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Anlage mit wenigstens einer Spritzgiessmaschine und einer Einrichtung zum Auswechseln der
Werkzeugeinheit und der Plastifiziereinheit der Maschine.

@ Ein Rahmengestell (22) der Wechseleinrichtung (5)
iibergreift sowohl die Spritzgiessmaschine (1) als
auch ein neben ihr vorgesehenes Einheitenmagazin .
Auf dem Rahmengestell (22) ist ein quer zur Maschi- » / 7/ !
nenachse (a) bewegbarer Briickenkran mit parallel zur E
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Maschinenachse (a) bewegbarer Laufkatze gelagert. Die
Laufkatze besitzt einen vertikal bewegbaren Tragarm
mit Greifvorrichtung. Alle Funktionsorgane der aus-
zuwechselnden Einheiten (2, 3) sind mit automatisch
ein- und ausriickbaren Kupplungen (9, 11, 18, 20) an
die Spritzgiessmaschine (1) angeschlossen. Die Betiti-
gungsmittel dieser Kupplungen (9, 11, 18, 20), die
Antriebsmotore der Wechseleinrichtung (5) und die
die FEinheiten (2, 3) auf der Spritzgiessmaschine (1)
fixierenden Spannelemente (8, 19) sind mit einer ge-
meinsamen Steuervorrichtung (35) verbunden. Beim
Auswechseln einer Einheit werden die Kupplungen und ‘
Spannelemente geldst, die Einheit mit der Greifvorrich- i
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tung der Wechseleinrichtung erfasst und im Magazin ab-
gelegt. Dann erfasst die Greifvorrichtung im Magazin ei-
ne Wechseleinheit und setzt sie in die Maschine ein, wo-
nach die Kupplungen und Spannelemente wieder ein-
geriickt werden. Der ganze Wechselvorgang erfolgt au-
tomatisch.
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PATENTANSPRUCHE

1. Anlage mit wenigstens einer Spritzgiessmaschine und
mit einer Einrichtung zum Auswechseln der Werkzeugein-
heit und der Plastifiziereinheit der Maschine, gekennzeichnet
durch ein die Spritzgiessmaschine (1) und ein Einheiten-
Magazin (7) iibergreifendes Rahmengestell (22), auf wel-
chem eine mit einer Greifvorrichtung (29) wahlweise an der
einen oder andern Einheit (2, 3) ansetzbare Transportvor-
richtung (24, 26, 28) gelagert ist; die zum Abnehmen bzw.
Einsetzen und zum Transportieren der jeweiligen Einheit 2,
3) zwischen Maschineneinbaustelle und Lagerplatz im Ma-
gazin (7) dient, wobei an der Maschine (1) den auswechsel-
baren Maschineneinheiten (2, 3) zugeordnete ein- und aus-
riickbare Halte-, Antriebs- und Energiezufuhrkupplungen
(8,9, 11, 18, 19, 20) vorgesehen sind und wobei die Betiti-
gungsmittel fiir die Kupplungen ebenso wie fiir die Trans-
portvorrichtung mit einer gemeinsamen Steuervorrichtung
(35) in Verbindung stehen.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung einen auf dem Rahmengestell
(22) quer zur Maschinenachse (a) bewegbar gelagerten Briik-
kenkran (24) mit parallel zur Maschinenachse (a) bewegba-
rer Laufkatze (26) aufweist, wobei die Laufkatze (26) mit ei-
ner Hubvorrichtung (28) versehen ist, deren vertikal beweg-
barer Tragarm die Greifvorrichtung (29) aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die auswechselbaren Einheiten (2, 3) mit Kupplungsste-
gen (14, 21) zam Zusammenwirken mit der Greifvorrichtung
(29) versehen sind.

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Magazin (7) fiir jede der auszuwechselnden Einhei-
ten wenigstens zwei Lagerstellen (31, 32) aufweist, die je mit
Energiezufuhranschliissen (33, 34) fiir die entsprechenden
Kupplungen (11, 20) der Einheiten (2, 3) versehen sind.

