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(57) Handlingvorrichtung (4)

zum Handhaben eines
Formteils flr eine Formgebungsmaschine (19), mit
einem Basiselement (5), einem Schwenkarm (2), der
mit dem Basiselement (5) verbunden, um eine erste
Schwenkachse (X,«) verschwenkbar gelagert und von
einem Schwenkarmantrieb (7) bewegbar ist, einem
Auslegerarm (3), der von einem Auslegerarmantrieb
(8) entlang einer Auslegerachse (Y) relativ zum
Schwenkarm  (2) bewegbar ist, wobei die
Relativbewegung des Auslegerarms (3) zum
Schwenkarm (2) unabhéangig von einer Bewegung
des Schwenkarms (2) durchfihrbar ist, und einem
Tragerelement (9), Uber das der Auslegerarm (3) mit
dem Schwenkarm (2) verbunden ist, wobei das
Tragerelement (9) am Auslegerarm 2
verschwenkbar bewegbar gelagert ist und wobei die
Verschwenkbewegungen des Schwenkarms (2) zum
Basiselement (5) und des Tragerelements (9) zum
Schwenkarm (2) zwangsgekoppelt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Handlingvorrichtung zum Handhaben eines Formteils, insbe-
sondere zum Handhaben eines in einer Formgebungsmaschine hergestellten Formteils. Zudem
betrifft die Erfindung eine Anordnung mit einer Formaufspannplatte und einer solchen an, ins-
besondere auf, der Formaufspannplatte angeordneten Handlingvorrichtung. Weiters betrifft die
Erfindung eine Formgebungsmaschine, insbesondere eine Spritzgiemaschine, mit einer sol-
chen Anordnung oder einer Handlingvorrichtung.

[0002] In Industrieanlagen zur Fertigung unterschiedlichster Teile gibt es bereits seit vielen
Jahrzehnten diverse Arten von Handlingvorrichtungen, mit denen Produkte oder einzelne Kom-
ponenten bewegt werden.

[0003] Aus dem gattungsfremden Industriebereich der Palettiersysteme ist dazu beispielsweise
aus der EP 2 722 139 A2 ein entsprechender Apparat bekannt.

[0004] Dieser ist allerdings fir Formgebungsanlagen ganzlich ungeeignet, da aufgrund der
Rahmenférmigkeit nur relativ kleine Teile transportiert werden kénnen. Zudem kann die Bewe-
gung der Teile nur nach oben erfolgen, da der Apparat in Betrieb auf dem Boden steht. Die
raumlichen Bewegungsmaoglichkeiten sind somit begrenzt.

[0005] Eine ebenfalls gattungsfremde multiaxiale Werkzeugkopf-Positioniervorrichtung ohne
Zwangssteuerung von Achsbewegungen miteinander geht aus der US 2006/0242818 A1 her-
VOr.

[0006] Eine weitere Greifvorrichtung mit diversen, nicht zwangsgesteuerten Achsen geht aus
der US 3,984,009 hervor, die dem gattungsfremden Automobilbereich zuzuordnen ist.

[0007] Die Einsatzgebiete gattungsbildender Handlingvorrichtungen sind dagegen Formge-
bungsmaschinen bzw. Spritzgiedmaschinen, bei denen die produzierten Kunststoff- bzw.
Spritzgielteile durch diese Handlingvorrichtungen aus einem Bereich zwischen Formaufspann-
platten der Formgebungsmaschine entnommen und entsprechend weiter transportiert werden.
Bekannt sind dabei sowohl pneumatische als auch servomotorische Linearentnahmegerate,
wobei je nach Groflke der Formgebungsmaschine oder nach Ausfiihrung des Werkzeugs unter-
schiedliche Achshiibe bzw. Standerhéhen vorhanden sein missen. Die HO&henpositionierung
der Entnahmegeréte zur jeweiligen Formgebungsmaschine und der damit verbundenen maxi-
malen Spritzteilgrofe wird dabei zum einen mittels fixer maschinen- und anwendungsabhangi-
ger Anbindungsteile (z.B. Stéander) und zum anderen mit entsprechenden Hublangen der ein-
zelnen Achsen so realisiert, dass die zu entnehmenden Teile Uber die typischen Holme prob-
lemlos dariber transportiert werden kénnen.

