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{ / | — 200 der das wenigstens eine Greifwerkzeug iiber einen Werkzeugarm derart
; [~ mit dem Ausleger koppelt, dass ein Verschwenken des Werkzeugarms
; T ; relativ zum Ausleger und/oder der Authahme entlang eines Bogenmal-
""""""" Tttt betrages unterstiitzt ist, wobei die Schwenkbewegungen um die Ausle-
FIGA1 gerschwenkpunkte wenigstens teilweise derart gesteuert und/oder koor-

diniert sind, dass eine resultierende Bewegungskinematik des Greifwerk-
zeugs durch wenigstens teilweise iiberlagerte Schwenkbewegungen un-
terstiitzt ist, die sich einer Linearbewegung annéhert.
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Handhabungsvorrichtung fiir Reifen

Die Erfindung betrifft eine Handhabungsvorrichtung fiir Reifen, aufweisend wenigs-
tens ein Greifwerkzeug und einen Ausleger, wobei der Ausleger mit einem ersten
Auslegerschwenkpunkt an einer Aufnahme derart festgelegt ist, dass ein Verschwen-
ken des Auslegers relativ zur Aufnahme entlang eines Bogenmallbetrages unter-
stitzt ist und dass der Ausleger einen zweiten Auslegerschwenkpunkt aufweist, der
das wenigstens eine Greifwerkzeug Uber einen Werkzeugarm derart mit dem Ausle-
ger koppelt, dass ein Verschwenken des Werkzeugarms relativ zum Ausleger
und/oder der Aufnahme entlang eines BogenmafRbetrages unterstitzt ist.
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Die Herstellung eines Reifens, beispielsweise fur Fahrzeuge wie Autos oder Motor-
rader, ist ein extrem aufwandiger Prozess, der aus einer Vielzahl von Herstellung-
und Prozessschritten besteht. Ursachlich dafiir ist der komplizierte, aus einer erhebli-
chen Zahl von verschiedenen Einzelkomponenten bestehende Reifenaufbau. Hinzu
kommt, dass diese Vielzahl von Komponenten unter Druck- und Temperatureinwir-
kung, der sogenannten Vulkanisierung, miteinander verbunden werden mussen. Der
Vulkanisierungsprozess ist ebenfalls maRgeblich hinsichtlich der Material- und Haf-
tungseigenschaften des fertigen Reifens.

Nicht nur der fertige Reifen als Endprodukt des Reifenherstellungsprozesses, son-
dern bereits der Reifenrohling ist ein hochkomplexes und aus vielen Halbzeugele-
menten bestehendes Bauteil. Infolge des vielschichtigen Aufbaus miussen die Einzel-
komponenten zundchst und vor einem Vulkanisierungsvorgang zusammengefugt
werden, d.h. die Reifenkomponenten werden gréRenrichtig vereinzelt und lage-, posi-
tions-, orientierungsgenau einer Karkasstrommel zugefiihrt, die sich innerhalb einer
Reifenaufbaumaschine befindet. Auf diese Weise wird der Reifenrohling hergestelit

und fir die Vulkanisierung vorbereitet.

Viele der Reifenkomponenten liegen als bahn- und/oder bogenférmige Halbzeuge
vor: Verschiedene Gummimischungen und kautschukbasierende Kompositwerkstof-
fe, Textigewebe bzw. Textilkord, Stahlgurtelgewebe und kautschukummantelte
Wulstkerne. Um diese bahn- und/oder bogenférmige Halbzeuge der Karkasstrommel
zuzufihren, werden innerhalb einer Reifenaufbaumaschine teilweise Lagenserver

verwendet.

Infolge der erheblichen Anzahl von Produktionsschritten sind Produktionsstatten in
groRen Hallen realisiert und umfassen fiir die einzelnen Produktionsschritte geeigne-
te Maschinen, Anlagen und Handhabungsmittel. Ergénzt werden diese Produktions-
linien oder Produktionszentren durch Prestream- und Downstream- Equipment zur
Vorbereitung von Reifenkomponenten oder Nachbereitung beziehungsweise Verpa-

ckung der fertigen Reifen.
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Ein haufig erforderlicher Nachbehandlungsprozess nach der Vulkanisation kann
durch eine gezielte Abkuhlung des restwarmebehafteten Fertigreifens und optional
unter einer Innendruckbeaufschlagung erfolgen. Da der restwarmebehafteten Fertig-
reifen strukturell instabil und sehr empfindlich ist, werden an die Handhabungsvor-
richtungen zur Reifenentnahme aus dem Behandlungsraum der Reifenvulkanisier-
maschine und an den Transport beziehungsweise das Einlegen in die Nachbehand-
lungseinrichtung, besonders hohe Anforderungen gestellt. Daher werden Handha-
bungsvorrichtungen mit geeigneten Greifwerkzeugen ausgestattet, die auch die emp-
findlichen Reifen greifen und aufnehmen kénnen. Greifwerkzeuge dieser Ausbildung
sind aufwandig und kostspielig.

Handhabungsvorrichtungen, die wegen ihrer Funktion innerhalb des Reifenherstel-
lungsprozesses und in Bezug auf den Behandlungsraum der Reifenvulkanisierma-
schine auch als Belader oder Entlader bezeichnet werden missen den handzuha-
benden Reifen oder Reifenrohling Gber Wegstrecken in allen Raumrichtungen bewe-

gen und gegebenenfalls die Reifenorientierung dndern.

Weiterhin missen Bewegungen und Orientierungsdnderungen méglichst schnell
durchgefiihrt werden, um die benétigten Handhabungs- und Transportzeiten gering
zu halten und die Gesamtprozesszeit der Reifenherstellung zu minimieren.

