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Eine erfindungsgemaBe Spritzgussmaschine (1100,
2100) umfasst, eine Basis (1102, 2102); ein Paar
Platten (1104, 11086), getragen von der Basis (1102,
2102); die Platten (1104, 1108) tragen entsprechende
Formhalften (1104a, 1106a) zum Bilden einer Form
(1107), und die Platten (1104, 1106) sind relativ
zueinander beweglich in einer Richtung parallel zur
Maschinenachse zwischen einer offenen und einer
geschlossenen Position der Form (1107); und eine
Teile-Handhabungsvorrichtung (1140, 2140) zum
Halten und Behandeln von Teilen aus der Form
(1107); die Teile-Handhabungsvorrichtung (1140,
2140) ist von der Form (1107) getrennt und umfasst
erstens eine Ausgabeplatte (1164, 2164), umfassend
wenigstens einen Satz erster Kihlaufnehmer (1170,
2170) zum Aufnehmen und Halten eines ersten
Satzes von geformten Gegenstanden aus der Form
(1107); die ersten Kuhlaufnehmer (1170, 2170) fihren
eine erste thermische Energiemenge leitend von den
ersten geformten Gegenstéanden hinweg; zweitens
eine erganzende Kuhliplatte (1610, 2610), umfassend
wenigstens einen Satz zweiter Klhlaufnehmer (1612,
2612) zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes
von Gegenstanden; die zweiten Kihlaufnehmer
(1612, 2612) fuhren leitend eine zweite thermische
Energiemenge von den ersten  geformten
Gegenstanden hinweg; und drittens ein
Transfergehduse (1142, 2142) mit wenigstens einer
Gehauseseite, umfassend wenigstens einen Satz von
Transferstiften (1154, 2154) zum Aufnehmen und

Halten des ersten Satzes von Gegenstanden; das
Transfergehduse (1142, 2142) ist verdrehbar, um
wenigstens eine Gehauseseite zu bewegen zwischen
einer  Ladeposition zum  Eingriff mit  der
Ausgabeplatte (1164, 2164); einer ergénzenden
Klhlposition zum Eingriff mit der erganzenden
Kahlplatte (1610, 2610), und einer Entladeposition
zum Freigeben geformter Gegensténde von der
Teile-Handhabungsvorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Veroffentlichung betrifft Spritzgussmaschinen sowie Verfahren und Vorrichtungen
zum Kihlen von Spritzgussteilen nach dem Formen.

[0002] Die JP H09277322 A offenbart eine Spritzgussmaschine mit einer Entnahmeplatte und
einer Kihlhaube, die eine Luftklihlung flr auf den Haltestiften angeordnete Gegenstande be-
reitstellt. Diese Kilhlhaube kann gegen die Haltestifte abgesenkt werden. Nach einem Abkihlen
der Vorformen wird die Klihlhaube wieder angehoben und der rotierende Wirfel mit den Halte-
stiften und den Gegenstanden weiter bewegt, um die Gegenstande der nachsten Bearbeitungs-
station zuzufiihren.

[0003] Die WO 03035360 A1 offenbart eine Transfervorrichtung mit Stiften zum Aufnehmen von
geformten Gegenstanden von einer Entnahmeplatte und eine zweite Kihlvorrichtung zum Auf-
nehmen von Vorformlingen von der ersten Kihlvorrichtung. Allerdings werden die geformten
Gegenstande unmittelbar aus der zweiten Kihlvorrichtung ausgestof3en. Einen ahnliche Stand
der Technik zeigt die WO 2004041510 A1.

[0004] US 4 836 767 (Schad) betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Spritzgussteilen,
geeignet zum gleichzeitigen Herstellen und Kihlen der Spritzgussteile. Die Vorrichtung weist
eine stationare Formhalfte mit wenigstens einer Aussparung auf, wenigstens zwei zusammen-
passende Formteile, deren jedes wenigstens ein Kernelement aufweist, montiert an einer be-
weglichen Tragerplatte, die ein erstes der zusammenpassenden Formteile mit der stationdren
Formhalfte ausrichtet und eine zweite der miteinander zusammenpassenden Formteile in einer
Kihlposition positioniert, eine Vorrichtung zum Kihlen der geformten Spritzgussteile in Kiihlpo-
sition, und eine Vorrichtung zum Bewegen der Tragerplatte entlang einer ersten Achse, sodass
die ausgerichtete Form an der stationaren Formhalfte anliegt und das zweite zusammenpas-
sende Formteil gleichzeitig jedes Plastikteil hierauf in Kontakt mit der Kuihlvorrichtung bringt. Die
Tragerplatte ist ferner um eine Achse verdrehbar parallel zur ersten Achse, um es unterschiedli-
chen der zusammenpassenden Formteile zu erlauben, wahrend verschiedener Formzyklen die
ausgerichtete Position einzunehmen.

[0005] US 6 299 431 (Neter) beschreibt eine drehbare Kiihlstation, anzuwenden in Verbindung
mit einer Hochleistungs-Spritzgussmaschine und einem Roboter mit Ausgabeplatte. Ein Hoch-
geschwindigkeits-Roboter Ubertragt warme Vorformen auf eine separate drehbare Kiihlstation,
wo sie gehalten und durch spezielle Kerne intern gekihlt werden. Die Vorformen kdnnen auch
gleichzeitig von auf’en her gekihlt werden, um die Kihlvorgdnge zu beschleunigen und somit
die Bildung von kristallinen Zonen zu vermeiden. Losungen zum Halten und Ausstofien der
gekuhlten Vorformen werden beschrieben. Die drehbare Kiuhlstation der vorliegenden Erfindung
kann dazu verwendet werden, Spritzgussteile aus einem einzigen oder mehreren Materialien zu
kihlen.