[0008] Dazu sei auf die Fig. 1 und 2 verwiesen, wo unterschiedlich grofde Formaufspannplatten
13 mit derselben Handlingvorrichtung 4 versehen sind. Diese Handlingvorrichtung 4 weist ein
Basiselement 5 auf, welches der horizontalen Schlittenachse Z entspricht, entlang der der
Schlitten 1 in Z-Richtung bewegbar ist. An diesem Schlitten 1 wiederum ist eine Horizontaltrager
2 in horizontaler X-Richtung quer zur Z-Richtung verfahrbar. Wiederum an diesem Horizontal-
trager 2 ist der Auslegerarm 3 angebracht und an diesem in vertikaler Y-Richtung verfahrbar.
Dadurch kann ein an der Spitze des Auslegerarms 3 angebrachtes Haltemittel (z. B. eine Greif-
vorrichtung) entsprechend in fast alle Positionen zwischen den Formaufspannplatten 13 bewegt
werden, um ein Formteil bzw. Spritzgief3teil zu entnehmen. Um diese bekannten Handlingvor-
richtungen 4 bei unterschiedlich grofden Formaufspannplatten 13 in moglichst gleicher Art und
Weise einsetzen zu kdnnen, missen zusatzliche Stander 14 vorgesehen sein, die die Grolken-
unterschiede der Formaufspannplatten 13 bzw. der Spritzgiel3teile ausgleichen. Diese zusatzli-
chen Sténder 14 mit der Standerhdhe SH sind relativ aufwandig und kostenintensiv, vor allem
da zu jeder Formaufspannplatte 13, Formgebungsmaschine und Handlingvorrichtung 4 der
Stander 14 individuell angepasst werden muss. Es gibt aber nicht nur eine Abhangigkeit der
Standerhdhe SH von diesen Komponenten, sondern auch von der Grélie des Spritzgief3teils
und von den Arten der am Auslegerarm 3 angeordneten Haltemittel bzw. Hilfsachsen.
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[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher darin, eine gegeniiber dem
Stand der Technik verbesserte Handlingvorrichtung zu schaffen. Insbesondere sollen durch die
Handlingvorrichtung selbst GrofRenunterschiede der Formgebungsmaschine und/oder der er-
zeugten Formteile ausgeglichen werden kénnen, ohne umstandliche zusatzliche Aufsatze bzw.
Stander fertigen und anpassen zu miissen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Handlingvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1
erreicht. Demnach umfasst die erfindungsgemafe Handlingvorrichtung ein Basiselement, einen
Schwenkarm, der mit dem Basiselement verbunden, um eine erste Schwenkachse ver-
schwenkbar gelagert und von einem Schwenkarmantrieb bewegbar ist, einen Auslegerarm, der
von einem Auslegerarmantrieb entlang einer Auslegerarmachse relativ zum Schwenkarm be-
wegbar ist, wobei die Relativbewegung des Auslegerarms zum Schwenkarm unabhangig von
einer Bewegung des Schwenkarms durchflihrbar ist und wobei der Auslegearm vertikal unter-
halb des Basiselements bewegbar ist, und ein Tragerelement, iiber das der Auslegerarm mit
dem Schwenkarm verbunden ist, wobei das Tragerelement am Auslegerarm verschwenkbar
bewegbar gelagert ist und wobei die Verschwenkbewegungen des Schwenkarms zum Basise-
lement und des Tragerelements zum Schwenkarm zwangsgekoppelt sind. Vor allem durch die
Schwenkbarkeit des Schwenkarms kénnen unterschiedliche Gréfken der Formaufspannplatten
bzw. der Formteile ausgeglichen werden, ohne umstandliche Adaptierungen Uber zusatzliche
Sténder vornehmen zu missen.

[0011] Fir einen grolien Bewegungsspielraum sind die Auslegerachse und die Schwenkachse
quer, vorzugsweise normal, zueinander ausgerichtet. Dadurch unterstlitzen bzw. ,verdoppeln®
sich die Bewegungen entlang der Auslegerachse und um die Schwenkachse.

[0012] Prinzipiell kann die Handlingvorrichtung seitlich an der Formaufspannplatte angeordnet
sein. In so einem Fall kann vorgesehen sein, dass die Schwenkachse vertikal ausgerichtet ist,
wahrend die Auslegerachse horizontal ausgerichtet ist und von der Seite her in den Bereich
zwischen Formaufspannplatte eingreifen kann. Vor allem aufgrund des Gewichts der Handling-
vorrichtung ist aber bevorzugt vorgesehen, dass die Handlingvorrichtung auf der Form-
aufspannplatte angeordnet ist. Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass die Auslegerachse vertikal
ausgerichtet ist, wahrend die erste Schwenkachse horizontal ausgerichtet ist. Vor allem durch
die Schwenkbarkeit des Schwenkarms um die erste horizontale Schwenkachse wird - neben
einer Verstellung in horizontaler Richtung - eine zusatzliche Bewegungsmdglichkeit in vertikaler
Richtung geschaffen, sodass die Hohenunterschiede der Formgebungsmaschine bzw. der
gefertigten Formteile ausgeglichen werden kdnnen. Das heil3t, es werden zusatzlich zur reinen
Vertikalbewegung (ber den Auslegerarm auch vertikale Bewegungsmdglichkeiten (ber den
Schwenkarm und dessen Schwenkachse geschaffen. In wiederum anderen Worten bedeutet
das, dass Uber den Schwenkarm sowohl eine Bewegung in horizontaler Richtung als auch in
vertikaler Richtung ermdglicht wird.