Auch koénnen Positionierungsgenauigkeiten mit geringer Lage- und/oder Orientie-
rungsabweichung zum Anforderungsspektrum von Handhabungsvorrichtungen zéh-
len. Diese kénnen beispielsweise bei dem Beladen beziehungsweise Einlegen des
Reifenrohlings in die Reifenform, in den Container oder den Behandlungsraum erfor-
derlich sein. Positionierungsprazision ist auch erforderlich wenn die restwarmebehaf-
teten Fertigreifen zum Zweck der Nachbehandiung in den Post Cure Inflator oder den
Post Cure Device eingelegt werden, beispielsweise um den Fertigreifen mit seiner

Reifenwulst lagegenau auf dem Reifenteller abzulegen.
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Handhabungsvorrichtungen werden haufig durch einer an einer Basis festgelegten
Auskragung gebildet. Die Auskragung ist an einem Ende mit der Basis uber ein Ge-
lenk verbunden und weist in der Regel an ihrem anderen Ende ein Greifwerkzeug
auf. Die gelenkige Festlegung der Auskragung an der Basis unterstiutzt dessen Ver-

schwenken relativ zur Basis.

Nachteilig an diesen Konstruktionen ist, dass die realisierbaren Wegstrecken der
Greifwerkzeuge durch die Auskragungslénge definiert, festgelegt und erheblich ein-
geschrankt sind.

Ein weiteres Problem gattungsgemaler Handhabungsvorrichtungen ist die be-
schrankte Bewegungskinematik. Werden Bewegungsfreiheitsgrade der greifwerk-
zeugtragenden Auskragung oder Ausleger durch ein Gelenk realisiert, kann der Aus-
leger lediglich um diesen Drehpunkt verschwenkt werden. Als Konsequenz ist es den

Greifwerkzeugen nur méglich, sich langs eines Kreisbogens zu bewegen.

Durch die eingeschrankten Wegstrecken und die auf Kreisbégen festgelegten Bewe-
gungsmuster der Handhabungsvorrichtungen beziehungsweise der Greifwerkzeuge,
miissen Vorrichtungen dieser Art raumlich sehr nah an der Reifenvulkanisiermaschi-
ne platziert sein, um mit den Greifwerkzeugen den Behandlungsraum erreichen und
die Reifenrohlinge einlegen beziehungsweise die Fertigreifen entnehmen zu kénnen.
Infolge dieses Platzierungszwanges muss in der Regel eine Handhabungsvorrich-

tung einer Reifenvulkanisiermaschine zugeordnet sein.

Ublicherweise kann deshalb die Handhabungsreichweite nicht auf eine zweite oder
mehrere Reifenvulkanisiermaschinen erstreckt werden. Insbesondere wegen der
aufwandigen und kostspieligen Konstruktion der Greifwerkzeuge, die auch fiir sehr
empfindliche restwarmebehaftete Fertigreifen bei dessen Entnahme aus der Reifen-
vulkanisiermaschine geeignet sein mussen, ist diese Nutzungseinschrankung erheb-

lich nachteilig.
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Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Handhabungsvorrichtung fiir Reifen bereitzustel-
len, welche die genannten Nachteile wenigstens teilweise reduziert und eine kosten-
gunstige Gesamtkonstruktion unterstitzt.

Zur Losung schlagt die erfindungsgemale Konstruktion vor, eine Handhabungsvor-
richtung mit wenigstens einem Ausleger und wenigstens zwei Auslegerschwenkpunk-
ten bereitzustellen, deren Schwenkbewegungen wenigstens teilweise zu einer Ge-
samtbewegungsbahn gekoppelt sind, dessen resultierende Bewegungskinematik
sich einer Linearbewegung annahert.

Die Erfindung erkennt, dass die Weiterentwicklung von im Stand der Technik be-
kannten sogenannten ,SCARA"-Roboterarmen (Selective Compliance Assembly Ro-
bot Arm) die genannten Nachteile bisher verwendeter Handhabungseinrichtungen
wenigstens teilweise reduziert und in einem kleineren erforderlichen Schwenk-

und/oder Arbeitsraum miindet.

Gattungsgemafie Schwenkarmroboter verfigen in der Regel Uber einen in horizonta-
ler Richtung schwenkbaren Gelenkarm mit einer vorzugsweise seriellen Kinematik
und verfugen vielfach Uber vier Freiheitsgrade, die auf eine Handhabung in planpa-
rallelen Flachen begrenzt ist. Die erste Drehachse bildet der um eine Basis drehbare
Schwenkarm, dessen Gelenk die zweite Drehachse abbildett Am Ende des
Schwenkarms ist die dritte Drehachse verwirklicht durch eine vertikale Z-Achse zur
Aufnahme eines Greifers oder von Werkzeugen vorgesehen, die als vierte Achse

auch um ihre Langsachse gedreht werden kann.

Die Roboterarmbasis kann horizontal und/oder vertikal verfahrbar angeordnet sein,
beispielsweise realisiert tiber hochgenau fuhrende Kugelrolispindeln oder geeignete
Gleitfuhrungen. Auf diese Weise kénnen durch den damit geschaffenen funften Frei-
heitsgrad innerhalb eines definierten Arbeitsraumes jeweils zueinander planparallele
Arbeitsebenen angefahren und den Handhabungsfunktionen zugénglich gemacht

werden.
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Ein sechster Freiheitsgrad kann bereitgestellt werden durch eine vertikale und/oder
beliebige Drehachse zwischen der Basis und der horizontalen und/oder vertikalen
Verfahrbarkeit, sodass die anfahrbaren und planparallel zueinander angeordneten
Arbeitsebenen im Raum geneigt sein kénnen. Durch den sechsten Freiheitsgrad ist
es weiterhin moglich, dass je nach Ablauffolge beziehungsweise Bewegungskombi-
nation entlang wenigstens zwei der bereitgesteliten Freiheitsgrade auch nicht zuei-
nander planparallel liegende Arbeitsebenen anfahrbar und damit dem Handhabungs-
raum zuganglich sind.

Die Erfindung erkennt, dass eine wenigstens teilweise Kombination von wenigstens
zwei Freiheitsgraden in Verbindung mit geeigneten Bewegungs- und/oder Beschleu-
nigungs- und/oder Bremskombinationen Handhabungskinematiken generiert, die in
besonders vorteilhafter Weise zum Beladen und/oder Entladen von Reifenvulkani-
siermaschinen und Vor- bzw. Nachbereitungsanlagen fur Reifen oder Reifenrohlin-

gen verwendbar sind.

