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(57) Abstract: The aim of the invention is to further
develop a device and a method for receiving shaped
parts (4). To achieve this, shaped parts (4) that have
been stacked during the method are transported inside
the first stacking cage (7) and into the second stacking
cage (11) by means of conveying tongues (14). To
further achieve this, the stacking cages (7) in the
device have front plates and end plates (20) with a
closed upper side and the stacking cages (7) comprise
conveying tongues (14) that run in guide rails (18).

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Aufnahme von Formteilen (4) soll
verbessert werden. Erreicht wird diesdadurch, dass bei
dem Verfahren eingestapelte Formteile (4) mittels
Forderzungen (14) innerhalb des ersten Stapelkorbs
(7) und in einen zweiten Stapelkorb (11) hinein
transportiert werden. Weiterhin wird
diesdadurcherreicht, dass bei der Vorrichtung die
Stapelkérbe (7) Frontpl'atten und Endplatten (20) mit
einer geschlossene Oberseite aufweisen, und die
Stapelkérbe (7) Forderzungen (14), gefuhrt in
Fithrungsleisten (18), umtassen.
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Vorrichtung und Verfahren zur Aufnahme von Formteilen

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Aufnahme von Formteilen.

Stand der Technik

Aus dem Stand der Technik sind Vorrichtungen zur Aufnahme von Formteilen bekannt, bei
denen eine Fangeinrichtung zwischen Formmaschine und Stapelmaschine pendelt und Form-
teile aus einem Formzyklus der Formmaschine tibernimmt und an eine Stapelhalteeinrichtung
iibergibt. Durch nachfolgende Ubergabevorginge werden die iibergebenen Formteile weiter
geschoben und bilden einen Stapel in einem ersten Stapelkdfig. Wenn die gewiinschte Lange
der gebildeten Formteilstapel erreicht ist, dann schwenkt ein sogenannter Rechen aus einer
erhdhten Position durch die Stapelhalteeinrichtung hindurch in den ersten Stapelkifig hinein
und schiebt die Formteilstapel in einen zweiten Stapelkéfig, der sich dem ersten Stapelkéfig
anschliefit. AnschlieBend schiebt der Rechen die Lagen von Formteilstapeln einzeln weiter
auf ein Forderband, auf dem sie die Stapelmaschine verlassen. Dazu ist der zweite Stapelkéfig
mit einer Achse ausgeriistet, die eine rechtwinklige Verschiebung zur Langsachse des ersten
Stapelkifigs in der Weise erméglicht, dass sich stets nur die Spitzen des Rechens in der Hohe
der obersten Lage der Formteilstapel befinden. Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist das Ein-
schwenken des Rechens durch die Stapelhaliteeinrichtung, auch Stapelbrille genannt. Diese
Stapelbrille ist als Platte ausgebildet, durch die hindurch der Rechen mit seinen Formatteilen,
den sogenannten Zinken, in den ersten Stapelkifig hinein geschwenkt wird. Dadurch muss die
Stapelbrille an der Oberseite offen sein, was nachteilig ist fr die Stabilitdt des ersten Stapel-
kdfigs. Zum anderen sind in der Stapelbrille Elemente eingelassen, die es ermdglichen, die
Formteile aus der Fangeinrichtung zu entnehmen und dem ersten Stapelkorb zuzuflihren. Bei
Formmaschinen mit groBen Formflichen miissen die Stapelbrillen entsprechend mitwachsen,
was zu steigender Instabilitit der oben offenen Stapelbrillen fiihrt. Dieser Instabilitét muss
entgegengewirkt werden durch immer stirker ausgefiihrte Stapelbrillen. Durch die wachsende
Stirke der Stapelbrillen steigen bei diesen Elementen Gewichte und Fertigungskosten.