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Sammelmagazin fiir mehrere Spritz-
giessmaschinen vorgesehen ist, denen eine gemeinsame
Wechseleinrichtung zugeordnet ist.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportvorrichtung eine zusitzliche
Greifvorrichtung aufweist, zur kontinuierlichen Abnahme
und Weitergabe der auf der Spritzgiessmaschine produzier-
ten Spritzlinge an eine Férdervorrichtung.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Anlage
mit wenigstens einer Spritzgiessmaschine und einer Einrich-
tung zum Auswechseln der Werkzeugeinheit und der Plastifi-
ziereinheit der Maschine.

Es ist bekannt, dass das manuelle Auswechseln der
Werkzeugeinheit und/oder der Plastifizier- und Spritzeinheit
das bei Produkt- oder Spritzmaterialwechsel oder zu Revi-
sionszwecken erforderlich ist, sehr zeitraubend und um-
stdndlich ist. Es sind deshalb schon Vorrichtungen vorge-
schlagen worden, die der betreffenden Einheit fest zugeord-
net, diese automatisch auszubauen, wegzutransportieren und
durch eine neue zu ersetzen vermdgen. Der Wechsel der be-
treffenden Einheit kann durch die ihr zugeordnete Vorrich-
tung zwar automatisch, d.h. ohne manuelles Eingreifen und
relativ schnell erfolgen, ist aber, da jeder Finheit speziell zu-
geordnet, konstruktiv und steuerungstechnisch kompliziert
und beeintréichtigt meist auch die Zuginglichkeit zu den Ar-
beitseinheiten der Maschine. Die vorliegende Erfindung be-
zweckt demgegeniiber die Schaffung einer Spritzgiessmaschi-
ne mit Wechseleinrichtung, die mit wenigen, die Zuginglich-
keit zu den Maschineneinheiten im Betrieb kaum stérenden
und iiberdies relativ einfach steuerbaren Vorrichtungen aus-
kommt.
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Zu diesem Zweck ist die erfindungsgemisse Spritzgiess-
maschine mit Wechseleinrichtung gekennzeichnet durch ein
die Spritzgiessmaschine und ein Einheiten-Magazin iiber-
greifendes Rahmengestell, auf welchem eine mit einer Greif-
vorrichtung wahlweise an der einen oder andern Einheit an-
setzbare Transportvorrichtung gelagert ist, die zum Abneh-
men bzw. Einsetzen und zum Transportieren der jeweiligen
Einheit zwischen Maschineneinbaustelle und Lagerplatzim
Magazin dient, wobei an der Maschine den auswechselbaren
Maschineneinheiten zugeordnete ein- und ausriickbare Hal-
te-, Antriebs- und Energiezufuhrkupplungen vorgesehen
sind und wobei die Betéitigungsmittel fiir die Kupplungen
ebenso wie fiir die Transportvorrichtung mit einer gemeinsa-
men Steuervorrichtung in Verbindung stehen.

Als besonders vorteilhaft hat sich als Transportvorrich-
tung ein auf dem Rahmengestell quer zur Maschinenachse
horizontal bewegbarer Briickenkran mit parallel zur Maschi-
nenachse bewegbarer Laufkatze und an dieser angeordnetem
vertikal bewegbarem Tragarm mit Greifvorrichtung fiir die
Einheiten erwiesen. Die Greifvorrichtung lésst sich dadurch
dreidimensional innerhalb des Rahmengestells bewegen,; sie
kann somit iiber die auszuwechselnde Einheit gefahren und
auf diese abgesenkt werden, so dass sie diese Finheit ergrei-
fen und nach dem Lésen der Kupplungen zu einer Lagerstel-
le im Magazin beférdern und dort absetzen kann. Umge-
kehrt kann beim Einsetzen einer dem Magazin entnomme-
nen Wechseleinheit in die Maschine verfahren werden. Fiir
die Betétigung der verschiedenen Kupplungen, z.B. der
Kupplung zwischen Schnecke und Antriebswelle der Plastifi-
ziereinheit, der Kupplung zwischen Ausstosser und dessen
Betéitigungsvorrichtung der Werkzeugeinheit und den
Kupplungen zwischen den verschiedenen Heiz- und/oder
Druckmediumanschliissen ebenso die Kupplungen zwischen
eventuellen elektrischen Anschliissen haben sich hydrauli-
sche oder pneumatische Vorrichtungen als besonders vorteil-
haft erwiesen.