[0013] Grundséatzlich sei angefilhrt, dass es bereits diverse Handlingvorrichtungen gibt, bei
denen Schwenkachsen eingesetzt werden. Ein Beispiel daflir ist die US 2012/0294961 A1.
Gemal} dieser Schrift erfolgt aber die Verschwenkbewegung nicht unabhangig von einer linea-
ren Bewegung entlang einer vertikalen Achse. Vielmehr ist die Verschwenkbewegung des
mittleren Hebels immer abhéngig von einer Vertikalbewegung eines ersten Schlittens. Zudem
gibt es auch kein drittes Bewegungselement, das entlang einer dritten Achse selbstandig moto-
risch verstellbar ware.

[0014] Die EP 1 982 799 B1 zeigt einen verschwenkbaren Werkstlicktrager. Auch ein Haupttra-
ger ist auf einem Drehteller drehbar. Im Gegensatz zur vorliegenden Erfindung ist aber ein
Knickarm um eine vertikale Achse drehbar am Horizontalausleger gelagert. Mit dieser Ver-
schwenkbarkeit kann somit keine Unabhangigkeit von einer Standerhdhe erreicht werden.

[0015] Weiters ist auch die EP 1 384 562 B1 bekannt, gemal der zwei horizontale Schlitten
normal zueinander verfahrbar sind. Zudem ist ein dritter Schlitten in einer vertikalen Richtung
verfahrbar. Dariliber hinaus ist am zweiten Schlitten ein zusatzlicher Schwenkantrieb mit einer
horizontalen Achse zum Schwenken des dritten Schlittens vorgesehen. Dadurch kdnnen, je
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nach Bedarf, die ohnehin vorhandenen Bewegungsrichtungen erganzt werden, was zu einer
beschleunigten Bewegung beitragen kann. Nachteilig bei dieser Ausfiihrung ist aber, dass bei
einer Verschwenkbewegung immer der gesamte dritte Schlitten mitgeschwenkt wird, was unter
anderem zu Platzproblemen filhren kann. Zudem kann der verschwenkte dritte Schlitten nicht
so einfach Hindernissen ausweichen. Es gibt somit bei dieser Schrift nur eine Verschwenkachse
zwischen dem zweiten Schlitten und dem dritten Schlitten. Demgegentber gibt es erfindungs-
gemal einerseits eine erste horizontale Schwenkachse, mit der der zusatzliche Hohenausgleich
ermoglicht wird und es gibt eine zusatzliche Verschwenkung zwischen dem Tragerelement und
dem Schwenkarm, wobei die Relativ- bzw. Verschwenkbewegungen des Schwenkarms zum
Basiselement und des Tragerelements zum Schwenkarm zwangsgekoppelt sind. Das heil3t,
wahrend sich der Schwenkarm um die erste horizontale Schwenkachse in eine Drehrichtung
verschwenkt, wird gleichzeitig Giber die Zwangskoppelung durch Verschwenken des Tragerele-
ments zum Schwenkarm in die andere Drehrichtung ausgeglichen, sodass der Auslegerarm in
derselben vertikalen Ausrichtung - bevorzugt parallel zur Vertikalausrichtung der Form-
aufspannplatte - verbleibt. Diese selbe vertikale Ausrichtung wird vor allem bei einer Eins-zu-
eins-Ubersetzung der Verschwenkbewegungen erreicht. Alternativ kénnen aber dennoch davon
abweichende Ubersetzungen - ohne zwingende Beibehaltung der Parallelitat - vorhanden sein.
Wichtig ist, dass aber zwei Verschwenkbewegungen vorhanden sind, die voneinander abhangig
sind. Zudem ist von Vorteil, dass durch Verschwenken des zweiten Bewegungselements Stor-
konturen, welche bei einer herkdmmlichen starren und rein horizontalen Ausfuhrung in bzw.
aullerhalb der Formgebungsmaschine auftreten kdnnen, umfahren werden kénnen.

[0016] Bevorzugte Ausflhrungsvarianten der vorliegenden Erfindung sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0017] Grundsatzlich kann der Schwenkarm bzw. dessen erste Schwenkachse an einer fixen
Position relativ zum Basiselement angeordnet sein. Um aber eine zusatzlichen Freiheitsgrad zu
erlangen, ist bevorzugt vorgesehen, dass am Basiselement ein Schlitten angeordnet ist, der von
einem Schlittenantrieb entlang einer, vorzugsweise horizontalen, Schlittenachse linear beweg-
bar ist. Besonders bevorzugt kann dabei vorgesehen sein, dass der Schwenkarm am Schlitten
um die erste, horizontale Schwenkachse schwenkbar gelagert ist. Somit ist der Schwenkarm
indirekt Uber den Schlitten mit dem Basiselement verbunden. Gemal einem Ausfiihrungsbei-
spiel ist bevorzugt vorgesehen, dass die erste, horizontale Schwenkachse parallel zu dieser
horizontalen Schlittenachse angeordnet ist. Dadurch kann die Anbringung am Basiselement
moglichst bewegungsoptimiert erfolgen. Anders ausgedriickt ist die horizontale Schwenkachse
parallel zur Stirnseite der Formaufspannplatte ausgerichtet.