[0006] US 6 391 244 (Chen) beschreibt eine Ausgabevorrichtung zum Verwenden bei einer
Maschine flr Spritzgussartikel aus Plastik wie PET-Vorformen. Die Ausgabevorrichtung weist
eine Mehrzahl von Kihlschlauchen auf, die heilte Vorformen aus der Spritzgussmaschine erhal-
ten, diese in eine Position entfernt von den Formen der Kiihimaschine verbringen und sodann
die gekihlten Vorformen auf einen Forderer oder andere Handhabungsgerate zu verbringen.
Die Vorformen werden innerhalb der Kilhlschlauche mittels Unterdruck gehalten, sodann aber
durch Luftdruck. Eine Halteplatte geringfiigig au3erhalb der duleren Ende der Kihlschlauche
ist in eine geschlossene Position verbringbar, in welcher sie zeitweilig das Auswerfen der Vor-
formen wahrend des Aufbringens von Luftdruck blockiert, jedoch es erlaubt, diese geringfiigig
axial auf3erhalb der Schlduche zu verbringen. Eine solche geringe Verschiebebewegung ist
ungeeignet zum Entlassen des Luftsystemes in die Atmosphéare, sodass gentigend verdran-
gender Luftdruck in den Schlduchen verbleibt, wo die Vorformen sonst dazu neigen, anzuhaften
und einem Auswerfen zu widerstehen. Nach einer kurzen Verzdgerung wird die Platte in eine
Offen-Position verbracht, in welcher alle verfahrenen Vorformen freigelegt werden, um aus den
Hulsen durch Luftdruck ausgeschoben zu werden. Die Halteplatte ist vorzugsweise mit speziell
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gestalteten Bohrungen versehen mit Durchgangsbereichen, die mit den Hilsen dann ausgerich-
tet sind, wenn sich die Platte in ihrer Offen-Position befindet, und blockierte Teile kleineren
Durchmessers werden dann mit den Schlduchen ausgerichtet, wenn sich die Platte in ihre
geschlossenen Position befindet. Die Blockierbereiche kleineren Durchmessers (berschreiten
den Durchmesser des Halses der Vorformen, sind jedoch kleiner im Durchmesser, als die Flan-
sche der Vorformen, sodass die Oberflachenbereiche um die Blockierbereiche die Flansche
Uberlappen, um ein Ausstolien der Vorformen bei deren Verschiebevorgang zu unterbinden.

[0007] Die verdffentlichte US-Patentanmeldung Nr. 2006/013696 beschreibt ein Verfahren so-
wie eine Vorrichtung fur eine zweite Behandlung und fihrt das Kuhlen der Vorformen nach
deren Entfernen aus den offenen Formhalften einer Spritzgussmaschine. Die Vorformen wer-
den aus den offenen Formen entfernt, wahrend sie noch heil} sind, durch wassergekihlte Kihl-
hilsen einer Entnahmevorrichtung; sie werden einem intensiven Kihlen wahrend der Dauer
eines Spritzgusszyklus unterworfen. Die gesamte Innenseite und die gesamte Aulenseite des
Spritzgussteiles werden jedoch einem intensiven Kihlen unterworfen. Sodann wird ein Sekun-
darkihlen vorgenommen; ihre Dauer ist gleich oder einem mehrfachen der Dauer eines Spritz-
gusszyklus. Nach dem Entfernen aus den Gussformen werden die Vorformen dynamisch in die
Kihlhilsen eingefiihrt, bis sie vollig deren Gehduse beriihren. Die innere Kiihlung wird zeitver-
zbgernd vorgenommen.

[0008] Die folgende Zusammenfassung dient zum Einfilhren des Lesers in verschiedene As-
pekte der Lehre der Anmelderin, jedoch nicht zum Definieren der Erfindung. Im Allgemeinen
sind hiermit eine oder mehrere Verfahren oder Vorrichtungen beschrieben, bezogen auf Spritz-
gief®en und auf Kiihlen von Spritzgussteilen aufderhalb des Formbereiches einer Spritzgussma-
schine.

[0009] Gemal} einigen Aspekten der hier beschriebenen Lehre umfasst eine Spritzgussmaschi-
ne (a) eine Basis (b), ein Paar Platten, die von der Basis getragen sind, und die jeweilige Form-
halften tragen, um eine Form zu bilden; die Platten sind relativ zueinander verschiebbar in eine
Richtung parallel zu einer Maschinenachse zwischen einer Position einer offenen Form und
einer geschlossenen Form; und

[0010] (c) eine Teile-Handhabungsvorrichtung zum Halten und Bearbeiten von Teilen aus der
Form. Die Teile-Handhabungsvorrichtung ist von der Form getrennt und umfasst (i) eine Ausga-
beplatte, umfassend wenigstens einen Satz erster kiihlender Aufnehmer zum Aufnehmen und
Halten eines ersten Satzes von Spritzgussteilen aus der Form, wobei die kiihlenden Aufnehmer
eine erste thermische Energiemenge von den ersten Spritzgussteilen ableiten;

[0011] (ii) eine erganzende kiihlende Platte umfasst wenigstens einen Satz zweiter kilhlender
Aufnehmer zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Teilen, wobei die zweiten kih-
lenden Aufnehmer eine zweite thermische Energiemenge von den ersten Spritzgussteilen ablei-
ten; und

[0012] (iii) ein Transfergehduse mit wenigstens einer Gehauseseite, umfassend wenigstens
einen Satz von Transferstiften zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Spritzgusstei-
len; das Transfergehause ist drehbar zum Bewegen der wenigstens einen Gehduseseite einer
Ladeposition zum Eingriff in die Ausgabeplatte, eine erganzende kiihlende Position zum Eingriff
in die erganzende kilhlende Platte, und eine Abgabeposition zum Freigeben von Spritzgusstei-
len von der Teile-Handhabungsvorrichtung.

[0013] Bei manchen Beispielen kann die Ausgabeplatt beweglich sein zwischen einer ersten
Achse (zum Beispiel einer z-Achse senkrecht zur Maschinenachse) zu einer ersten ausgefah-
renen Position zwischen den Formhalften und einer ersten Achse eingefahrene Position aul3er-
halb der Formhalften;

[0014] in der ersten eingefahrenen Position kdnnen die ersten kihlenden Aufnehmer des we-
nigstens einen Satzes erster kilhlender Aufnehmer der Ausgabeplatte den zweiten kilhlenden
Aufnehmern der des wenigstens einen Satzes zweiter kilhlender Aufnehmer der erganzenden
kihlenden Platte gegeniiberliegen und mit dieser horizontal ausgerichtet sein.
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[0015] Bei manchen Beispielen ist die ergdnzende kilhlende Platte an einer erganzenden Seite
der Basis fixiert, wobei die erganzende Seite im Allgemeinen parallel zur Maschinenachse
verlauft. Bei einigen Beispielen kann ein erganzender Aktuator vorgesehen sein, um die ergan-
zende kilhlende Platte gegen und weg von dem Transfergehdause vorzuschieben beziehungs-
weise zuriickzufahren.

[0016] Bei einigen Beispielen kann das Transfergehduse um eine Gehauseachse verdrehbar
sein, wobei die Gehduseachse in einer festen Position relativ zur Basis wahrend des Betriebes
der Maschine steht. Das Transfergehduse kann an einem Schlitten montiert sein, der an der
Basis befestigt ist, und die Position der Gehduseachse relativ zur Basis kann einstellbar sein
entlang des Schlittens in Abhéngigkeit von einer Langenanderung der Spritzgussteile, die er-
zeugt wurden.