Ein weiterer Erfindungsgedanke sieht vor, dass die Weiterentwicklung der Handha-
bungsvorrichtung basierend auf einer Schwenkarmtechnik insbesondere eine In-
tegration mehrerer Belade- oder Beschick- und/oder Entladungsfunktionen. Es ist
vorgesehen, eine Handhabungsvorrichtung unter Ausnutzung der erfindungsgema-
Ren Freiheitsgradkombinationen und Handhabungskinematiken insbesondere nicht-
simultan fur die Handhabungsaufgaben von wenigstens zwei benachbart angeordne-

ten Reifenvulkanisiermaschinen zu optimieren.

Um die optimierte Weiterentwicklung zu erreichen, sind die Schwenkarme der Hand-
habungsvorrichtung sowie die resultierende Bewegungskinematik derart gestaltet,
dass innerhalb des definierten Arbeitsraumes die Arbeitsebenen angefahren werden
kdnnen als auch den dazu notwendigen Bewegungsraum zu minimieren oder zumin-
dest zu reduzieren. Dazu wird die Bewegungskinematik derart gestaltet, dass sich
die Verfahr- und Verschwenkwege moglichst einer Linearbewegung zwischen den

Arbeitsebenen annahern.
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Je nach Art der Handhabungsfunktion kann es sich bei dem zu handhabenden Ob-
jekt um einen Reifenrohling oder einen Fertigreifen handeln. Die Arbeitsebenen um-
fassen insbesondere die Punkte an denen die Objekte aufgenommen und/oder abge-
legt werden mussen. Diese Punkte kénnen Magazine, Zwischenspeicher, Zufuhrein-
richtungen oder dergleichen vor eine Reifenvulkanisiermaschine sein, die Heizstelle
beziehungsweise Vulkanisierform in der Reifenheizpresse, Nachbereitungsanlagen
des Fertigreifens nach der Vulkanisation oder deren Abtransporteinrichtungen wie
beispielsweise Foérderbander, Krangehange, Palettierungsmaschinen, Packautoma-

ten usw.,

Infolge der erfindungsgemalen Ausgestaltungen der Handhabungsvorrichtung erge-
ben sich neben der wenigstens teilweisen Reduzierung der Nachteile des Standes

der Technik weitere additive oder alternative Vorteile:

- Baubreiten- und Arbeitsraumreduzierung durch Annaherung der Handha-
bungs- und Verschwenkwege zwischen den Anfahrpunkten an eine Line-
arbewegung,

- Kostenreduzierung durch die zumindest teilweise Integration der Handha-
bungsaufgaben fiir wenigstens zwei Reifenvulkanisiermaschinen oder Rei-
fenherstellungslinien, sodass die Anzahl der Handhabungsvorrichtungen
reduzierbar ist,

- Gleiches gilt fur die Peripherie, Energieversorgung, Steuerung und Rege-
lung der Handhabungsvorrichtungen,

- durch die Reduzierung des Arbeitsraumes fir die Handhabungsvorrichtung
steht mehr Raum fir beispielsweise Formwechsel der Reifenheizpresse
zur Verfiigung,

- die Greifermitten und damit die Anfahrpunkte kénnen individuell und sehr
prazise eingestellt werden,

- jedem der einzelnen Freiheitsgrade hinterlegten Bewegungsteilkinematiken

kénnen gleiche oder unterschiedliche oder variierende Beschleunigungs-
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und Verzégerungsfunktionen in gesteuerter oder geregelter Weise einge-
pragt werden.

Ein Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Handhabungsvorrichtung fur Reifen

ist in den Figuren dargestellt. Es zeigen:

Figur 1:

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4.

die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage mit zwei Reifenvulkanisiermaschinen (100), zwei
Nachbehandlungsstellen (301) und zwei ZufOhrpiatzen (302) von Rei-
fenrohlingen (200°) sowie zwei Handhabungsvorrichtungen (30) in Form

eines Beladers (33) und eines Entladers (31) und

die Draufsicht auf einen schematisch dargesteliten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage analog zu Figur 1, wobei sich die zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30) in Form eines Beladers (33) und eines Entla-
ders (31) in einer von Figur 1 abweichenden Positions- und Bewe-

gungskinematiksituation und

die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage analog zu Figur 1 und 2 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30) in Form eines Beladers (33) und eines Entla-
ders (31) in einer zueinander synchronen Bewegungskinematiksituation

und

wiederum die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich
einer Reifenherstellungsanlage mit den zwei Handhabungsvorrichtun-
gen (30), wobei der Belader (33) die Bewegungskinematik von dessen
Anfahrpunkt (300, 110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100)
in Richtung des Anfahrpunktes des Rohlingsstands (300, 302) und der
Entlader (31) die Bewegungskinematik von dessen Anfahrpunkt (300,
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Figur 5:

Figur 6:

Figur 7:

Figur 8:

110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100) in Richtung des
Anfahrpunktes der Nachbehandlungsstelle (300, 301) realisiert und

eine weitere Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich
einer Reifenherstellungsanlage mit den zwei Handhabungsvorrichtun-
gen (30) in exemplarischen Schwenkarmpositionen relativ zueinander
sowie Richtungen der Bewegungskinematiken und

die Draufsicht auf den schematisch dargestellten Bereich einer Reifen-
herstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 5 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstel-
lung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifen-
rohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) mdoglich ist
und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und mit einer resultie-
renden Bewegungskinematik (RBK) in Richtung eines Anfahrpunktes
innerhalb der Nachbehandlungsstelle (300, 301) beispielsweise reali-

siert durch einen PCI (Post Cure Inflator) und

die Draufsicht auf den schematisch dargestellten Bereich einer Reifen-
herstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 6 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstel-
lung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifen-
rohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) mdglich ist
und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und mit einer resultie-
renden Bewegungskinematik (RBK) aus Richtung eines Anfahrpunktes
innerhalb der Nachbehandlungsstelle (300, 301) heraus gezeigt ist und

die Draufsicht auf den schematisch dargesteliten Bereich einer Reifen-
herstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 7 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstel-
lung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifen-
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Figur 9:

Figur 10:

Figur 11:

rohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) méglich ist
und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung im Anfahrpunkt (300)
einer Transporteinrichtung (60) verharrt und

die Draufsicht auf den schematisch dargestelliten Bereich einer Reifen-
herstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 8 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstel-
lung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifen-
rohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) mdoglich ist
und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und mit einer resultie-
renden Bewegungskinematik (RBK) in Richtung eines Anfahrpunktes
(300,110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100) und

die Draufsicht auf den schematisch dargesteliten Bereich einer Reifen-
herstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 9 mit den zwei Handha-
bungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstel-
lung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifen-
rohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) méglich ist
mit einer resultierenden Bewegungskinematik (RBK) in Richtung eines
Anfahrpunktes (300,110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine
(100) und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und mit einer re-
sultierenden Bewegungskinematik (RBK) in Auswartsrichtung eines An-
fahrpunktes (300,110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100)

sowie

die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage mit zwei Reifenvulkanisiermaschinen (100), zwei
Nachbehandlungsstellen (301) und zwei Zufthrplatzen (302) von Rei-
fenrohlingen (200°) sowie zwei Handhabungsvorrichtungen (30) in Form
eines Beladers (33) und eines Entladers (31) in einer zu Figur 1 spie-

gelverkehrten Schwenkarmstellung.
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Figur 1 zeigt die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage mit zwei Reifenvulkanisiermaschinen (100), zwei Nachbe-
handlungsstellen (301) und zwei Zufihrplatzen (302) von Reifenrohlingen (200°) so-
wie zwei erfindungsgemaRe Handhabungsvorrichtungen (30) in Form eines Beladers
(33) und eines Entladers (31).

Die Darstellung ist beispielhaft und zeigt zwei in vorteilhafter Weise parallel und be-
nachbart angeordnete Reifenherstellungslinienbereiche. Kernelement jeder Reifen-
herstellungslinie ist jeweils eine Reifenvulkanisiermaschine (100) mit vor- und nach-
gelagerten peripheren Elementen wie beispielsweise ein Rohlingsstand (302)
und/oder eine Nachbehandlungsstelle (301) z.B. in Form eines PCIl (Post Cure Infla-
tor).

Die Erfindung erkennt, dass bei der in Figur 1 gezeigten parallel und benachbart an-
geordneten Reifenherstellungslinien jeweils vor und nach der in jeder Linie enthalte-
nen Reifenvulkanisiermaschine (100) nur eine Handhabungsvorrichtung (30) erfor-
derlich ist. Diese erheblich kostensparende Realisierung von Reifenherstellungslinien
ist durch die besonderen Eigenschaften der erfindungsgemallen Handhabungsvor-
richtung (30) unterstitzt. Trotz der Kostenvorteile beim Einsatz von jeweils einer
Handhabungsvorrichtung (30) vor und nach parallel angeordneten Reifenvulkani-
siermaschinen (100) ist der Einsatz auch in einer ,stand-alone“ Reifenhersteliungsli-

nie unterstitzt und vorteilhaft.

In Produktions- oder Materialflussrichtung gesehen vor der Reifenvulkanisiermaschi-
ne (100) ist eine Zufuhrung (302) fur Reifenrohlinge (200°) vorgesehen. Die Zuflih-
rung (302) beinhaltet in funktionaler Weise einen Arbeits- oder Anfahrpunkt (300), der
aus der Sicht der Handhabungsvorrichtung (30) eine Arbeitsebene darstellt und bei-

spielsweise ein Magazin oder ein Rohlingsstand sein kann.

Die Reifenvulkanisiermaschine (100) selbst verfigt Uber einen Behandlungsraum

(110) im weiteren Sinn, der aus einer Druck- und oder Temperaturkammer und/oder



WO 2017/220060 12 PCT/DE2017/000142

einer Reifenform bestehen kann und in funktionaler Weise einen Arbeits- oder An-
fahrpunkt (300) beinhaltet, der aus der Sicht der Handhabungsvorrichtung (30) eine
Arbeitsebene darstellt.

In Produktions- oder Materialflussrichtung gesehen nach der Reifenvulkanisierma-
schine (100) ist eine Nachbehandlungsstelle (301) fur Fertigreifen (200) vorgesehen.
Die Nachbehandlungsstelle (301) beinhaltet in funktionaler Weise einen Arbeits- oder
Anfahrpunkt (300), der aus der Sicht der Handhabungsvorrichtung (30) eine Arbeits-
ebene darstellt und beispielsweise ein PCI (Post Cure Inflator) sein kann.

Vor und nach der Reifenvulkanisiermaschine (100) und jeweils zwischen dieser und
der Zufthrung (302) und der Nachbehandlungsstelle (301) ist eine erfindungsgema-
Re Handhabungsvorrichtung (30) vorgesehen. Dies ist dem Erfordernis geschuldet,
dass zur Durchfihrung des Vulkanisierungsprozesses eine Zufuhr, das Beladen, das
Entladen und die Abfuhr von Reifen (200) beziehungsweise Reifenrohlingen (200°) in
und aus dem Behandlungsraum (110) erforderlich ist. Je nach zugewiesener prima-
rer funktioneller Aufgabe in diesem Zusammenhang wird die Handhabungsvorrich-
tung (30) auch als Belader (33) oder Entlader (31) bezeichnet.

Die Handhabungsvorrichtung (30) ausgebildet als Belader (33) oder Entlader (31)
kann unabhangig von der zu realisierenden Handhabungsaufgabe Uber ein identi-
sches Greifwerkzeug endseitig einer Greifwerkzeugaufnahme (38) verfugen. Alterna-
tiv und in dem Ausfihrungsbeispiel schematisch angedeutet ist es auch méglich, je-
weils an die Handhabungsaufgabe angepasste Greifwerkzeuge vorzusehen. Das
Greifwerkzeug Entlader (32) und das Greifwerkzeug Belader (34) sind dann insbe-

sondere konstruktiv den unterschiedlichen Erfordernissen angepasst.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind fur die Handhabungsvorrichtung (30) wenigs-
tens zwei Freiheitsgrade Uber einen ersten Auslegerschwenkpunkt (36') und einen

zweiten Auslegerschwenkpunkt (36“) realisiert. Die Auslegerschwenkpunkte sind
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durch Drehgelenke mit Drehachsen in vorzugsweise zueinander parallelen Ausrich-

tung verwirklicht.