Zweckmissig enthélt das Magazin etwa in seitlicher
Flucht mit dem Maschinenplatz der betreffenden Einheiten
zwei nebeneinanderliegende Lagerstellen, wobei jeweils an
der einen eine Wechseleinheit bereitliegt, wihrend die andere
zum Absetzen der auszuwechselnden Einheit vorgesehen ist.
Diese Lagerstellen sind zweckmdssig mit Funktionsanschliis-
sen, z.B. fiir Heiz- und/oder Kiihlmedium, versehen, an wel-
che die Einheiten mittels entsprechender Kupplungen an-
schliessbar sind.

Mit der erfindungsgeméssen Einrichtung lisst sich ein
notwendig werdender Einheitenwechsel vollautomatisch und
in kiirzester Zeit ohne jeden manuellen Eingriff durchfiihren,
wobei dank der dreidimensional bewegbaren, beiden Einhei-
ten zugeordneten Greifvorrichtung die freie Zugéinglichkeit
zu Maschine und Magazin kaum behindert wird.

In der beiliegenden Zeichnung ist die Erfindung bei-
spielsweise schematisch dargestellt. In der Zeichnung ist

Fig. 1 eine Seitenansicht der Spritzgiessmaschine im Ver-
tikalschnitt durch die Wechseleinrichtung nach Linie B-B in
Fig. 2, und

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Spritzgiessmaschine und
das Magazin bei abgenommenem Briickenkran.

Die gezeichnete Anlage umfasst einerseits eine Kunst-
stoff-Spritzgiessmaschine 1, die in bekannter Weise eine lie-
gend angeordnete Plastifizier- und Spritzeinheit 2 und eine
dazu koaxiale, die aus zwei Formhilften gebildete Werk-
zeugeinheit 3 tragende Bewegungs- und Schliesseinrichtung
4 aufweist, und anderseits eine Wechseleinrichtung 5 mit
Transportvorrichtung 6 und Einheitenmagazin 7 zum auto-
matischen Auswechseln der Plastifizier- und Werkzeugein-
heiten 2, 3 der Maschine 1. Die eine Plastifizier- und Forder-
schnecke (nicht gezeichnet) enthaltende Plastifiziereinheit 2
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ist mittels automatisch losbarer Spannelemente 8 auf dem
Maschinengestell fixiert. Die Schnecke der Plastifiziereinheit
2 ist {iber eine automatisch ein- und ausriickbare Kupplung
9 zur Drehmoment- und Achsialkraftiibertragung mit der
Schneckenantriebsvorrichtung 10 verbunden. Eine weitere
automatisch ein- und ausriickbare Kupplung 11 dient der
ldsbaren Verbindung der Plastifiziereinheit 2 mit dem ent-
sprechenden Maschinenanschluss zur Heizenergiezufuhr zur
Einheit 2. Mit 12 ist in Fig. 1 die in und ausser Flucht mit
der Einfull6ffnung 13 des Plastifizierzylinders schwenkbare
abschliessbare Granulatzufithrung bezeichnet. An der Ober-
seite der Plastifiziereinheit 2 ist ein Kupplungssteg 14 vorge-
sehen, dessen Funktion im folgenden noch naher erliutert
wird.