[0017] Bei einigen Beispielen kann die wenigstens eine Gehauseseite in ihrer erganzenden
kihlenden Position angeordnet sein zwischen der erganzenden kiihlenden Platte und der Ge-
hauseachse entlang einer Richtung parallel zur Maschinenachse. Die wenigstens eine Gehau-
seseite des Transfergehduses kann eine erste Gehduseseite und eine zweite Gehduseseite
umfassen, wobei die zweite Gehauseseite im Wesentlichen parallel zu und im Abstand von der
ersten Gehduseseite angeordnet ist. Die zweite Gehauseseite kann in Eingriff bringbar sein mit
der erganzenden kihlenden Platte, wenn die erste Gehauseseite in Eingriff ist mit der Ausga-
beplatte, wobei wenigstens wahrend eines Teiles des Maschinenzyklus ein gleichzeitiges lei-
tendes Klhlen entsprechender Satze von Spritzgussteilen in entsprechenden Satzen der ersten
und zweiten kihlenden Aufnehmer bewirkt wird.

[0018] Bei einigen Beispielen kann ein Teile-Entfern-Mechanismus zum Erfassen von Spritz-
gussteilen vorgesehen sein, freigegeben von der Gehduseseite der Abgabeposition, zum Hin-
wegtransportieren von Spritzgussteilen aus der Maschine. Der Teile-Entfern-Mechanismus kann
einen Forderer umfassen, angeordnet unter dem Transfergehduse und getragen von der Basis
der Maschine.

[0019] Gemal} einiger Aspekte umfasst eine Teile-Handhabungsvorrichtung zum Halten und
Behandeln von Gegenstanden aus der Form einer Spritzgussmaschine, bei welcher die Teile-
Handhabungsvorrichtung von der Form getrennt ist:

[0020] a) eine Ausgabeplatte, umfassend wenigstens einen Satz erster kiihlender Auf-
nehmer zum Aufnehmen und Halten eines ersten Satzes von Spritzgussteilen aus der Form; die
kiihlenden Aufnehmer filhren leitend eine erste thermische Energiemenge von den ersten
Spritzgussteilen ab;

[0021] b) eine erganzende kiihlende Platte, umfassend wenigstens einen Satz eines
zweiten kihlenden Aufnehmers zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Spritz-
gussteilen; die zweiten kihlenden Aufnehmer fiilhren leitend eine zweite thermische Energie-
menge von den ersten Spritzgussteilen ab; und

[0022] c) ein Transfergehduse mit wenigstens einer Gehauseseite, umfassend wenigs-
tens einen Satz von Transferstiften zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Gegen-
standen; das Transfergehduse ist um eine Achse drehbar, um die wenigstens eine Gehausesei-
te bei einer Ladeposition zum Eingriff mit der Ausgabeplatte zu bewegen; eine ergdnzende
kihlende Position zum Eingreifen mit der ergdnzenden kiihlenden Platte, und eine Abgabeposi-
tion zum Freigeben der Spritzgussteile von der Teile-Handhabungsvorrichtung.

[0023] Bei einigen Beispielen kénnen die Ladeposition und die erganzende kiihlende Position
einen Winkelabstand um die Gehauseachse von 180° haben. Die Ladeposition und die ergan-
zende kihlende Position kbnnen horizontal auf einander gegenliberliegenden Seiten der Ge-
hauseachse einen Abstand aufweisen, und die Abgabeposition kann vertikal unter der Gehau-
seachse angeordnet sein.

[0024] Gemal} einigen Aspekten umfasst eine Spritzgussmaschine
[0025] (a) eine Maschinenbasis;

3/42



patertami

% :\S‘f?fl’miﬂ‘?ﬁﬂ AT 514 631 B1 201 6'06'1 5

[0026] (b) einander gegenuberliegende Platte, getragen von der Basis und definierend einen
Formbereich zwischen den Platten;

[0027] (c) ein Transfergehduse, das von dem Formbereich entfernt ist und wenigstens eine
Gehauseseite aufweist, wobei jede Gehaduseseite eine Mehrzahl von Transferstiften aufweist;
das Transfergehduse ist um eine Gehaduseachse verdrehbar, um die wenigstens eine Gehau-
seseite zu bewegen entlang einer Ladeposition, einer ergdnzenden Kihlposition sowie einer
Entladeposition;

[0028] (d) eine Ausgabeplatte mit einer Mehrzahl erster Kilhlhiilsen zum Aufnehmen geformter
Gegenstande von der Form um zum leitenden Kihlen der Spritzgussgegenstande, die hierin
enthalten sind; die Ausgabeplatte ist relativ zur Basis beweglich zum Prasentieren der geform-
ten Gegensténde in den Kiihihlilsen zum Transfergehause;

[0029] (e) eine erganzende Kihleinrichtung mit einer Mehrzahl zweiter Kihlhilsen zur Auf-
nahme von ausgeformten Gegenstdnden aus dem Transfergehduse, die hierin enthaltenden
ausgeformten Gegenstande leitend kiihlend, wobei die ergdnzende Kihleinrichtung relativ zum
Klhlgehduse beweglich ist um die wenigstens eine Gehauseseite dann zu erfassen, wenn sie
sich in der zuséatzlichen Kihlposition befindet; und

[0030] (f) ein Teile-Entfernmechanismus, angeordnet wenigstens teilweise unterhalb der
Gehaduseachse zum Aufnehmen ausgeformter Gegenstande, freigegeben von der wenigstens
einen Gehauseseite in der Entladeposition.

[0031] Bei einigen Beispielen kann das Kihlgehduse zwei Seiten aufweisen, eine Seite inein-
grifforingbar mit der Ausgabeplatte, und die andere Seite gleichzeitig ineingrifforingbar mit der
zusatzlichen Kihleinrichtung. Bei einigen Beispielen kénnen die Transferstifte mit Saugkanalen
versehen sein, die an eine Vakuumquelle anschliebar sind; die Saugkanale ziehen einen
Luftstrom durch den Raum zwischen einer Innenflache der ausgeformten Teile und einer Au-
Renflache der Transferstifte, wobei die Luftstrémung konvektiv eine Innenflache der ausgeform-
ten Gegenstande kiihlt, gleichzeitig mit dem leitenden Kihlen durch die jeweiligen Kihlhilsen.