Die Handhabungsvorrichtung (30) kann unabhéngig von ihrer Auspragung als Bela-
der (33) oder Entlader (31) Uber eine Aufnahme, Abstltzung (35) verfuigen, die einer
Basis (35°) zugeordnet ist. Zwischen Abstutzung (35) und Basis (35') kann optional
durch ein weiteres Drehgelenk ein weiterer Freiheitsgrad installiert sein. Die Basis
(35) kann optional in Verbindung mit einem Schlitten (35“) einen weiteren Freiheits-
grad bereitstellen, der vorzugsweise eine Linearfilhrung bildet und die horizontale
Positionsanderung der Handhabungsvorrichtung (30) unterstitzt.

Die in Figur 1 gezeigte Situation mit den exemplarisch gewahlten benachbarten Rei-
fenherstellungslinien und den fur beide Linien jeweils vor und nach der Reifenvulka-
nisiermaschine (100) Handhabungsfunktionen ausfiihrenden Belader (33) und Entla-

der (31) umfasst hinsichtlich des Herstellungsverfahrens einen

Schritt 1: Der Belader (33) befindet sich in einer vorzugsweise bewegungslosen
Warteposition. Diese Position kann eine beliebige Stellung ausserhalb
der Arbeitsebenen (300) generell und der ihm zugeordneten Arbeits-
ebenen (302) im Besonderen sein. Gezeigt und ebenfalls moglich ist es
im Schritt 1, dass die Warteposition vom Belader (33) in der Greifwerk-
zeugposition im Anfahrpunkt (300) des Rohlingsstandes (302) erfolgt.
Der Entlader (31) bewegt sich in einer der Linearitat angenaherten re-
sultierenden Bewegungskinematik (RBK) mit einem greifbereiten Greif-
werkzeug (32) in Richtung der Reifenvulkanisiermaschine (100) und
dem Arbeitspunkt (300) innerhalb des Behandlungsraumes (110).

Figur 2 illustriert die Draufsicht auf einen schematisch dargesteliten Bereich einer
Reifenherstellungsanlage analog zu Figur 1, wobei sich die zwei Handhabungsvor-
richtungen (30) in Form eines Beladers (33) und eines Entladers (31) in einer von
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Figur 1 abweichenden Positions- und Bewegungskinematiksituation befinden und

verdeutlicht den weiteren Herstellungsablauf durch

Schritt 2: Der Entlader (31) bewegt sich in einer der Linearitat angenéherten re-
sultierenden Bewegungskinematik (RBK) mit einem greifbereiten Greif-
werkzeug (32) in Richtung der Reifenvulkanisiermaschine (100) und
dem Arbeitspunkt (300) innerhalb des Behandlungsraumes (110).

In der gleichen Reifenherstellungslinie bewegt sich der Belader (33) aus
der vorzugsweise bewegungslosen Warteposition, das heilt aus der
Greifwerkzeugposition im Anfahrpunkt (300) des Rohlingsstandes (302)
mit einer der Linearitat angenaherten resultierenden Bewegungskine-
matik (RBK) in Richtung der Reifenvulkanisiermaschine (100) und dem
Arbeitspunkt (300) innerhalb des Behandlungsraumes (110). Dabei hat
der Belader (33) mit seinem Greifwerkzeug (34) einen Reifenrohling
(200°) gegriffen und realisiert im Rahmen seiner Handhabungsfunktion

die Zufuhrung zum Behandlungsraum (110).

Die resultierenden Bewegungskinematiken (RBK) der beiden Handhabungsvorrich-
tungen (31, 33) kénnen synchron oder asynchron durchgefuhrt werden. Sicherge-
stellt werden muss, dass der Entlader (31) die Arbeitsebene (300) innerhalb des Be-

handlungsraumes (110) verlassen hat, bevor der Belader (33) in diesen einschwenkt.

Figur 3 zeigt die Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage analog zu Figur 1 und 2 mit den zwei Handhabungsvorrich-
tungen (30) in Form eines Beladers (33) und eines Entladers (31) in einer zueinander
synchronen Bewegungskinematiksituation und umfasst damit einen Sonderfall von
Schritt 2. Diese wenigstens bereichsweise langs der resultierenden Bewegungski-

nematiken (RBK) kénnen erfasst werden als optionaler
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Schritt 3: Die resultierenden Bewegungskinematiken (RBK) der beiden Handha-
bungsvorrichtungen (31, 33) bewegen sich mit ihren Greifwerkzeugen
(32, 34) synchron zueinander.

Figur 4 bildet wiederum die Draufsicht auf einen schematisch dargesteliten Bereich
einer Reifenherstellungsanlage ab mit den zwei Handhabungsvorrichtungen (30),
wobei der Belader (33) die Bewegungskinematik von dessen Anfahrpunkt (300, 110)
innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100) in Richtung des Anfahrpunktes des
Rohlingsstands (300, 302) und der Entlader (31) die Bewegungskinematik von des-
sen Anfahrpunkt (300, 110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100) in Rich-
tung des Anfahrpunktes der Nachbehandlungsstelle (300, 301) realisiert. Im Hinblick
auf die Handhabungsaufgaben und Materialflussrichtung ist dies ein

Schritt 4: Der Belader (33) schwenkt, nachdem er den Reifenrohling (200°) in der

Arbeitsebene (300) des Behandlungsraumes (110) der Reifenvulkani-
siermaschine (100) abgelegt entlang der resultierenden Bewegungski-
nematik (RBK) in eine Stellung auf3erhalb der Reifenvulkanisiermaschi-
ne (100).
Der Entlader (31) vollfiihrt die Ortslageverdnderung der Handhabungs-
robotik entlang seiner resultierenden Bewegungskinematik (RBK) von
dessen Anfahrpunkt (300, 110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschi-
ne (100) in Richtung des Anfahrpunktes der Nachbehandlungsstelle
(300, 301) mit dem gegriffenen Fertigreifen (200).