Aus dem Stand der Technik sind weitere Vorrichtungen zur Aufnahme von Formteilen be-

kannt, bei denen in ersten Stapelkifigen senkrechte Formteilstapel gebildet werden. Wenn die
-1-
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gewiinschte Lidnge der gebildeten Formteilstapel erreicht ist, dann durchsetzt ein zweiter Sta-
pelkifig vertikal und koaxial in der Weise den ersten Stapelkifig, dass federnde Mitnehmerk-
linken, die an einen Enden von Stangen angebracht sind, die Formteilstapel untergreifen und
vertikal aus dem ersten Stapelkéfig nach oben entfernen. Die anderen Enden der Stangen sind
in einer Platte eingelassen, die ein Ende des zweiten Stapelkifigs bildet. Der zweite Stapelka-
fig wird anschlieBend in die Horizontale geschwenkt und die Formteilstapel von Schiebeele-

menten lagenweise aus dem zweiten Stapelkifig ausgeschoben.

Aufgabenstellung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde die Vorrichtung und das Verfahren zur Aufnahme

von Formteilen zu verbessern.

Gelost ist diese Aufgabe erfindungsgeméf durch die im Kennzeichen des Verfahrensanspru-
ches 1 sowie im nebengeordneten Vorrichtungsanspruch 5 angegebenen Mafinahmen. Weitere
bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus librigen, in den jeweiligen Unter-

anspriichen genannten Merkmalen.

Ausfiihrungsbeispiel

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind nachfolgend anhand der schematischen Zeichnungen
néher beschrieben. Es zeigen:

Fig. | Eine Vorrichtung zur Aufnahme von Formteilen nach dem Stand der Technik.

Fig. 2 Verbundene Stapelkdrbe 7, 11 mit einem Forderelement 1S nach der erfinderischen
Idee.

Fig. 3 Einen Ausschnitt des zweiten Stapelkorbs 11 nach der erfinderischen Idee.

Fig. 4 Einen Ausschnitt aus einem Stapelkanal mit Formteilen 4 und einer Férderzunge 14
nach der erfinderischen Idee.

Fig. 5 Die Forderzunge 14 nach der erfinderischen Idee.

Das Verfahren nach dem Stand der Technik, das in Fig. 1 beschrieben ist, zeigt eine Vorrich-
tung zum Aufnehmen von Formteilen aus einer Thermoformmaschine nach dem formend-
stanzenden Prinzip. Unter dem Aufnehmen von Formteilen ist der gesamte Prozess von der
Ubergabe der Formteile aus der Thermoformmaschine iiber das Bilden von Formteilstapeln,
dem Bewegen der Formteilstapel und das Vorbereiten der Formteilstapel zur Ausschleusung
aus der Stapelmaschine gemeint. Eine nicht dargestellte Thermoformmaschine 2 verformt
Kunststofffolie 1 zu Formteilen 4, die in einem Form-/Stanzwerkzeug 3 aus der Kunststofffo-
lie 1 ausgetrennt werden. Die Formteile 4 werden vom Form-/Stanzwerkzeug 3 an eine Fang-

einrichtung § tibergeben. Die Fangeinrichtung 5 tibergibt die Formteile 4 an eine Stapelhalte-
-2-
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einrichtung 6 des ersten Stapelkifigs 7. Dort werden die Formteile 4 zu Formteilstapeln 17
aufgereiht. Haben die Formteilstapel 17 eine gewiinschte Linge erreicht, so schwenkt ein ers-
tes Formatteil 9 des Rechens in den ersten Stapelkorb 7 ein und schiebt die Formteilstapel 17
entlang einer Linearachse 10 mittels eines Rechenantriebs 8 aus dem ersten Stapelkorb 7 in
den zweiten Stapelkorb 11. Eine Hubachse 12 wird so abgesenkt, dass die ersten Formatteile
9 des Rechens die Formteilstapel 17 aus dem zweiten Stapelkorb 11 auf ein Transportband 13
schieben.

Der Nachteil bei diesem Verfahren nach dem Stand der Technik besteht darin, dass die Sta-
pelhalteeinrichtung 6 an ihrer oberen horizontalen Flache vielfach durchbrochen sein muss,
damit der Rechen einschwenken kann. Das gilt fiir alle Platten 6, 19, 20, die die Stapelksrbe
7, 11 in der Senkrechten axial begrenzen und flihrt so zu einer Labilitdt, der durch massive
Bauweise der Platten entgegengewirkt werden muss, was dann wiederum zur Veneuerung,
Verlangerung der Stapelkérbe 7, 11 und zur Erh6hung ihres Gewichtes fiihrt.