Dem diisenseitigen Ende der Plastifiziereinheit 2 gegen-
iiber und koaxial zu deren Arbeitsachse a ist die feststehende
Formtragplatte 15 angeordnet, in der in iiblicher Weise die
im Gehduse der Schliesseinheit 4 verankerten Zuganker 16
angreifen, auf welchen die bewegliche Formtragplatte 17 ge-
fithrt ist. Diese bewegliche Formtragplatte 17 trigt auch den
Ausstosser, der iiber eine automatisch ein- und ausriickbare
Kupplung 18 mit dem die mit Stiften versehene Ausstosser-
platte in der einen Formhilfte verbundenen Ubertragungs-
bolzen gekuppelt ist. Mittels 16sbarer Spannelemente 19 sind
an den beiden Formtragplatten 15, 17 die beiden Formhaif-
ten der Werkzeugeinheit 3 befestigt. Die Formhélften sind
iiber automatisch ein- und ausriickbare Kupplungen 20 (z. B.
zu Heiz- oder Kiihlzwecken) mit entsprechenden Energiezu-
fuhranschliissen der Maschine verbunden. An der Oberseite
der Formhalften der Werkzeugeinheit 3 sind Kupplungs-
stege 21 (entsprechend dem Kupplungssteg 14 der Plastifi-
ziereinheit 2) vorgesehen.

Die der beschriebenen Spritzgiessmaschine 1 zugeordnete
Wechseleinrichtung 5 besitzt ein sowohl die Spritzgiessma-
schine als auch den frontseitig neben ihr liegenden, als Ein-
heitenmagazin 7 dienenden Raum iibergreifendes Rahmen-
gestell 22 mit rechteckférmigem Grundriss. Auf den oberen,
rechtwinklig zur Maschinenachse a verlaufenden Querhol-
men 23 des Gestells 22 ist ein Briickenkran 24 (Fig. 1) gela-
gert und mittels eines Motors 25 z. B. iiber einen durch die
Motorwelle angetriebenen Kettentrieb quer iiber das vom
Rahmengestell iiberspannte Feld verschiebbar. Auf diesem
Briickenkran 24 ist eine Laufkatze 26 gelagert und mittels ei-
nes Motors 26 z.B. ebenfalls iiber einen Kettentrieb parallel
zur Maschinenachse verschiebbar. Die Laufkatze 26 trigt
eine Hubvorrichtung 28, deren vertikal beweglicher Tragarm
am unteren Ende eine Greifvorrichtung 29 aufweist; dem
Antrieb der Hubvorrichtung 28 dient ein Elektromotor 30.
Die Greifvorrichtung 29 ist zum Zusammenwirken mit den
Kupplungsstegen 14, 21 bestimmt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, enthalt das innerhalb des von

gungsvorrichtungen fiir die verschiedenen Kupplungen,

Spannelemente und fiir die Granulatzufithrung, ebenso wie
die Schliesseinrichtung und die Motoren, an eine gemeinsa-
me Steuervorrichtung 35 angeschlossen sind, so dass ein au-

s tomatischer Ablauf des ganzen Wechselvorgangs gewihrlei-
stet ist.

Soll nun eine Werkzeugeinheit 3 und (oder) eine Plastifi-
ziereinheit 2 ausgewechselt werden, so steuert die Steuervor-
richtung 35 den Briickenkran 24 bzw. die Laufkatze 26 iiber

10 die zwischen den Formplatten 15, 17 der Spritzgiessmaschi-
ne geschlossen gehaltene Werkzeugeinheit 3. Der vertikal be-
wegbare Tragarm der Hubvorrichtung 28 féhrt mit gedffne-
ter Greifvorrichtung 29 zu den Kupplungsstegen 21, der
Werkzeugeinheit 3 und kuppelt sich dort an. Bereits wih-