[0018] Besonders vorteilhaft ist bei der vorliegenden Erfindung vorgesehen, dass der Schlitten-
antrieb, der Schwenkarmantrieb und der Auslegerarmantrieb am Schlitten montiert sind.
Dadurch sind die oftmals relativ schweren Antriebe gewichtsschonend am Basiselement ange-
bracht und sie missen nicht an weit ausgefahrenen Bereichen angebracht sein, wo das Ge-
wicht zusatzliche negative Einflisse auf die Verfahrbewegungen und auf den Kraftaufwand
hatte. Es kann aber durchaus auch vorgesehen sein, dass zumindest der Auslegerarmantrieb
nicht am Schlitten sondern am Schwenkarm oder am Tragerelement befestigt ist.

[0019] Passend zur ersten Schwenkachse ist bevorzugt vorgesehen, dass das Tragerelement
um eine zweite Schwenkachse schwenkbar am Schwenkarm gelagert ist. Besonders bevorzugt
sind dabei diese beiden Schwenkachsen parallel zueinander ausgerichtet. Es werden somit die
Verschwenkbewegungen des Schwenkarms um die erste Schwenkachse und des Tragerele-
ments um die zweite Schwenkachse zwangsgekoppelt. In anderen Worten sind die Ver-
schwenkbewegungen um die beiden Schwenkachsen voneinander abhangig.

[0020] Um einen moglichst vielfaltigen Einsatzbereich zu garantieren, ist bevorzugt vorgesehen,
dass am Auslegerarm zumindest eine zusatzliche, von einem Hilfsantrieb bewegbare Hilfsachse
angebracht ist. Diese Hilfsachse (bzw. Hilfsachsen) kann beispielsweise ein Greifarm, ein Ad-
hasionsgreifer oder ein anderes Handhabungselement sein.

[0021] Grundsatzlich ist der Schlitten meist nur entlang der Schlittenachse linear am Basisele-

3/18



patertami

% :\S‘f?fl’miﬂ‘?ﬁﬂ AT 514 707 B1 201 5'03'1 5

ment in horizontaler Richtung bewegbar. Bevorzugt kann aber auch vorgesehen sein, dass am
Basiselement eine Drehvorrichtung angeordnet ist, Uber die der Schlitten zusatzlich um eine
vertikale Achse rotatorisch bewegbar am Basiselement gelagert ist.

[0022] Fir die Zwangskoppelung des Tragerelements mit dem Schwenkarm sind verschiedene
Varianten mdglich. Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Zwangskoppelung des Tra-
gerelements mit dem Schwenkarm elektronisch Uber eine Steuer- oder Regeleinheit oder me-
chanisch Uber eine Vorrichtung wie einen Riemen, eine Kette, ein Seil, in einem Parallelo-
gramm angeordnete Stangen oder ahnliches erfolgt. Dies bewirkt, dass sich mittels der
zwangsgekoppelten Schwenkbewegungen das Tragerelement immer in zur Formaufspannplat-
te paralleler Ausrichtung befindet. Durch eine andere Ubersetzung, abweichend von einer Eins-
zu-eins-Ubersetzung, kénnte aber auch von dieser Parallelfiilhrung abgewichen werden. Diese
miteinander gekoppelten Verschwenkbewegungen ermdéglichen somit eine Voreinstellung bzw.
Positionierung des Auslegerarms zur entsprechenden Formgebungsmaschine.

[0023] Grundsatzlich ist bei der vorliegenden Erfindung auch von Vorteil, dass jedes Bewe-
gungselement (Schlitten, Schwenkarm, Auslegerarm) mit einem separaten Antrieb ausgestattet
ist und somit unabhangig von den jeweils anderen bewegt werden kann. Nattrlich kann aber
auch eine miteinander Uberlagerte - synchrone - Bewegung erfolgen. Bevorzugt wird diese
Bewegungsiberlagerung Uber die Steuer- oder Regeleinheit gesteuert. Bei der Entnahme des
Spritzteils verfahrt der Schwenkarm und der Auslegerarm typischerweise synchron, um eine
lineare Bewegung zu erzielen. Wichtig ist aber, dass eine unabhangige Bewegung dieser Be-
wegungselemente voneinander auch maglich ist.

[0024] Es kann auch zusatzlich vorgesehen sein, dass eine manuelle Verstellung der gesamten
Vertikalachseinheit erfolgt. Bei nahezu komplett aufgeschwenktem Schwenkarm kdnnte somit
der Auslegerarm nach unten verstellt werden, ohne den zur Verfliigung stehenden Hub in die
vertikale Achsrichtung zu reduzieren. Somit kénnte mit noch weniger unterschiedlichen Hiiben
in vertikaler Richtung ausgekommen werden. In gleicher Art und Weise ist auch eine Verstel-
lung nach oben ebenfalls mdglich.