Die Vorrichtung in Fig. 2 nach der erfinderischen Idee zeigt die verbundenen Stapelkorbe 7,
11 mit dem Forderelement 15. Der erste Stapelkorb 7 umfasst die Stapelhalteeinrichtung 6, in
der parallel angeordnete Fiithrungsleisten 18 befestigt sind. Abgeschlossen wird der erste Sta-
pelkorb 7 durch eine Endplatte 20, die ebenfalls die Fiithrungsleisten 18 aufnimmt. Der zweite
Stapelkorb 11 besteht aus einer Frontplatte 19, die die Fiihrungsleisten 18 aufnimmt und aus
einer Endplatte 20, die ebenfalls die Fiihrungsleisten 18 aufnimmt. Formteilstapel 17 liegen
auf den Fiihrungsleisten 18 durch Schwerkraft auf. Die Stapelkérbe 7, 11 sind miteinander
fluchtend verbunden und erméglichen das Bewegen der Formteilstapel 17 aus dem ersten
Stapelkorb 7 in den zweiten Stapelkorb 11, indem die in dieser Abbildung nicht dargestellten
Forderzungen 14 mittels des Forderelements 15 zundchst gegen die Durchlaufrichtung der
nicht dargestellten Thermoformmaschine 2 vom zweiten Stapelkorb 11 in den ersten Stapel-
korb 7 geschoben werden. Anschlieend bewegt sich das Férderelement 15 mit den angekop-
pelten Forderzungen 14 wieder zuriick in Durchlaufrichtung der Thermoformmaschine 2, so-
dass federnde Mitnehmerklinken 16 der Foérderzungen 14 die Stanzrinder 23 der Formteile 4
ergreifen und die Formteilstapel 17 mitnehmen und in den zweiten Stapelkorb 11 bef6rdern.
Die Entleerung des zweiten Stapelkorbs 11 und der Weitertransport der Formteilstapel 17 er-
folgen in bekannter Weise und sind nicht Gegenstand der Erfindung.

Die Vorrichtung in Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus dem zweiten Stapelkorb 11. Und zwar
den Abschnitt bei der Endplatte 20. Das Forderelement 15 mit zweiten Formatteilen 21 ist
durch Ausnehmungen 22 in den Forderzungen 14 mit den Forderzungen 14 [6sbar verbunden.

Die Forderzungen 14 gleiten in Fithrungsleisten 18 in den Stapelkérben 7, 11. Das Férder-
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element 15 weist eine Struktur mit einem Grundkorper auf, an den sich zweite Formatteile 21
anschlieBen. Die zweiten Formatteile 21 durchsetzen senkrecht iiber einander liegenden La-
gen der Forderzungen 14 und koppeln die Forderzungen 14, so dass die Férderzungen 14 vom
Forderelement 1S axial bewegt werden konnen. Die Anzahl der zweiten Formatteile 21 ist
identisch mit der Anzahl der Vertikalreihen der Stapelkorbe 7, 11.

Die Vorrichtung der erfinderischen Idee in Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einem Forderka-
nal. Ein Forderkanal ist ein Abschnitt eines Stapelkorbes 7, 11, der sich aus den Fithrungsleis-
ten 18 bildet, auf denen die Formteilstapel 17 aufliegen. Die ineinander geschobenen Formtei-
le 4 bilden den Formteilstapel 17, der in einem Forderkanal liegt. Die Foérderzunge 14 ist in
ihrer vordersten Position dargestellt, aus der sie den Formteilstapel 17 vom ersten Stapelkorb
7 in den zweiten Stapelkorb 11 befordert. Diese Bewegung geschieht durch eine Mitnahme
von Stanzrindern 23 der Formteile 4 durch die gefederte Mitnehmerklinke 16 der Férderzun-
ge 14.