15 rend die Greifvorrichtung 28 abgesenkt wurde, oder spite-
stens jetzt, wird die Energiezufuhr zu den Werkzeughilften
durch Ausriicken der Kupplungen 20 getrennt. Danach ge-
ben die Spannelemente 19 die Werkzeugeinheit 3 frei. Eben-
so wird die Kupplung 18 zwischen Ausstosser und Ubertra-

20 gungsbolzen zur Werkzeugeinheit geoffnet. Anschliessend
wird die bewegliche Formplatte 17 zuriickgefahren, d.h. die
Schliesseinheit 4 ge6ffnet. Somit hangt die Werkzeugeinheit
3 frei am vertikal beweglichen Tragarm der Hubvorrichtung
28, die sie als ndchstes nach oben hievt. Anschliessend wird

25 mittels der Laufkatze 26 und des Briickenkrans 24 die Werk-
zeugeinheit 3 iiber den leeren Werkzeug-Magazinplatz 32 ge-
fahren und auf dessen Aufnahmevorrichtung abgesenkt.
Dort wird die Werkzeugeinheit mittels der Kupplungen 20
mit den Energieanschtliissen 34 (z. B. zur Heizung bzw. Kiih-

30 lung) verbunden und bei Bedarf auf Arbeitstemperatur ge-
halten oder zu einem spiteren Zeitpunkt wieder auf Arbeits-
temperatur gebracht. Die Greifvorrichtung 29 gibt nun die
Kupplungsstege 21 der Werkzeugeinheit frei, und der Trag-
arm bewegt sich nach oben. Briickenkran 24 und Laufkatze

35 26 fahren nun iiber den Magazinplatz 32 der neu einzu-
bauenden Werkzeugeinheit 3, wo sich die Greifvorrichtung
29 an der neuen Werkzeugeinheit 3 ankuppelt. Die Energie-
kupplungen 20 werden gedffnet und so die im Magazin be-
reits auf Arbeitstemperatur gebrachte Werkzeugeinheit frei

40 gegeben. Nun hebt der Tragarm die neue Werkzeugeinheit 3
in den Einbauraum der Schliesseinheit 4. Dort wird die
Werkzeugeinheit zuerst auf der diisenseitigen Formplatte 15
mit den automatischen Spannelementen 19 festgekuppelt,
worauf die bewegliche Formplatte 17 an die entsprechende

45 Spannfliche der Werkzeugeinheit herangefahren und eben-
falls festgekuppelt wird. Als néchstes werden die Energie-
kupplungen 20 zwischen Maschine und Werkzeugeinheit zu-
sammengefahren und aktiviert; ebenso wird die Kupplung
18 des Ausstossers, in die der Ubertragungsbolzen aus der

s0 Werkzeugeinheit durch das Zufahren der beweglichen Form-

der Laufkatze 26 bestrichenen Feldes neben der Maschine 1
liegende Magazin 7 seitlich der auf der Maschine montierten
Plastifiziereinheit 2 zwei nebeneinander liegende Lagerstellen
31 fiir die Plastifiziereinheiten 2 und gegeniiber der auf der
Maschine montierten Werkzeugeinheit zwei Lagerstellen 32
fiir die Werkzeugeinheiten 3. Um keine unnétig grossen Ver-
tikalbewegungen ausfithren zu miissen, befinden sich die La-
gerstellen 31, 32 zweckmissig etwa in gleicher Hohe wie die
entsprechenden Lagerstellen der Einheiten 2, 3 an der Ma-
schine. Dabei sind an diesen Lagerstellen 31, 32 Energiean-
schlussstellen 33 bzw. 34 fiir die entsprechenden Kupplun-
gen 11 bzw. 20 der Einheiten 2 bzw. 3 vorgesehen. Dadurch
ist es z. B. moglich, die beim Wechsel neu einzusetzenden
Einheiten entsprechend vorzubereiten, z. B. vorzuwirmen.