[0032] Gemal} einigen Aspekten umfasst ein Verfahren zum Kiihlen ausgeformter Vorformen

[0033] (a) das Uberfilhren von Vorformen aus einem ersten Injektionszyklus aus einer Form zu
einem haltenden Erfassen auf einer Ausgabeplatte, wobei die Vorformen aduf3ere und innere
Flachen haben, die zu kiihlen sind;

[0034] (b) zusammenfahren der Ausgabeplatte und des Transfergehduses, wobei das Trans-
fergehdause von der Form entfernt ist;

[0035] (c) Freigabe der Vorformen von der Ausgabeplatte und Uberfilhren der Vorformen zum
haltenden Eingriff an dem Transfergehause;

[0036] (d) Zusammenfilhren einer erganzenden Kihleinrichtung und des Kihlgehauses;

[0037] (e) Freigabe der Formen aus dem Transfergehduse und Uberfiihren der Form zum
haltenden Erfassen an der zusatzlichen Kuhleinrichtung; und

[0038] (f) Freigeben der Vorformen aus der erganzenden Kihleinrichtung und Uberflihren der
Vorformen zurlick zum haltenden Erfassen am Transfergehaduse.

[0039] Bei einigen Beispielen kann das Transfergehause nach Schritt f) zu einer Entladepositi-
on ausgerichtet werden, und die Vorformen kénnen vom Kiihlgehduse ausgestoflen werden.
Das Verfahren kann das Aufnehmen ausgesto3ener Vorformen mittels eines Teile-
Entfernmechanismus umfassen, angeordnet unter dem Kiihigehause.

[0040] Bei einigen Beispielen kann der Schritt (a) des Verfahrens das Tragen der Vorformen in
Kihlhiilsen beinhalten, die an der Ausgabeplatte fixiert sind; die Auenflachen der Vorformen
liegen an den Innenflachen der Kihlhllsen an, wenn die Vorformen sich in haltendem Eingriff
an der Ausgabeplatt befinden. Die Auflenflachen der Vorformen kdnnen konduktiv gekinhlt
werden wahrend die Vorformen sich in haltendem Eingriff an der zusatzlichen Kihleinrichtung
befinden.
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[0041] Schritt ) kann das Laden der Vorform in erganzende Huilsen beinhalten, fixiert an der
ergadnzenden Kuhleinrichtung. Die Aufdenflachen der Vorformen liegen an den Innenflachen der
zusatzlichen Hilsen an, wenn sich die Vorformen in haltendem Eingriff an der zusatzlichen
Kihleinrichtung befinden.

[0042] Das Verfahren kann das konvektive Kiihlen der Innenflachen der Vorformen wahrend
einer Zeitspanne umfassen, die sich erstreckt wenigstens zwischen der Vollendung von Schritt
b) und dem Einleiten von Schritt c). Das Verfahren kann das konvektive Kihlen der Innenfla-
chen der Vorformen wahrend einer Zeitspanne umfassen, die sich wenigstens erstreckt zwi-
schen dem Vollenden von Schritt d) und dem Einleiten von Schritt €). Das konvektive Kiihlen
kann das Eindriicken eines konvektiven Luftstromes entlang der Innenflache der Vorformen
beinhalten. Die Schritte ¢) und f) kbnnen das Einflhren von Transferstiften in den Innenraum
der Vorformen umfassen. Die Transferstifte sind am Transfergehause fixiert und weisen innere
Fluidkanale auf, die sich in leitender Verbindung mit dem konvektiven Luftstrom befinden. Die
inneren Fluidkanéle kénnen eine proximale Offnung im Bereich des Transfergehduses aufwei-
sen mit einer leitenden Verbindung mit einer Kammer im Transfergehduse, sowie eine distale
Offnung, die von der proximalen Offnung entfernt ist, zum Kommunizieren mit einer Innenfléche
der Vorformen, wenn die Stifte darin eingefuhrt sind, und es kann eine Saugkraft auf die proxi-
malen Offnungen aufgebracht werden, um Umgebungsluft in die Vorformen einzufiihren.

[0043] (a) Gemal}d einiger Aspekte beinhaltet ein Verfahren zum Kuhlen die Vorformen (a)
Uberfuihren eines Satzes erster Vorformen von Formkernstiften einer Form zum Haltenden
Eingriff innerhalb erster Kiihihlilsen einer Ausgabeplatte;

[0044] (b) Zusammenfiihren der Ausgabeplatte und eines Transfergehduses, wobei Transfer-
gehause und Form einen gegenseitigen Abstand aufweisen;

[0045] (c) EinflUhren eines Satzes erster Transferstifte des Transfergehduses in die ersten
Vorformen und Driicken eines Luftstromes durch die ersten Stifte um die inneren Flachen der
Vorformen zu kilhlen, wahrend die Vorformen in den ersten Kilihlhlilsen gehalten werden;

[0046] (d) Freigeben der ersten Vorformen aus dem haltenden Eingriff in den ersten Kuhlhtl-
sen und Uberfiihren der ersten Vorformen zum haltenden Eingriff am Transfergehause;

[0047] (e) Positionieren der Vorformen in einen ersten Satz zweiter Kiihlhiilsen einer ergan-
zenden Kihleinrichtung, wahrend die Vorformen in haltendem Eingriff am Transfergehduse
sind;

[0048] (f) Uberfiihren der Vorformen vom haltenden Eingriff am Transfergehduse zu einem
haltenden Eingriff innerhalb der zweiten Kiihlhiilsen;

[0049] (g) Drlicken eines Luftstromes gegen die Innenflachen der Vorformen, wahrend die
Vorformen innerhalb der zweiten Kiihlhllsen in haltendem Eingriff bleiben;

[0050] (h) Freigeben der Vorformen vom haltenden Eingriff innerhalb der zweiten Kuhlhllsen
und Uberfuhren der Vorformen zurtick zum haltenden Eingriff am Transfergehause;

[0051] (i) Trennen des Transfergehduses von der ergdnzenden Kihleinrichtung; und
[0052] (j) Ausstollen der Vorformen aus dem Transfergehduse.

[0053] Gemald einigen Aspekten umfasst ein Verfahren zum Herstellen gekihlter Spritzguss-
Vorformen das leitende Kihlen der Aufenflaichen der Vorformen wahrend zweier Maschi-
nenzyklen, und wahrend der beiden Zyklen gleichzeitig Kihlen der Innenflachen der Vorformen.
Bei einigen Beispielen umfasst das leitende Kihlen der Auf3enflache das Halten der Vorformen
in Transferhlilsen. Die Vorformen kdénnen standig in denselben Transferhiilsen wahrend der
beiden Maschinenzyklen gehalten werden. Bei einigen Beispielen kann das leitende Kihlen der
aulkeren Flache das Kuhlen der Transferhiilsen mit einem Strom eines Kihlfluides umfassen,
und das Kihlfluid kann gekihltes Wasser sein, das durch Innenkanéle strémt, in den Transfer-
hilsen oder in der Ausgabeplatte. Die zweite Klhlungsstufe kann einen inneren konvektiven
Kiihlweg beinhalten, wobei ein Luftstrom in die Vorformen und durch die Stifte innerhalb der
Vorformen gefUhrt wird.
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[0054] Bei einigen Beispielen kann das Kiihlen der Innenflache das Einfihren eines Kiihlstiftes
in die Vorform beinhalten, wahrend die Vorform in der Transferhilse gehalten wird. Die Kihlung
der Innenflache kann das Einpressen von Kiihlfluid beinhalten, das durch einen Zwischenraum
zwischen Stift und Vorform stromt. Bei einigen Beispielen kann das Durchstromen von Kuhifluid
das Durchblasen von Luft durch den Stift aus einer Druckquelle umfassen, aufden liegen die
Innenflache der Vorform, und bei einigen Beispielen kann die Luft sodann in die Atmosphare
gelangen. Bei einigen Beispielen kann das Stromen von Kihlfluid das Stréomen von Luft (zum
Beispiel aus der Atmosphare auf’erhalb des Stiftes) in den Zwischenraum beinhalten, und
sodann in den Stift, und der Stift kann in Fluid-Verbindung mit einer Vakuumquelle stehen.