[0025] Besonders bevorzugt kann weiters vorgesehen sein, dass die einzelnen Bewegungs-
elemente pneumatisch angetrieben werden. Weiters kénnen aber auch verschiedene Arten von
mechanischen Transmissionseinheiten (Riemen, Zahnstangen, Spindeln, usw.) verwendet
werden.

[0026] Bevorzugt ist weiters vorgesehen, dass die einzelnen Bewegungselemente und das
Basiselement aus Blechbiegeteilen bestehen. Alternativ oder zuséatzlich kbnnen auch einzelnen
Komponenten, vor allem der Schwenkarm, das Tragerelement und der Auslegerarm in moder-
ner Leichtbauweise, vorzugsweise in Form von Faserverbundwerkstoffen, besonders bevorzugt
als Organomelt, gefertigt werden. Dies bringt vor allem eine Gewichtsersparnis und somit eine
einfachere Bewegung dieser Bewegungselemente.

[0027] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass der Schlitten und der Auslegerarm in Form
von linear verfahrbaren Schlitten ausgebildet sind. Demgegeniiber ist der Schwenkarm als eine
Art Schwenkhebel ausgebildet.

[0028] Weiters kann bevorzugt vorgesehen sein, dass durch eine seitliche Anordnung des
Auslegerarms relativ zum Schwenkarm auf dem Tragerelement auch durch Schwenken des
Schwenkarms ein Uberfahren der horizontalen Achse bzw. des Basiselements mdglich ist.

[0029] Durch die zentrale Anordnung der einzelnen Antriebskomponenten am Basiselement ist
ein Vorteil hinsichtlich der Massenverteilung bzw. der Verkabelung und Verschlauchung erzielt.

[0030] Durch die Anordnung der zwangsgesteuerten Schwenkplatte (Tragerelement) und somit
auch des Auslegerarms am Ende des Schwenkarms wird die Spritzteilgroie (Teilegrofie verti-
kal) bei eingefahrenem Auslegerarm nicht mehr durch den bisher starren Horizontaltrager be-
grenzt bzw. werden keine Zwischenstlicke mehr zum Ausgleich bendtigt. Zudem fihrt die
schwenkbare Ausflihrung des Schwenkarms zu keiner Kollision mit der Formgebungsmaschine,
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da kein Uberstand in Richtung Spritzseite bzw. Maschinenabdeckungen, wie bei vergleichbaren
Geraten, gegeben ist.

[0031] Schutz wird nicht nur fir eine Handlingvorrichtung sondern auch flr eine Anordnung mit
einer Formaufspannplatte und einer an, insbesondere auf, der Formaufspannplatte angeordne-
ten erfindungsgemaflen Handlingvorrichtung begehrt. Zudem wird Schutz begehrt flr eine
Formgebungsmaschine mit einer erfindungsgemalien Handlingvorrichtung bzw. mit einer erfin-
dungsgemaflen Anordnung. Insbesondere kann als Formgebungsmaschine eine Spritzgielima-
schine, eine Presse oder eine Spritzpresse dienen.

[0032] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der Figu-
renbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele im Folgenden ndher erlautert. Darin zeigen:

[0033] Fig. 1 eine Handlingvorrichtung auf kleiner Formaufspannplatte nach dem Stand
der Technik,

[0034] Fig. 2 eine Handlingvorrichtung auf grofder Formaufspannplatte nach dem Stand
der Technik,

[0035] Fig. 3 ein erstes Ausfilhrungsbeispiel einer Handlingvorrichtung mit dem
Schwenkarm auf einer kleinen Formaufspannplatte,

[0036] Fig. 4 eine Handlingvorrichtung mit dem Schwenkarm auf einer grof3en Form-
aufspannplatte,

[0037] Fig. 5 eine weitere Variante einer Handlingvorrichtung mit Schwenkarm,

[0038] Fig. 6 und 7 3D-Ansichten einer Handlingvorrichtung,

[0039] Fig. 8 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Handlingvorrichtung ohne Schlitten,

[0040] Fig. 9 eine Seitenansicht der Handlingvorrichtung von Fig. 8,

[0041] Fig. 10 eine Rickansicht der Handlingvorrichtung von Fig. 8 und

[0042] Fig. 11 eine Formgebungsmaschine mit einer Formaufspannplatte und einer Hand-
lingvorrichtung.

[0043] Die Fig. 1 und 2 wurden bereits im einleitenden Teil zum Stand der Technik beschrie-
ben.