Zu beachten ist, dass alle Bewegungs- bzw. Betdtigungs-
vorrichtungen, die zum automatischen Wechseln der Einhei-
ten wirksam werden sollen, also beispielsweise die Betdti-

platte 17 eingefithrt wurde, geschlossen, d. h. kraftschliissig
gemacht. Damit ist die Werkzeugeinheit auf der Spritzgiess-
maschine spritzbereit.
In dhnlicher Weise wird die Plastifiziereinheit 2 ausge-

ss wechselt. Der Briickenkran 24 und die Laufkatze 26 werden
iiber den Kupplungssteg 14 der auszuwechselnden Plastifi-
ziereinheit 2 gefahren. Dann senkt sich der Tragarm mit der
Greifvorrichtung 29 ab und kuppelt sich am Kupplungssteg
an. Wihrend dieser Zeit wurde die Energiezufuhrkupplung

60 11 gelost. Ebenfalls wihrend dieser Zeit ge6ffnet wurde auch
die Schneckenkupplung 9, wihrend die Granulatzufithrung
12, die bereits vor dem Ausspritzen der Plastifiziereinheit 2
geschlossen wurde, jetzt weggeschwenkt wird, so dass nun
die Spannelemente 8 am Spritzaggregat die Plastifiziereinheit

65 2 freigeben kdnnen. Die Laufkatze 26 fihrt nun die Plastifi-
ziereinheit 2 vom Spritzaggregat weg, hebt sie hoch und
bringt sie zum Leerplatz im Magazin 7, wo die Plastifizier-
einheit in die dafiir vorgesehene Halterung 31 gelegt wird.
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Als néchstes wird die Energiekupplung 11 an den zugeord- ge aus der Werkzeugeinheit zu entnehmen und sie geordnet,
neten Anschluss 33 angekuppelt, um die Plastifiziereinheit 2 z.B. auf eine Transportvorrichtung, abzusetzen. Selbstver-
auf Temperatur zu halten oder sie vor dem néchsten Einsatz stédndlich kann dieser zweite Arm auch direkt an der Lauf-
wieder auf die gewiinschte Temperatur zu bringen. Die katze aufgehéngt sein.
Greifvorrichtung 29 gibt nun die Plastifiziereinheit 2 frei und s Des weiteren besteht die Moglichkeit, die Fahrebene des
wird zur neu aufzuspannenden Plastifiziereinheit im Maga- Briickenkrans 24 so zu erweitern, dass mit der gleichen
zin gefahren und angekuppelt. In umgekehrter Reihenfolge Wechseleinrichtung mehrere Spritzgiessmaschinen bedient
wird, wie vorher beschrieben, die neue Plastifiziereinheit 2in ~ werden konnen, wobei die Magazine fiir die Werkzeug- und
das Spritzaggregat der Maschine eingesetzt und gekuppelt. Plastifiziereinheiten zentral fiir alle Spritzgiessmaschinen zu-
Danach ist die Spritzgiessmaschine wieder betriebsbereit, 10 sammengefasst sind. Dabei konnien die Werkzeug- und Pla-
und z.B. auf Kommando des Betriebsiiberwachungsrechners  stifiziereinheit an einer speziellen Station vorgewdrmt wer-
wird die Produktion wieder fortgesetzt. den, damit sie sofort nach dem Einbau in die Spritzgiessma-
Als Zusatz kann am vertikalbewegbaren Tragarm der schine Betriebstemperatur haben und unmittelbar nach dem

Hubvorrichtung 28 ausser der Greifvorrichtung 29 ein weite-  Einbau mit der Produktion begonnen werden kann.
rer leichterer Arm mit Greifmechanismus angebracht sein, 15 Selbstverstindlich kann bei Bedarf auch nur die Werk-

der in entsprechender Position iiber der Schliesseinheit 4 in zeugeinheit oder nur die Plastifiziereinheit ausgewechselt
der Lage ist, wihrend des Produktionsbetriebs die Spritzlin- werden.
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