[0055] Bei einigen Beispielen kann das Kiihlen das Einflhren eines ersten Stiftes in die Vor-
form umfassen, wahrend einer Kilhlpause, und sodann das Abziehen des Stiftes wahrend eines
ersten Maschinenzyklus, sodann das Einfuhren des Stiftes oder eines anderen Stiftes in die
Vorform wihrend eines nachfolgenden Zyklus und das Uberfilhren der Vorform zu dem Stift am
Ende des Zyklus. Der erste Stift kann die Vorform verlassen, wahrend die Vorform in der Trans-
ferhllse verbleibt, wenn der Stift von der Ausgabeplatte entfernt wird. Der zweite Stift kann die
Vorform von der Transferhilse entfernen und die Vorform auf einem zweiten Stift halten, wenn
der zweite Stift von der Ausgabeplatte entfernt wird. Bei einigen Beispielen kann der Durchsatz
des Luftstromes in den Zwischenraum (zum Beispiel von der Atmosphéare) relativ zum Durch-
satz, unter welchem Luft aus dem Zwischenraum abgezogen wird (zum Beispiel durch den
zweiten Stift), derart geregelt werden, dass das Vakuum im Zwischenraum die Vorform auf dem
zweiten Stift halt. Bei einigen Beispielen umfasst das Verfahren das Uberfilhren der Vorform
vom zweiten Stift zu einer erganzenden Kuhlhulse.

[0056] Gemal} weiteren Aspekten der Erfindung umfasst eine Teile-Handhabungsvorrichtung
zum Kihlen von Spritzgussgegenstanden eine erste Station einer dul3eren konduktiven Kih-
lung Uber die Ausgabeplatte, und eine zweite nachfolgende Station der leitenden Kihlung Gber
eine erganzende Kilhleinrichtung. Das Vorsehen der ersten und der zweiten Kihlstation mit
KihlhGlsen (zum Beispiel 4 Hllsensatz auf der Ausgabeplatte, 4 Hiilsensatz auf einer Kihlein-
richtung), kann die Zeitdauer, wahrend welcher das leitende Kihlen der AuRenflachen der
Vorformen angewandt wird, verdoppeln, relativ zu einer Maschine mit derselben Anzahl von
Hullsensatzen nur auf der Ausgabeplatte (zum Beispiel 4 Satz). Alternativ kann die vorliegende
Konstruktion etwa dieselbe Zeitspanne leitenden Kiihlens (4 Zyklen) bendtigen, jedoch die
Halfte der Kihlhilsen auf der Ausgabeplatte (zum Beispiel 2 Satz auf der Ausgabeplatte), und
die andere Halfte an der ergédnzenden Kuhleinrichtung (zum Beispiel weitere 2 Satz). Dies kann
die Dichtigkeit der Hilsen 5 auf der Ausgabeplatte reduzieren, so dass Vorformen grofderen
Durchmessers oder trichterférmige Vorformen verwendet werden kdnnen.

[0057] Gemald weiterer Aspekte umfasst eine Drehkupplung fiir ein Transfergehduse einer
Spritzgussmaschine

[0058] (a) ein Gehause mit einem Gehause-Innenraum mit wenigstens einer Verteilerkammer
im Gehause-Inneraum;

[0059] (b) ein Drehelement, getragen vom Gehause, das um eine Gehauseachse drehbar ist;
das Drehelement umfasst einen Frontplattenteil, an dem das Transfergehduse montiert ist;

[0060] (¢) wenigstens eine Montagedffnung im Drehelement mit einem offenen Auflenende
gegen das Frontplattenteil zur leitenden Verbindung mit dem Transfergehause, und einem
inneren Ende, angeordnet innerhalb des Gehduse-Innenraumes; und

[0061] (d) ein Strdbmungsblockierelement innerhalb des Gehauses, wobei das Stromungsblo-
ckierelement relativ zum inneren Ende des Montageweges beweglich ist, um alternativ zwi-
schen der ersten Verteilerkammer und dem Aul3enende des Fluidweges eine Fluidverbindung
zu ermdglichen oder zu unterbinden.

[0062] Gemald weiterer Aspekte umfasst ein Verfahren zum Handhaben von Gegenstanden
wahrend des Verarbeitens durch eine Spritzgussmaschine
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[0063] (a) das Verdrehen eines drehbaren Transfergehduses zum Bewegen der ersten Ge-
hauseseite des Transfergehduses aus einer stationéren ersten Position in eine stationare zwei-
te Position, wobei wenigstens ein erster Satz geformter Gegenstéande auf einem ersten Satz
von Transferstiften auf der ersten Gehauseseite in einer ersten Position gehalten wird; und

[0064] (b) wahrend die erste Gehduseseite gemall dem Verdrehen nach Schritt (a) bewegt
wird, wird der erste Satz geformter Gegenstande an der ersten Gehduseseite freigegeben.

[0065] In manchen Beispielen kann die erste Gehauseseite kontinuierlich bewegt werden, wenn
sie zwischen der ersten und der zweiten Position verdreht wird. Die erste Gehduseseite kann
von einer normalen Geschwindigkeit von null in der ersten Position beschleunigt werden auf
eine maximale Drehgeschwindigkeit, wenn zwischen der ersten und der zweiten Position etwa
auf halbem Wege eine Ausrichtung erfolgt.