[0044] Fig. 3 zeigt eine relative kleine Formaufspannplatte 13, auf der tber ein Basiselement 5
eine Handlingvorrichtung 4 montiert ist. Gemeinsam bilden die Formaufspannplatte 13 und die
Handlingvorrichtung 4 die Anordnung 20. Entlang diesem Basiselement 5 ist der Schlitten 1
(erstes Bewegungselement) in Z-Richtung horizontal und linear verfahrbar. An diesem Schlitten
1 wiederum ist der Schwenkarm 2 um die horizontal ausgerichtete erste Schwenkachse X
verschwenkbar gelagert. Dadurch kann der vom Schlitten 1 abgewandte Bereich des Schwenk-
arms 2 sowohl in horizontaler Richtung X quer zur Richtung Z als auch in vertikaler Richtung Y
bewegt werden. An diesem vorderen Ende des Schwenkarms 2 ist zudem ein Tragerelement 9
um die zweite horizontale Schwenkachse W verschwenkbar gelagert (siehe auch Fig. 4). Die-
ses Tragerelement 9 bildet wiederum die Basis fur den Auslegerarm 3 (Schlitten), der relativ
zum Tragerelement 9 in vertikaler Y- Richtung verfahrbar ist. Durch die beiden zwangsgekop-
pelten Verschwenkbewegungen um die jeweils horizontalen Schwenkachsen X,,x und W bleibt
der Auslegerarm 3 auch immer in paralleler Stellung zur Formaufspannplatte 13, wie dies aus
einem Vergleich zwischen den Fig. 3 und 4 hervorgeht. Grundsatzlich ist durch diese Ausfiih-
rungsform einer Handlingvorrichtung 4 der Vorteil gegeben, dass auf einen zusatzlichen Ho-
henanpassungssténder 14 (wie in den Fig. 1 und 2 ersichtlich) verzichtet werden kann, da die
Hoéhenanpassung eben Uber die Verschwenkbarkeit des den Horizontaltrager bildenden
Schwenkarms 2 erreicht wird.

[0045] In Fig. 5 ist zwischen der Formaufspannplatte 13 und dem Basiselement 5 ein Zwi-
schenstlick 16 (Adapterplatte) dargestellt. Dieses kann auch einstlickig mit dem Basiselement 5
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ausgebildet sein. An der Oberseite des Basiselements 5 sind zwei zueinander parallele Fiih-
rungsschienen 15 angeordnet, entlang derer der Schlitten 1 von einem hier nicht naher einge-
zeichneten Schlittenantrieb 6 horizontal entlang der Z-Richtung bewegbar ist. Auf diesem Schlit-
ten 1 ist der Schwenkarmantrieb 7 befestigt, von dem der Schwenkarm 2 um die erste horizon-
tale Schwenkachse X verschwenkbar ist. Am vom Basiselement 5 abgewandten Ende des
Schwenkarms 2 ist das Tragerelement 9 angeordnet, an welchem wiederum der Auslegerarm-
antrieb 8 befestigt ist. Uber diesen Auslegerarmantrieb 8 wird der Auslegerarm 3 in vertikaler
Richtung Y relativ zum Tragerelement 9 bewegt.

[0046] Fig. 6 zeigt ein konkretes Ausflihrungsbeispiel einer Handlingvorrichtung 4, die Uber den
Verbindungssockel 17 an einer hier nicht dargestellten Formaufspannplatte 13 montiert wird.
Dieser Verbindungssockel 17 ist mit dem Basiselement 5 schweildverbunden bzw. einstlickig
mit diesem Basiselement 5 ausgebildet. Am Basiselement 5 sind zwei parallele Fihrungsschie-
nen 15 ausgebildet, entlang derer der Schlitten 1 verfahrbar ist. An diesem Schlitten 1 sind alle,
vorzugsweise elektromotorischen, Antriebe 6, 7 und 8 flir die einzelnen Bewegungselemente 1,
2 und 3 angebracht. Uber den Schlittenantrieb 6 wird das erste Bewegungselement (Schlitten 1)
selbst entlang dem Basiselement 5 in Z-Richtung verfahren. Der Schwenkarmantrieb 7 wiede-
rum dient dazu, das zweite Bewegungselement (Schwenkarm 2) um die erste Schwenkachse
Xt 2u drehen bzw. zu verschwenken. Darilber hinaus dient der Auslegerarmantrieb 8 dazu,
z.B. Uber einen Riemen oder eine sonstige Kraftiibertragung, das dritte Bewegungselement
(Auslegerarm 3) relativ zum Tragerelement 9 in Y-Richtung vertikal zu bewegen. Zudem dient
eine mechanische Vorrichtung 12 (im konkreten Fall eine Stange eines Parallelogramms) dazu,
dass die Verschwenkbewegungen um die erste Schwenkachse X, und um die zweite
Schwenkachse W zwangsgekoppelt werden, sodass das Tragerelement 9 und mit dieser der
Auslegerarm 3 immer in vertikaler Ausrichtung verbleiben. Am unteren Ende des Auslegerarms
3 kann - wie schematisch dargestellt - noch ein vierter Antrieb, namlich der Hilfsantrieb 10,
angebracht sein, Uber den eine Hilfsachse A (z. B. ein Greifer) bewegbar ist, um eine bessere
Handhabung von Spritzgief3teilen zu ermoglichen.

