann entsprechend durch andere Be-
tatigungseinrichtungen fir den Druckschuh 504 ersetzt

sein, z.B. durch einen Hydraulikzylinder oder einen Elektro-
magnet. SchlieBlich kann anstelle einer den Sicherungs-
bolzen 501 in der Blockierstellung haltenden Feder der
Sicherungsbolzen 501 so streng in der Schwalbenschwanz-
fihrung -502 gefiihrt sein, daP er selbsttdtig seine einmal
eingenommene Lage einhdlt, und anstelle eines Sicherungs-
bolzens kann auch ein die Breite der Rollendeckabschnitte
46, 47 ganz erfassender Sicherungsbigel vorgeseheh sein.
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Anspriuche
1. Spritzgiebenlege mit mindestens einer Spritzgiefmaschine,
mit einer Einrichtung zum Wechseln des Gielfwerkzeuges der
Spritzgielmaschine, die eine Transpoertvorrichiuncg zur Ee-

forcerung des Giefwerkzeuges l&ngs einer bestimmien Forder-
wi

"
-
m

bahn zur Spritzgiefmeschine hin.unc von dieser weg

eine (Ubercabevcorrichtung zur Ubergabe des Giefwerkzeuces
~veon der TranspcrtvorrichtUng an c¢ie Spritzciefmaschine und

umgekehrt umfasst, mit einem Manipulator zur Entnehre

fertiger Sprifzgieﬁtefle dgus der SpritzgieSmeschine und

zu deren Ablegen in einen Teilebehilter und mit einer cem

Meanipulator zugeordneten Transportvorrichtung zum Be-

fordern des Teilebeh&lters l&ngs einer Fdrderbahn von der

SpritzgieBmaschine weg und zu dieser hin,

dsdurch cekennzeichnet, ,

de die Ubergabevorrichtung (2) an der Spritzgiefmaschin

(1) angeordhet ist und daB die Trensportvorrichtung (3

zum BefGrdern des Teilebehdlters (71) im Bereich der Spritz-

gieBmaschine (1) zugleich als die Transportvorrichtung z '

Befdrderung des GieBwerkzeuges (5) ausgebildet ist.

2. Anlzge nach Anspruch 1, dacurch gekennzeiéhnet, daB zur
Helterung des Giefwerkzeuges (5) auf der Transportver-
richtung (3, 21) eine Kassette (4) vorgesehen ist, deren

Form und Abmessungen mit denjenigen cdes Teilebeh&lters (71)

ibereinstimmen.
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Anlezge nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, ceaf

die Trensportvorrichtung ein ferngesteuert verfeahrberer Wacen

(S1) ist.

o

Anlzge nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, cei

Gie Trensportvorrichtung (3) ein Stetigforcerer, z.8. €ine

encetriebene Rollenbahn oder ein Gurtforderer, ist.

Lnlece nach cen Ansprichen 2 und &, dadurch cekennzeichnet,

daf cer Stetigfirderer in seiner Ereite zuf cie Kessetle (&)

Enlezge nach einem der Anspriiche 2 bis 5, decurch gekennzeichnet,
caB cie Kessette (4) zur Halterung ces Giefwerkzeuges (5) auf
ihrer Cberseite eine Fuhrungsfliche oder Rollenbahn (&%) zum
yerschieben des Giefwerkzeuges (5) in cen Werkzeugreum der

SpritzgieBmeschine (1) aufweist.

Anlezge nach einem der Anspriiche Z bis 6, bei cder an der Spritz-
¢ieRmeschine und an der Transportvorrichtung fir das Gief-
werkzeug Positionierelemente zur gesteuerten Positionierung

des GieBwerkzeuges relativ zur Spritzgiefmaschine angeordnet
sing, dadurch gekennzeichnet, daB die der Transportvorrichtung
(3) zugeordneten Positionierelemente (48) an der Kassette (4)
engeordnet sind und auf die Antriebssteuerung des wagens (S1)

bzw. des Stetigfdrderers (3) wirken.
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