[0066] Weitere Aspekte und Merkmale der Beschreibung erschliefden sich dem Fachmann bei
Betrachtung der Beschreibung der spezifischen Ausflihrungsbeispiele.
KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0067] Die beigefiigten Zeichnungen veranschaulichen verschiedene Beispiele der Teile, Ver-
fahren und Vorrichtungen der Lehre der Beschreibung und dienen nicht zum Beschranken des
Umfanges, dessen was gezeigt ist. In den Zeichnungen:

[0068] Figur 1

[0069] Figur 2

[0070] Figur 2A
[0071] Figur 2B

[0072] Figur 3

[0073] Figur 4A
[0074] Figur 4B
[0075] Figur 5
[0076] Figur 6

[0077] Figur 7
[0078] Figur 8

[0079] Figur 9
[0080] Figur 10

[0081] Figur 11A

ist eine riickwartige perspektivische Ansicht einer Spritz-
gussmaschine gemal einem oder mehreren Aspekten der
hierin beschriebenen Lehre.

ist eine Frontansicht eines Teil-Beispiels, geformt mit der
Maschine gemaf Figur 1.

ist eine Draufsicht auf das Teil von Figur 2.

ist eine Schnittansicht des Teils von Figur 2A, entlang der
Linien 2B - 2B.

ist eine perspektivische Ansicht eines Teiles der Maschine
von Figur 1, zeigend Teil-Handhabungs-Merkmale im Ein-
zelnen.

ist eine Draufansicht eines Teiles des Transfergehduses
von Figur 3, gesehen aus der Position der Ausgabeplatte.

ist eine Schnittansicht der Struktur von Figur 4A entlang der
Linien 4B -4B.

zeigt eine dhnliche Ansicht wie Figur 3, wobei das Gehaduse
in eine andere Position verbracht ist.

ist eine vergrolerte Ansicht eines Teiles der Ausgabeplatte
und des Gehauses in gegenseitigem Abstand.

zeigt die Struktur von Figur 6 in einer Eingriffsposition.

ist eine perspektivische Ansicht eines weiteren Teiles der
Teile-Handhabungsvorrichtung von Figur 1.

ist eine vergroRerte Schnittansicht des Gehauseteiles von
Figur 5, vertikal durch die Drehachse des Gehauses.

ist eine perspektivische Expositionsansicht eines Teiles der
Struktur von Figur 9.

ist eine Schnittansicht der Struktur von Figur 4 entlang der
Linien 11A - 11A.
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[0082] Die Figuren 11B und 11C  zeigen die Struktur von Figur 11A, jedoch mit dem Gehau-
se, das sich durch eine Zwischenposition zur Abgabeposi-
tion hin bewegt.

[0083] Die Figuren 12A und 12B  sind perspektivische Front- und Rlickansichten eines weite-
ren Teiles der Teile-Handhabungsvorrichtung der Maschine

von Figur 1.

[0084] Figur 13 ist eine perspektivische Ansicht der Struktur von Figur 3;
sie zeigt beide Seiten des Gehduses in Eingriff mit Kihl-
schlauchen.

[0085] Figur 14 ist eine vergroflierte Schnittansicht eines Teiles der Struktur
von Figur 13.

[0086] Die Figuren 15a bis 15f zeigen ein weiteres Beispiel einer Teile-Handhabungsvor-
richtung.

BESCHREIBUNG IM EINZELNEN

[0087] Verschiedene Vorrichtungen oder Verfahren sollen nachstehend beschrieben werden,
um ein Beispiel einer Ausfihrungsform der beanspruchten Erfindung zu geben. Keine der
nachstehend beschriebenen Ausfihrungsformen beschrankt jegliche beanspruchte Erfindung,
und jegliche beanspruchte Erfindung kann Verfahren oder Vorrichtungen abdecken, die von den
nachstehend beschriebenen abweichen. Die beanspruchten Erfindungen sind nicht beschrankt
auf Vorrichtungen und Verfahren mit allen Merkmalen oder irgendeiner Vorrichtung mit einem
Verfahren, wie nachstehend beschrieben, oder auch Merkmale, die mehreren oder allen nach-
stehend beschriebenen Vorrichtungen gemeinsam sind. Es ist mdglich, dass eine Vorrichtung
oder ein Verfahren, so wie nachstehend beschrieben, keine Ausfihrungsform von irgendeiner
beanspruchten Erfindung ist. Jegliche Erfindung, enthalten in einer Vorrichtung oder einem
Verfahren, so wie nachstehend beschrieben, und nicht hierin beansprucht, kann Gegenstand
eines anderen Schutzrechtes sein, beispielsweise einer Teilanmeldung, und die Anmelder,
Erfinder oder Besitzer beabsichtigen nicht, jeglicher solcher Erfindungen durch die Verdffentli-
chung in diesem Dokument aufzugeben oder darauf zu verzichten oder der Offentlichkeit frei-
zugeben.

[0088] Figur 1 ist ein Beispiel einer Spritzgussmaschine 1100 umfassend eine Basis 1102 mit
einer stationaren Platte 1104 und einer beweglichen Platte 1106, montiert an der Basis 1102
und zusammengekoppelt Uber Zugstangen 1108. Die bewegliche Platte 1106 kann sich entlang
der Maschinenachse 1105 von der stationdren Platte 1104 hinweg sowie auf diese zu bewegen.
Zwischen den Platte 1104, 1106 kann eine Form 1107 wenigstens teilweise aus einer ersten
Formhalfte 11 04a gebildet sein, montiert an der stationdren Platte 1104, und eine zweite
Formhalfte 11 06a, montiert an der beweglichen Platte 1106. Eine Spritzeinheit 1100 ist an der
Basis 1102 montiert zum Injizieren von Kunstharz oder anderem Formmaterial in Form 1107,
um ein Formteil zu formen.

[0089] Bei dem dargestellten Ausfilhrungsbeispiel ist die Spritzgussmaschine 1100 gezeigt zum
Ausformen von Vorformen, die als Ausgangsmaterial fir das nachfolgende Verarbeiten ver-
wendet werden kdnnen, zum Beispiel ein Blasformvorgang zum Herstellen von Getrankebehal-
tern. In Figur 2 sieht man eine exemplarische Vorform 112 umfassend einen im Wesentlichen
langgestreckten hilsenférmigen Gegenstand, der sich entlang einer Vorformachse 114 er-
streckt, mit offenen und geschlossenen Enden 116, 118, die sich gegeniiberliegen. Im Bereich
des offenen Endes 116 kann ein Gewindeteil 120 zum Aufnehmen eines Verschlusses vorge-
sehen sein. Ein radial sich nach aufen erstreckender Ringflansch 122 kann im Bereich des
Gewindeteiles 120 vorgesehen sein; Gewindeteil 120 befindet sich axial zwischen dem offenen
Ende 116 und dem Flansch 112. Die Vorformen weisen eine Innenflache 124 auf, die einen im
Wesentlichen zylindrischen inneren Gehauseteil 124a entlang der axialen Erstreckung der
Vorform (zwischen dem offenen und dem geschlossenen Ende) haben, ferner einen im Wesent-
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lichen konkaven inneren Endteil 124b am geschlossenen Ende. Vorform 112 weist eine Aullen-
flache 126 auf, im Abstand von der Innenflache 124, mit einem im Wesentlichen zylindrischen
auleren Gehauseteil 126a entlang der axialen Erstreckung der Vorform und einem konvexen
groflen Endteil 126b am geschlossenen Ende. Der Abstand zwischen den inneren und auferen
Flachen 124, 126 definiert eine Vorform-Gehausedicke 128.