Die Vorrichtung in Fig. 5 zeigt die Forderzunge 14. Die Forderzunge 14 weist an ihrem einen
Ende eine Ausnehmung 22 auf, die axiale Bewegungen der Forderzunge 14 mittels der zwei-
ten Formatteile 21 des Forderelements 15 erméglicht. An ihrem anderen Ende weist die For-
derzunge 14 eine gefederte Mitnehmerklinke 16 auf. Die Mitnehmerklinke 16 bewegt sich in
nicht dargestellten Fithrungsleisten 18. Wird die Férderzunge 14 mittels des Forderelements
15 gegen die Durchlaufrichtung der Thermoformmaschine 2 verschoben, so gleitet die
Mitnehmerklinke 16 an den Stanzrindern 23 der Formteile 4 vorbei. Wird die Férderzunge 14
in Durchlaufrichtung der Thermoformmaschine 2 verschoben, dann verhakt sich die
Mitnehmerklinke 16 formschliissig mit dem Stanzrand 23 der Formteile 4 und erméglicht die
Bewegung des Formteilstapels 17 in Durchlaufrichtung der Thermoformmaschine 2 in den
zweiten Stapelkorb 11 hinein.

Es ist erfinderisch vorgesehen, das Verfahren zur Aufnahme von Formteilen 4 aus thermo-
plastischer Kunststofffolie 1, die nach ihrer Bildung in einem Form-/Stanz-Werkzeug 3 da-
raus ausgeworfen werden, mit einer Fangeinrichtung 5, mit der die ausgeworfenen Formteile
4 erfasst werden, und mit einer Stapelhalteeinrichtung 6, welche die Formteile 4 aus der
Fangeinrichtung 5 erhélt und aneinandergereiht fiir den Weitertransport verfiigbar hilt, wobei
die Fang- und die Stapelhalteeinrichtung S, 6 aufeinander und auseinander bewegt werden
und die Stapelhalteeinrichtung 6 bei der Aufeinanderbewegung zum Ergreifen der Formteile 4
in der Fangeinrichtung 5§ und bei der Auseinanderbewegung zum Herausziehen der Formteile
4 aus der Fangeinrichtung § verwendet wird, so auszubilden, dass eingestapelte Formteile 4

mittels Férderzungen 14 innerhalb des ersten Stapelkorbs 7 und in einen zweiten Stapelkorb
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11 hinein transportiert werden.

In einer vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, dass die Forderzungen 14 mittels der
zweiten Formatteile 21 des Forderelements 15 bewegt werden.

Es ist weiterhin vorgesehen, dass das Forderelement 15 koaxial zur Lidngsachse der Stapel-
korbe 7, 11 bewegt wird.

Es ist ebenfalls vorteilhaft, wenn das Férderelement 15 senkrecht zur Lidngsachse der Stapel-
korbe 7, 11 bewegt wird.

Ebenso ist es vorgesehen die Vorrichtung zur Aufnahme von Formteilen 4 aus thermoplasti-
scher Kunststofffolie 1, die nach ihrer Bildung in einem Form-/ Stanzwerkzeug 3 daraus aus-
geworfen werden, mit einer dem Form-/ Stanzwerkzeug 3 zugeordneten Fangeinrichtung 5,
um die Formteile 4 aus dem Form-/ Stanzwerkzeug 3 zu erfassen, und einer der Fangeinrich-
tung 5 nachgeordneten Stapelhalteeinrichtung 6, in der die Formteile 4 {ibernehmbar und an-
einandergereiht fiir den Weitertransport verfligbar gehalten sind, wobei die Fang- und die
Stapelhalteeinrichtung 5, 6 aufeinander zu- und voneinander wegbewegbar sind, insbesondere
zur Durchfithrung des vorangehenden Verfahrens, und mit zum l6sbaren Erfassen der Form-
teile 4 ausgebildeten Greifkorpern, die an oder in sowohl der Fang- als auch der Stapelhalte-
einrichtung S, 6 jeweils ein- oder mehrfach dort derart angeordnet und ausgebildet sind, dass
mit dem Bewegen der Fang- und Stapelhalteeinrichtung 5, 6 zu- und voneinander eine Uber-
nahme der Formteile 4 von der Fang- in die Stapelhalteeinrichtung §, 6 stattfindet, so auszu-
bilden, dass die Stapelkérbe 7, 11 Frontplatten 6, 19 und Endplatten 20 mit einer geschlossene
Oberseite aufweisen, und die Stapelkorbe 7, 11 Férderzungen 14, gefiihrt in Fiihrungsleisten
18, umfassen. Der erste Stapelkorb 7 umfasst die Stapelhalteeinrichtung 6, die beim Stapel-
korb 7 auch die Funktion einer Frontplatte 19 tibernimmt.

Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Férderzungen 14 an einem Ende federnde Mitneh-
merklinken 16 zum Bewegen der Formteilstapel 17 und am anderen Ende Eingriffselemente

22 fur eine l16sbare Kopplung des Forderelements 15 aufweisen.
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1.

Vorrichtung und Verfahren zur Aufnahme von Formteilen

Patentanspriiche

Verfahren zur Aufnahme von Formteilen (4) aus thermoplastischer Kunststofffolie (1),
die nach ihrer Bildung in einem Form-/Stanz-Werkzeug (3) daraus ausgeworfen wer-
den, mit einer Fangeinrichtung (5), mit der die ausgeworfenen Formteile (4) erfasst
werden, und mit einer Stapelhalteeinrichtung (6), welche die Formteile (4) aus der
Fangeinrichtung (5) erhilt und aneinandergereiht flir den Weitertransport verfligbar
hilt, wobei die Fang- und die Stapelhalteeinrichtung (5, 6) aufeinander und auseinan-
der bewegt werden und die Stapelhalteeinrichtung (6) bei der Aufeinanderbewegung
zum Ergreifen der Formteile (4) in der Fangeinrichtung (5) und bei der Auseinander-
bewegung zum Herausziehen der Formteile (4) aus der Fangeinrichtung (5) verwendet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass eingestapelte Formteile (4) mittels Forderzun-
gen (14) innerhalb des ersten Stapelkorbs (7) und in einen zweiten Stapelkorb (11)

hinein transportiert werden.

Verfahren gemiB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Férderzungen (14)

mittels zweiter Formatteile (21) des Forderelements (15) bewegt werden.

Verfahren gemif Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Férderelement (15)

koaxial zur Langsachse der Stapelkorbe (7, 11) bewegt wird.

Verfahren geméB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Foérderelement (15)

senkrecht zur Léngsachse der Stapelkorbe (7, 11) bewegt wird.

. Vorrichtung zur Aufnahme von Formteilen (4) aus thermoplastischer Kunststofffolie

(1), die nach ihrer Bildung in einem Form-/ Stanzwerkzeug (3) daraus ausgeworfen
werden, mit einer dem Form-/ Stanzwerkzeug (3) zugeordneten Fangeinrichtung (5),

um die Formteile (4) aus dem Form-/ Stanzwerkzeug (3) zu erfassen, und einer der
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Fangeinrichtung (5)nachgeordneten Stapelhalteeinrichtung (6), in der die Formteile (4)
ibernehmbar und aneinandergereiht fiir den Weitertransport verfligbar gehalten sind,
wobei die Fang- und die Stapelhalteeinrichtung (5, 6) aufeinander zu- und voneinan-
der wegbewegbar sind, insbesondere zur Durchfiihrung des vorangehenden Verfah-
rens, und mit zum l5sbaren Erfassen der Formteile (4) ausgebildeten Greifkorpern, die
an oder in sowohl der Fang- als auch der Stapelhalteeinrichtung (5, 6) jeweils ein-
oder mehrfach dort derart angeordnet und ausgebildet sind, dass mit dem Bewegen der
Fang- und Stapelhalteeinrichtung (5, 6) zu- und voneinander eine Ubernahme der
Formteile (4) von der Fang- in die Stapelhalteeinrichtung (5, 6) stattfindet, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stapelkorbe (7, 11) Frontplatten (6, 19) und Endplatten (20)
mit einer geschlossene Oberseite aufweisen, und die Stapelkdrbe (7, 11) Férderzungen

(14), gefuihrt in Fiihrungsleisten (18), umfassen.

. Vorrichtung geméf Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderzungen

(14) an einem Ende federnde Mitnehmerklinken (16) zum Bewegen der Formteilstapel
(17) und am anderen Ende Eingriffselemente (22) fiir eine l6sbare Kopplung des For-

derelements (15) aufweisen.
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