[0047] Auch in Fig. 7 ist aus einer anderen Perspektive diese Ausflihrungsvariante einer Hand-
lingvorrichtung 4 ersichtlich, wonach die Antriebe 6, 7 und 8 allesamt am Schlitten 1 angeordnet
sind. Zudem sind auch die beiden Schwenkachsen X, und W noch besser erkennbar. Die
Zwangssteuerung Uber die mechanische Vorrichtung 12 kann durch Stangen, Riemen, Ketten,
Seile oder ahnliches erfolgen. In Fig. 7 ist zudem schematisch eine Steuer- oder Regeleinheit
11 eingezeichnet, Uber die die einzelnen Antriebe 6, 7 und 8 gesteuert bzw. geregelt werden
kénnen.

[0048] In Fig. 8 ist ein Ausflhrungsbeispiel einer Handlingvorrichtung 4 ohne Schlitten 1 ge-
zeigt. Diese Handlingvorrichtung 4 ist Uber das Basiselement 5 an der hier nicht dargestellten
Formaufspannplatte 13 befestigt. An diesem Basiselement 5 wiederum ist der Schwenkarm 2
um die erste horizontale Schwenkachse X, drehbar gelagert. Am basiselementfernen Ende
des Schwenkarms 2 ist das in Fig. 10 dargestellte Tragerelement 9 angeordnet, (iber das eine
Verbindung mit dem Auslegerarm 3 gegeben ist. Der Auslegerarm 3 ist in bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel nicht rein linear entlang der vertikalen Auslegerarmachse Y sondern drehbar um
die Achse D bewegbar, wodurch eine gleichzeitige Bewegung in X-Richtung und in Y-Richtung
gegeben ist. Am Ende dieses Auslegerarms 3 ist wiederum die Hilfsachse A angeordnet, mit
der die Formteile gehandhabt werden kdnnen. Auf das Tragerelement 9 wirkt die nicht naher
dargestellte Vorrichtung 12 zur Zwangskoppelung der Verschwenkbewegungen um die erste
horizontale Schwenkachse X, und um die zweite horizontale Schwenkachse W, wodurch die
Frontseite des Auslegerarms 3 immer in einer vertikalen und nicht geneigten Ausrichtung bleibt.
Fig. 9 zeigt eine Seitenansicht zu Fig. 8. In Fig. 10 ist ein Zahnrad 24 dargestellt, wobei Uber
das Zahnrad 18 (siehe Fig. 8), das Zahnrad 24 und einen nicht dargestellten Zahnriemen eine
Drehbewegung der Hilfsachse A moglich ist.

[0049] Abschlief3end ist in Fig. 11 noch ein Ausschnitt einer Formgebungsmaschine 19 darge-
stellt, wobei nur ein Teil der Schlief3seite ersichtlich ist. Die Spritzseite mit dem Einspritzaggre-
gat ist gar nicht dargestellt. Die Einhausung 22 bildet einen Schutz bzw. eine Sicherheitsbarrie-
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re. Die Formaufspannplatte 13 ist auf dem Rahmen 21 befestigt. Auf der Stirnseite 23 der For-
maufspannplatte 13 wiederum ist die Handlingvorrichtung 4 (ber das Basiselement 5 ange-
bracht. Die Handlingvorrichtung 4 und die Formaufspannplatte 13 bilden zusammen die Anord-
nung 20. Die dargestellte Handlingvorrichtung 4 entspricht in diesem Fall dem zweiten Ausfiih-
rungsbeispiel ohne Schlitten 1.

[0050] Allgemein sei noch angeflihrt, dass aus dem Stand der Technik zahlreiche Handlingro-
boter bekannt sind, bei denen Bewegungen um unzahlige Achsen und/oder Drehpunkte mdg-
lich sind. Der Vorteil der vorliegenden Erfindung liegt aber unter anderem darin, dass nur relativ
wenige Bewegungsachsen vorhanden sind, wodurch die Handlingvorrichtung recht unkompli-
ziert und glnstig herstellbar ist. So ist fir eine mdglichst einfache Bewegung nur eine
Schwenkbewegung des Schwenkarms 2 um die erste, vorzugsweise horizontale, Schwenkach-
se X, eine Schwenkbewegung des Tragerelements 9 um die zweite, vorzugsweise horizonta-
le, Schwenkachse W und eine lineare oder drehbare Bewegung des Auslegerarms 3 notwen-
dig, um bereits wesentliche Vorteile gegenliber der Stand der Technik zu erreichen. Bevorzugt
ist zusatzlich eine rein lineare Bewegung - gegebenenfalls (berlagert mit einer Drehbewegung -
des Schlittens 1 gegeben. Darlber hinaus kann auch eine Hilfsachse A drehbar und/oder linear
bewegbar am Auslegerarm 3 gelagert sein.