[0090] Wiederum zu Figur 1. Beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel zum Erzeugen der Vorfor-
men kann die erste Formhalfte 11 04a (befestigt an der stationaren Platte 1104) eine Ausspa-
rungsseite der Form 1107 mit Aussparungen (oder einem Formnest) 1130 zum Ausformen der
Auenflache 1126 der Vorformen 112. Die zweite Formhalfte 11 06a kann eine Kernseite der
Form 1107 umfassen mit Formkernstiften 1132 zum Einfiihren in das Formnest 1130 und zum
Ausformen der Innenflache 124 der Vorformen 112. Beim dargestellten Ausflhrungsbeispiel
weist die Maschine 1100 eine gleiche Menge von Formnestern 1130 und Formstiften 1132 auf,
wobei diese Menge die Nesteranzahl der Form 1107 definiert. Typische Formnester-Anzahlen
sind 16, 32, 48, 96 oder mehr. Beim dargestellten Ausfilhrungsbeispiel betragt die Formnest-
Anzahl 16, und die Form hat 16 Formnester 1130 und 16 Formstifte 1132.

[0091] Zu Figur 3. Die Spritzgussmaschine 1100 ist beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel mit
einer Teile-Handhabungsvorrichtung 1140 zum Bewegen und/oder Behandeln von Gegenstan-
den ausgestattet, ausgeformt ist Form 1107 der Maschine. Die Teile-Handhabungsvorrichtung
1140 umfasst ein drehbares Transfergehause 1142 mit wenigstens einer Gehauseseite 1144.
Jede der wenigstens einen Seite 1144 ist zusammen mit dem Transfergehduse 1142 um eine
Gehauseachse 1146 drehbar. Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel verlauft die Gehause-
achse 1146 im Wesentlichen horizontal und senkrecht zur Maschinenachse 1105. Das Trans-
fergehduse 1142 weist im gezeigten Beispiel zwei im Wesentlichen ebene Seiten auf, mit einer
ersten Seite 1144a und einer zweiten Seite 1144b (Figur 4). Die beiden Seiten verlaufen im
Wesentlichen parallel zueinander sowie auf einander gegenlberliegenden Seiten der Achse
1146. Transfergehause 1142 kann ausgeformte Teile halten, um das Bewegen der Teile von
einem Teil der Maschine zu einem anderen zu erleichtern, und kann wahlweise oder alternativ
das Kiihlen ausgeformter Teile erleichtern (in manchen Fallen wird das Transfergehduse 1142
als "Kiihlgehause" bezeichnet).

[0092] Zur Figur 4. Gehduse 1142 weist eine Mehrzahl von inneren Gehausekammern 1149
auf, ausgestattet mit entsprechenden Seiten 1144 des Gehduses 1142. Beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel umfassen die Gehauseseitenkammern 1149 eine erste Gehaduseseiten-
kammer 1149a nahe bei (und/oder wenigstens teilweise angeschlossen an) eine(r) Innenflache
der ersten Seite 1144a. Gehduse 1142 umfasst weiterhin eine zweite Gehduseseitenkammer
1149b nahe bei (und/oder wenigstens teilweise an) eine(r) Innenflache der zweiten Seite 1144b.
Das Gehause umfasst ein Innengehduse 1151, das den Innenraum des Gehduses in zwei
Gehduseseitenkammern 1149a und 1149b unterteilt.

[0093] Ein Verdrehen von Transfergehduse 1142 um Gehduseachse 1146 flhrt zu einem Be-
wegen der Seiten 1144 zwischen verschiedenen Stationen 1150. Die Stationen 1149 kdénnen
vier Stationen umfassen, namlich 1150a bis 1150d (Figur 3) voneinander getrennt um 90°-
Schritte um die Gehduseachse 1146. Eine der Stationen (zum Beispiel die erste Station 1150a)
kann eine Ladestation zum Beladen von Gegenstanden auf das Gehause 1142 umfassen, und
eine weitere Station (zum Beispiel die vierte Station 1150d) kann eine Entladestation 1150d
zum Entladen von Gegenstinden aus Gehduse 1142 umfassen. Wenigstens eine mogliche
zusatzliche Behandlungsstation kann zwischen der Lade- und der Entladestation 1150a, 1150d
vorgesehen sein.

[0094] Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel befindet sich eine Seite des Gehduses 1142 in
der Ladestation 1150a dann, wenn sie vertikal ausgerichtet ist und sich nachst der Form 1107
befindet -entlang der Maschinenachse. In Figur 3 befindet sich die erste Seite 1144a des Ge-
hauses in der Ladestation 1150a. Eine Seite des Gehauses 1142 befindet sich im dargestellten
Ausfihrungsbeispiel in der Entladestation 1150d, wenn ausgerichtet in einer im Wesentlichen
horizontalen Ebene unterhalb der Gehduseachse 1146. In Figur 5 befindet sich die zweite Seite
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1144b des Gehauses in der Entladestation 1150d.

[0095] Wenigstens eine der zweiten und dritten Stationen 1150b, 1150c kann eine zusatzliche
Behandlungsstation umfassen. Beim dargestellten Ausfliihrungsbeispiel umfasst die dritte Stati-
on 1150c eine zusatzliche Behandlungsstation gegeniber der Ladestation 1150a. Die zweite
Station 1150b kann eine zweite zusatzliche Behandlungsstation umfassen, vorgesehen gegen-
Uber der Entladestation 1150d. Die zusatzlichen Behandlungsstationen kénnen einen Teil oder
die gesamte Kuhlbehandlung, so wie vorgesehen, an der Ladestation und/oder Entladestation,
wiederholen. Auch kdnnen die zusatzlichen Behandlungsstationen eine zusatzliche Kihlbe-
handlung vornehmen, wie beispielsweise ein Kihlen von Fluid entlang der Aul3enflachen der
Vorformen.