Figur 5 zeigt eine weitere Draufsicht auf einen schematisch dargestellten Be-reich
einer Reifenherstellungsanlage mit den zwei Handhabungsvorrichtungen (30) in
exemplarischen Schwenkarmpositionen relativ zueinander sowie Richtungen der
Bewegungskinematiken. Wie in den Figuren 1 bis 4 ist auch in Figur 5 die Reifenher-
stellungsanlage exemplarisch durch zwei Reifenvulkanisiermaschinen (100), zwei
Nachbehandlungsstellen (301) und zwei Zufuhrplatzen (302) von Reifenrohlingen

(200) sowie zwei erfindungsgemafie Handhabungsvorrichtungen (30) in Form eines
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Beladers (33) und eines Entladers (31). Ergebnis dieser Kombination sind jeweils fur

sich parallel und benachbart angeordnete Reifenherstellungslinienbereiche.

Um den Handhabungsvorrichtungen (30) in beiden Produktionslinien Handhabungs-
aufgaben zuordnen zu koénnen ist es erforderlich, dass die jeweiligen Arbeitsraume
wenigstens wechselweise von dem einen Belader (33) beziehungsweise dem einen
Entlader (31) angefahren und funktionell ausgeftlit werden kénnen. Dieser Arbeits-

raumwechsel zwischen den Reifenherstellungslinien wird bezeichnet als

Schritt 5: Der Belader (33) schwenkt von einer beliebigen Warte- oder Handha-
bungsstellung innerhalb seines Arbeitsraumes der ersten (hier linkssei-
tig dargestellten) Reifenherstellungslinie langs der resultierenden Be-
wegungskinematik (RBK) in seinen Arbeitsraum der zweiten (hier

rechtsseitig dargestellten) Reifenherstellungslinie.

Der Entlader (31) schwenkt, nachdem er den zuvor in Schritt 4 gegriffenen Fertigrei-
fen (200) im Anfahrpunkt der Nachbehandlungsstelle (300, 301) abgelegt hat von
dem Arbeitsraum der ersten Reifenherstellungslinie langs der resultierenden Bewe-
gungskinematik (RBK) in seinen Arbeitsraum der zweiten Reifenherstellungslinie.

Figur 6 verdeutlicht in einer weiteren Draufsicht auf den schematisch dargestellten
Bereich einer Reifenherstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 5 mit den zwei
Handhabungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstellung
abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifenrohlings (200°) im
Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) moglich ist und der Entlader (31) in einer
Schwenksteliung und mit einer resultierenden Bewegungskinematik (RBK) in Rich-
tung eines Anfahrpunktes innerhalb der Nachbehandlungsstelle (300, 301) bei-
spielsweise realisiert durch einen PCI (Post Cure Inflator). Der zuvor im Schritt 5 vom
Belader (33) realisierte Arbeitsraumwechsel kann in analoger Weise auch vom Ent-

lader (31) vollzogen werden in einem additiven oder alternativen



WO 2017/220060 17 PCT/DE2017/000142

Schritt 6: Der Belader (33) befindet sich in einer Schwenk-Stillstandsphase greift

in der Arbeitsebene (300) des Magazins (302) der rechten Reifenher-
stellungslinie einen Reifenrohling (200°).
Der Entlader (31) schwenkt innerhalb des Arbeitsraums der zweiten
Reifenherstellungslinie weiter entlang seiner resultierenden Bewe-
gungskinematik (RBK) in Richtung des Anfahrpunktes der Nachbehand-
lungsstelle (300, 301).

Figur 7 zeigt die Draufsicht die Reifenherstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 6
mit den zwei Handhabungsvorrichtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Ausle-
gerstellung abgebildet ist, in der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifenroh-
lings (200) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302) moglich ist und der Entlader
(31) in einer Schwenkstellung und mit einer resultierenden Bewegungskinematik
(RBK) aus Richtung eines Anfahrpunktes innerhalb der Nachbehandlungsstelle (300,
301) heraus gezeigt ist. Beide Handhabungsvorrichtungen (30) sind in ihren Arbeits-
raumen zugeordnet der zweiten (rechtsseitigen) Reifenherstellungslinie tatig und

verwirklichen

Schritt 7: Der Belader (33) befindet sich (noch) in einer Schwenk-
Stillstandsphase mit dem in Schritt 6 gegriffenen Reifenrohling (200°).
Der Schwenkstillstand kann funktionelles Ergebnis des Produktionsab-
laufes sein dadurch, dass der Vulkanisierprozess innerhalb der Vulka-
nisiermaschine (100) andauert und der Behandlungsraum (110) ge-
schlossen ist und somit nicht angefahren werden kann.
Der Entlader (31) schwenkt nach dem Ergreifen des Fertigreifens (200)
im Anfahrpunkt der Nachbehandlungsstelle (300, 301) auf eine Position
innerhalb des Arbeitsraumes der zweiten Reifenherstellungslinie an ei-
nen Arbeitspunkt, in dem der Fertigreifen (200) auf eine Transportein-

richtung (60) zum Abtransport ablegbar ist.
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Figur 8 bildetdie Draufsicht auf die Schemadarstellung der Reifenherstellungsanlage
analog der Figuren 1 bis 7 mit den zwei Handhabungsvorrichtungen (30) ab, wobei
der Belader (33) in einer Auslegerstellung gezeigt ist, in der die Aufnahme oder das
Ablegen eines Reifenrohlings (200°) im Arbeitspunkt (300) eines Magazins (302)
mdglich ist und sich der Entlader (31) in einer Schwenkstellung im Anfahrpunkt (300)
einer Transporteinrichtung (60) befindet. Die Handhabungssituation mit den gezeig-

ten Stillstandphasen beider Handhabungsvorrichtungen (30) ist primérer Inhalt von

Schritt 8: Der Belader (33) befindet sich (immer noch) in einer Schwenk-
Stillstandsphase mit dem in Schritt 6 gegriffenen Reifenrohling (200°).
Der Entlader (31) legt in der in Schritt 7 angefahrenen Position inner-
halb des Arbeitsraumes der zweiten Reifenherstellungslinie den Fertig-
reifen (200) auf eine Transporteinrichtung (60), welche diesen Reifen
(200) in einer beispielhaft gezeigten Transportrichtung (60°) abtranspor-
tiert.