[0051] Prinzipiell sei zur Erfindung noch ausgefiihrt, dass samtliche Angaben zur horizontalen
bzw. vertikalen Ausrichtung fur den Einbauzustand der Handlingvorrichtung 4 an einer Formge-
bungsmaschine 19 gelten. Es gilt zudem fiir alle Angaben hinsichtlich vertikaler und horizontaler
Ausrichtung der einzelnen Achsen, dass diese auch relativ stark abweichend von einer genau-
en Vertikalen oder Horizontalen ausgebildet sein kdnnen. Das heif3t, die genaue Ausrichtung
der einzelnen Achsen kann um 20 Grad, bevorzugt nur um maximal 10 Grad, von einer genau-
en Vertikalen oder Horizontalen abweichen.
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Patentanspriiche

1. Handlingvorrichtung (4) zum Handhaben eines Formteils fir eine Formgebungsmaschine

(19), mit

- einem Basiselement (5),

- einem Schwenkarm (2), der mit dem Basiselement (5) verbunden, um eine erste
Schwenkachse (X.t) verschwenkbar gelagert und von einem Schwenkarmantrieb (7)
bewegbar ist,

- einem Auslegerarm (3), der von einem Auslegerarmantrieb (8) entlang einer Ausleger-
achse (Y) relativ zum Schwenkarm (2) bewegbar ist, wobei die Relativbewegung des
Auslegerarms (3) zum Schwenkarm (2) unabhangig von einer Bewegung des Schwenk-
arms (2) durchftihrbar ist und wobei der Auslegerarm (3) vertikal unterhalb des Basise-
lements (5) bewegbar ist, und

- einem Tragerelement (9), Uber das der Auslegerarm (3) mit dem Schwenkarm (2) ver-
bunden ist, wobei das Tragerelement (9) am Auslegerarm (2) verschwenkbar bewegbar
gelagert ist und wobei die Verschwenkbewegungen des Schwenkarms (2) zum Basise-
lement (5) und des Tragerelements (9) zum Schwenkarm (2) zwangsgekoppelt sind.

2. Handlingvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Auslegerachse (Y) normal zur ersten
Schwenkachse (X.) ausgerichtet ist.

3. Handlingvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Auslegerachse (Y) vertikal ausge-
richtet ist.

4. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die erste Schwenkachse
(Xiot) horizontal ausgerichtet ist.

5. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei am Basiselement (5) ein
Schlitten (1) angeordnet ist, der von einem Schlittenantrieb (6) entlang einer normal zur
Auslegerachse (Y) ausgerichteten, vorzugsweise horizontalen, Schlittenachse (Z) linear
bewegbar ist.

6. Handlingvorrichtung nach Anspruch 5, wobei der Schwenkarm (2) am Schlitten (1) um die
erste Schwenkachse (X..t) schwenkbar gelagert ist.

7. Handlingvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, wobei die erste Schwenkachse (Xo) parallel
zur Schlittenachse (Z) ausgerichtet ist.

8. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei der Schlittenantrieb (6), der
Schwenkarmantrieb (7) und der Auslegerarmantrieb (8) am Schlitten (1) montiert sind.

9. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei der Auslegerarmantrieb (8)
am Schwenkarm (2) oder am Tragerelement (9) montiert ist.

10. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei das Tragerelement (9) um
eine zweite, vorzugsweise horizontale, Schwenkachse (W) schwenkbar am Schwenkarm
(2) gelagert ist.

11. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei am Auslegerarm (3) zu-
mindest eine zusatzliche, von einem Hilfsantrieb (10) bewegbare Hilfsachse (A) angebracht
ist.

12. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei am Basiselement (5) eine
Drehvorrichtung angeordnet ist, Uber die der Schlitten (1) zusatzlich um eine vertikale Ach-
se rotatorisch bewegbar am Basiselement (5) gelagert ist.

13. Handlingvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei die Zwangskoppelung des
Tragerelements (9) mit dem Schwenkarm (2) elektronisch lber eine Steuer- oder Re-
geleinheit (11) oder mechanisch Uber eine Vorrichtung (12) wie einen Riemen, eine Kette,
ein Seil, in einem Parallelogramm angeordnete Stangen oder ahnliches erfolgt.
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14. Anordnung (20) mit einer Formaufspannplatte (13) und einer an, insbesondere auf, der

Formaufspannplatte (13) angeordneten Handlingvorrichtung (4) nach einem der Anspriiche
1 bis 13.

15. Formgebungsmaschine (19), insbesondere Spritzgiemaschine, mit einer Handlingvorrich-
tung (4) nach einem der Ansprtiche 1 bis 13.

16. Formgebungsmaschine, insbesondere Spritzgielimaschine, mit einer Anordnung (20) nach
Anspruch 14.

Hierzu 9 Blatt Zeichnungen
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Fig.8
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Fig 9
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