Figur 9 umfasst die Draufsicht auf den schematisch dargesteliten Bereich einer Rei-
fenherstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 8 mit den zwei Handhabungsvorrich-
tungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstellung abgebildet ist, in der
die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifenrohlings (200°) im Arbeitspunkt (300)
eines Magazins (302) méglich ist und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und
mit einer resultierenden Bewegungskinematik (RBK) in Richtung eines Anfahrpunk-
tes (300,110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100). Diese Darstellung ist

Gegenstand von

Schritt 9: Der Belader (33) befindet sich (immer noch) in einer Schwenk-
Stillstandsphase mit dem in Schritt 6 gegriffenen Reifenrohling (200°)
und wartet praktisch auf das Freiwerden des Behandlungsraumes (110)
der Reifenvulkanisiermaschine (100), um den gegriffenen Reifenrohling

(200°) zufuhren zu kénnen.
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Der Entlader (31) bewegt sich in einer der Linearitat angenaherten re-
sultierenden Bewegungskinematik (RBK) mit einem greifbereiten Greif-
werkzeug (32) in Richtung der Reifenvulkanisiermaschine (100) und
dem Arbeitspunkt (300) innerhalb des Behandlungsraumes (110).
Abweichend von Schritt 1, welcher die Handhabungsaktivitdten der
Handhabungsvorrichtungen (30) in ihren der ersten Reifenherstellungs-
linie zugeordneten Arbeitsraumen umfasst ist in Schritt 9 die Situation
analogdazu, aber mit Bezug auf die zweite (hier rechtsseitig dargestell-
te) Reifenherstellungslinie.

Schematisch angedeutet ist auch die Transportbewegungsrichtung (60')
des Fertigreifens (200) durch die Transporteinrichtung (60), welche zu-
mindest aus funktioneller Hinsicht und im Rahmen der Handhabungs-
vorrichtungen (30) zusammenwirkt. Die Transportvorrichtung (60) kann
wie der Entlader (31) und/oder der Belader (33) einmal fur beide Rei-
fenherstellungslinien installiert sein (hier dargestelit) oder eine Einrich-

tung fur jeweils eine Linie.

Figur 10 zeigt erneut die Draufsicht auf den schematisch dargestellten Bereich einer
Reifenherstellungsanlage analog der Figuren 1 bis 9 mit den zwei Handhabungsvor-
richtungen (30), wobei der Belader (33) in einer Auslegerstellung abgebildet ist, in
der die Aufnahme oder das Ablegen eines Reifenrohlings (200°) im Arbeitspunkt
(300) eines Magazins (302) moglich ist mit einer resultierenden Bewegungskinematik
(RBK) in Richtung eines Anfahrpunktes (300,110) innerhalb der Reifenvulkanisier-
maschine (100) und der Entlader (31) in einer Schwenkstellung und mit einer resul-
tierenden Bewegungskinematik (RBK) in Auswartsrichtung eines Anfahrpunktes
(300,110) innerhalb der Reifenvulkanisiermaschine (100). Die gezeigte Situation mit
den exemplarisch gewahlten benachbarten Reifenherstellungslinien und den fur bei-
de Linien jeweils vor und nach der Reifenvulkanisiermaschine (100) Handhabungs-
funktionen ausfiihrenden Belader (33) und Entlader (31) umfasst hinsichtlich des

Herstellungsverfahrens einen



WO 2017/220060 20 PCT/DE2017/000142

Schritt 10:

Die resultierenden Bewegungskinematiken (RBK) der beiden Handha-
bungsvorrichtungen (31, 33) bewegen sich mit ihren Greifwerkzeugen
(32, 34) synchron zueinander.

Abweichend von Schritt 3, welcher die Handhabungsaktivitaten der
Handhabungsvorrichtungen (30) in ihren der ersten Reifenhersteliungs-
linie zugeordneten Arbeitsraumen umfasst ist in Schritt 9 die Situation
analogdazu, aber mit Bezug auf die zweite (hier rechtsseitig dargestell-

te) Reifenherstellungslinie.

Figur 11 schlieBlich zeigt die Draufsicht auf einen schematisch dargestelliten Be-

reich einer Reifenherstellungsanlage mit zwei Reifenvulkanisiermaschinen (100),

zwei Nachbehandlungsstellen (301) und zwei Zufuhrplatzen (302) von Reifenrohlin-

gen (200) sowie zwei Handhabungsvorrichtungen (30) in Form eines Beladers (33)

und eines Entladers (31) in einer zu Figur 1 spiegelverkehrten Schwenkarmstellung

im Rahmen des funktionalen

Schritt 11:

Der Belader (33) handhabt den Reifenrohling (200°) in der Arbeitsebene
(300) des Behandlungsraumes (110) der Reifenvulkanisiermaschine
(100) durch Ablegen in diesem Arbeitspunkt (300) — er ,beladt” also die
Reifenvulkanisiermaschine (100) der zweiten Reifenherstellungslinie mit
einem zu vulkanisierenden Reifenrohling (200°).

Der Entlader (31) ist mit seiner Handhabungsrobotik im Arbeitsraum der
zweiten Reifenherstellungslinie in einer Position mit dem gegriffenen
Fertigreifen (200).
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1.

Patentanspriiche

Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200'), aufweisend wenigstens
ein Greifwerkzeug (32, 34) und einen Ausleger (36), wobei der Ausleger (36)
mit einem ersten Auslegerschwenkpunkt (36') an einer Aufnahme (35) derart
festgelegt ist, dass ein Verschwenken des Auslegers (36) relativ zur Aufnah-
me (35) entlang eines Bogenmalibetrages unterstitzt ist und dass der Ausle-
ger (36) einen zweiten Auslegerschwenkpunkt (36") aufweist, der das wenigs-
tens eine Greifwerkzeug (32, 34) Uber einen Werkzeugarm (38) derart mit dem
Ausleger (36) koppelt, dass ein Verschwenken des Werkzeugarms (38) relativ
zum Ausleger (36) und/oder der Aufnahme (35) entlang eines Bogenmalbe-
trages unterstitzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegungen
um die Auslegerschwenkpunkte (36, 36") wenigstens teilweise derart gesteu-
ert und/oder koordiniert sind, dass eine resultierende Bewegungskinematik
(RBK) des Greifwerkzeugs (32, 34) durch wenigstens teilweise Uberlagerte

Schwenkbewegungen unterstitzt ist, die sich einer Linearbewegung annahert.
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2. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200°) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die resultierende Bewegungskinematik

(RBK) in einer horizontalen Ebene erstreckt.

3. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200‘) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
eine gegenuber einer Schwenkbewegung um einen Auslegerschwenkpunkt

(36°, 36“) vergroRerte Handhabungsreichweite unterstiitzt.

4. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200°) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
eine gegenuber einer Schwenkbewegung um einen Auslegerschwenkpunkt

(36°, 36") vergréRerte Anzahl anfahrbarer Greifpunkte unterstitzt.

5. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200°) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
eine gegeniber einer Schwenkbewegung um einen Auslegerschwenkpunkt

(36, 36") vergréRerten Handhabungsraum unterstitzt.

6. Handhabungsvorrichtung (30) fir Reifen (200, 200) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
Handhabungsaufgaben in zwei benachbarten Handhabungsraumen unter-

stiutzt.

7. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200') nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
annaherungsweise durch eine lineare mathematische Funktion beschreibbar

ist.
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8. Handhabungsvorrichtung (30) fiir Reifen (200, 200°) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende Bewegungskinematik (RBK)
und/oder wenigstens eine Schwenkbewegung um einen Auslegerschwenk-
punkt (36, 36") derart angetrieben ist, dass eine Geschwindigkeitsanderung

wenigstens einer der Bewegungen eine Rampenfunktion nachbildet.

9. Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200°) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungsvorrichtung (30) ein Belader
(33) mit einem Beladergreifwerkzeug (34) ist.

10.Handhabungsvorrichtung (30) fur Reifen (200, 200') nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungsvorrichtung (30) ein Entlader
(31) mit einem Entladergreifwerkzeug (32) ist.

11.Verwendung wenigstens einer Handhabungsvorrichtung (30) nach einem der
vorgehenden Anspriich1 fir Handhabungsaufgaben innerhalb von zwei
Handhabungsraumen vor und/oder nach zwei benachbart angeordneten Rei-

fenvulkanisiermaschinen (100).

12.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200%) innerhalb von Handha-
bungsrdumen benachbart angeordneter Reifenvulkanisiermaschinen (100),
gekennzeichnet dadurch, dass wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (30)
nach Anspruch 1 wechselweise Handhabungsaufgaben in jeweils einem einer

Reifenvulkanisiermaschine (100) zugeordneten Handhabungsraum realisiert.

13.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (30) ein
Belader (33) ist, der wechselweise Handhabungsaufgaben in jeweils einem
einer Reifenvulkanisiermaschine (100) zugeordneten Handhabungsraum rea-

lisiert.



WO 2017/220060 24 PCT/DE2017/000142

14.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200°) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Belader (33) Handhabungsaufga-
ben realisiert in wenigstens einem Handhabungsraum aufweisend Arbeitsebe-
nen (300) innerhalb von wenigstens einem Rohlingsstand (302) und wenigs-
tens einem Behandlungsraum (110).

15.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200°) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (30) ein
Entlader (31) ist, der wechselweise Handhabungsaufgaben in jeweils einem
einer Reifenvulkanisiermaschine (100) zugeordneten Handhabungsraum rea-
lisiert.

16.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200°) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Entlader (31) Handhabungsaufga-
ben realisiert in wenigstens einem Handhabungsraum aufweisend Arbeitsebe-
nen (300) innerhalb von wenigstens einer Nachbehandlungsstelle (301)
und/oder wenigstens einem Behandlungsraum (110).

17.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200°) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Entlader (31) Handhabungsaufga-
ben realisiert in wenigstens einem Handhabungsraum aufweisend wenigstens
eine Arbeitsebene (300) innerhalb von wenigstens einer Transporteinrichtung
(60).

18.Verfahren zur Handhabung von Reifen (200, 200°) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Handhabungsvorrichtung (30)
wechselweise Handhabungsaufgaben in jeweils einem einer Reifenvulkani-
siermaschine (100) zugeordneten Handhabungsraum derart realisiert, dass
die fur den Produktionsprozess erforderlichen Handhabungsaufgaben jeder

einzelnen Reifenvulkanisiermaschine (200) chronologisch-zeitdiskret erfolgen.
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19.Reifenherstellungsaniage aufweisend eine erste und eine benachbart ange-
ordnete zweite Reifenherstellungslinie jeweils wenigstens umfassend ein Ma-
gazin (302) und eine Reifenvulkanisiermaschine (100) und eine Nachbehand-
lungsstelle (301), dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungsaufgaben

durch zwei Handhabungsvorrichtungen (30) realisiert sind.
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A
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/DE2017/000142
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |;_| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

1-18
Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-18

Handhabungsvorrichtung bzw. deren Verwendung fiir die
Herstellung von Reifen, wobei die Vorrichtung ein
Greifwerkzeug, einen Ausleger und einen Werkzeugarm umfasst,
die iiber Gelenke derart miteinander verbunden sind, dass das
Greifwerkzeug eine Linearbewegung durchfiihren kann.

2. Anspruch: 19

Reifenherstellungsanlage aufweisend zwei benachbarte
Reifenherstellungslinien jeweils umfassend ein Magazin, eine
Reifenvulkanisiermaschine und eine Nachbehandlungsstelle,
wobei zwei Handhabungsvorrichtungen vorgesehen sind.
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