[0096] Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel wird das Gehduse im Uhrzeigersinn um die
Gehauseachse verdreht, gesehen auf die Front des Gehauses (das heildt dann, wenn man die
Nicht-Bedienungsseite der Maschine 1100 betrachtet), so wie in Figur 3 gezeigt. Beim Indexie-
ren des Gehauses (das heildt Verdrehen des Gehauses um 90°) wird die erste Seite 1144a aus
der Ladeposition 1150a zur Position 1150b verbracht, und gleichzeitig bewegt sich die zweite
Seite 1144b von der zusatzlichen Bearbeitungsposition 1150c¢ zur Abgabeposition 1150d (siehe
Figur 5). Das Indexieren des Kilhlgehduses um weitere 90° bewegt die erste Seite 1144a (im
dargestellten Ausflhrungsbeispiel) zur zusatzlichen Behandlungsstation 1150c, angeordnet
gegenuber der Ladestation 1150a. Ein weiteres Indexieren um 90° (das heif3t insgesamt 270°
von der Ladeposition 1150a) bewegt die erste Seite 1144a zur Entladeposition 1150d. Bei
einem alternativen Beispiel wird das Gehaduse im Zeigersinn verdreht, oder kann alternieren
zwischen der Verdrehung im Zeigersinn und im Gegenzeigersinn wahrend verschiedener
Schritte des Maschinenzyklus.

[0097] Zu den Figuren 4 und 7: beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel umfasst die Teile-
Handhabungsvorrichtung 1140 weiterhin eine Mehrzahl von Gehduseaufnehmern in Gestalt von
Transferstiften 1154 (auch Haltekuhlstifte genannt). Die Transferstifte 1154 (eingeschlossen
einen ersten Satz erster Transferstifte 1154a und wenigstens einen zweiten Transfersatz zwei-
ter Transferstifte 1154b) sind auf jeder Seite 1144 des Gehauses 1142 angeordnet. Die Trans-
ferstifte 1154 sind im dargestellten Ausflhrungsbeispiel gestaltet zum Kihlen der Innenflachen
der Vorformen sowie dazu, die Vorformen auf den Stiften zu halten, wenn das Kiihigehause die
Seiten 1144 indexiert bei wenigstens einigen der verschiedenen Stationen 1150. Jeder Trans-
fersatz (auch Aufnehmersatz genannt) kann eine gleiche Anzahl einzelner Aufnehmer aufwei-
sen (das heildt einzelne HaltekUhlstifte 1154), und die Menge der HaltekUhlstifte in jenem Satz
kann gleich der Zahl der Formnester in der Form 1107 sein. Beim dargestellten Ausfihrungs-
beispiel gibt es drei Aufnehmersatze an jeder der wenigstens einen Seite 1144 des Gehauses
1142. Jeder Aufnehmersatz 16 hat 16 Aufnehmer (der erste Aufnehmersatz hat 16 erste Halte-
kihlistifte 1154a, der zweite Aufnehmersatz hat 16 Haltekuhlstifte 1154b, und ein dritter Auf-
nehmersatz hat 16 dritte Aufnehmerkihlstifte 1154¢ -siehe die Figuren 4 und 9). Es gibt drei
Aufnehmersatze pro Seite 1144 und damit eine Gesamtheit von 48 Aufnehmern (das heil3t 48
HaltekUhlstifte 1154) pro Seite des Kuhlgehduses 1142 sowie eine Gesamtzahl von sechs
Aufnehmersatze am Gehause 1142 (eine Gesamtheit von 94 HaltekUhlistifte 11564 am Gehau-
se). Die Stifte 1154a ersten Satzes von Stiften sind in einem Stiftemuster in einem gegen-
seitigen Abstand angeordnet. Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist das Stiftmuster defi-
niert durch zwei Kollonnen, die durch eine Kollonnenteilung einen gegenseitigen horizontalen
Abstand aufweisen. Das Stiftmuster umfasst acht Reihen, die in vertikaler Richtung einen ge-
genseitigen Abstand aufweisen, der im dargestellten Beispiel nicht gleich ist zwischen jedem
Paar benachbarter Reihen. Der zweite Satz von Stiften 1154b und der dritte Satz von Stiften
1154¢ sind nach demselben Stiftmuster relativ zueinander angeordnet, wie der erste Satz von
Stiften 1154a.

[0098] Zu Figur 6: beim gezeigten Ausfilhrungsbeispiel erstreckt sind jeder der HaltekUlhlstifte
1154 in Langsrichtung entlang einer ersten Stiftachse 1155 und umfasst eine erste Stiftbasis
1158, fixiert an der betreffenden Seite des Gehauses. Ein erstes Stiftende 1160 weist einen
Abstand von Basis 1158 auf (entlang der Aufnehmerachse 1155). Ein erstes Pinnseitengehdu-
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se erstreckt sich zwischen Basis 1158 und Ende 1160. Ein erster Pinnfluidkanal 1162 kann sich
durch jeden Kuhlstift 1154 hindurch erstrecken. Jeder Fluidkanal 1162 weist eine oder mehrere
proximale Offnungen 1162a im Bereich der Basis 1158 auf fiir eine Fluidverbindung zwischen
Kanal 1162 und einer jeweiligen Gehauseseitenkammer 1149, an welcher der Haltekiihlstift
1154 befestigt ist. Eine oder mehrere distale Offnungen 1162b zur leitenden Verbindung zwi-
schen Fluidkanal 1162 und einem Zwischenraum 1101 sind vorgesehen, und zwar zwischen
der AufRenflache des Haltekuhlstiftes 1154 und der Innenflache einer Vorform 112, in welche
der Stift eingefuhrt ist.

[0099] Zu den Figuren 1 und 8: eine Ausgabeplatte 1164 ist zwischen Form 1107 und Kihlge-
hause 1142 zum Uberfiihren von Teilen zwischen diesen beweglich. Die Ausgabeplatte (iber-
gibt Teile von der Form an eine Position auf3erhalb der Form zum Eingriff durch die Stifte 1154
einer Seite 1144 des Kihlgehauses, positioniert in der Ladestation. Befindet sich die erste Seite
1144a in der Ladeposition 1150a, so werden Teile zum ersten oder zweiten oder dritten Satz
von Haltekihlstiften 1154a, 1154b, 1154c der ersten Seite 1144a des Klhlgehauses 1142
wahrend eines (ersten) Injektionszyklus transportiert, und es kdnnen Teile Ubertragen werden
von der Form zu dem ersten, zweiten oder dritten Satz von Haltekihlstiften 1154a, 1154b,
1154¢ der ersten Seite 1144a wahrend eines weiteren (zum Beispiel zweiten) Injektionszyklus.
In dieser Beschreibung wird eine Nummerierung der Injektionszyklen verwendet, um voneinan-
der verschiedene Injektionszyklen zu identifizieren. Eine inkrementelle Nummerierung definiert
nicht notwendigerweise eine besondere Ordnung einiger in Rede stehender Teile, wo eine
solche Ordnung ausdriicklich angegeben ist.

[00100] Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist die Ausgabeplatte 1164 an einen Linearro-
boter 165 angeschlossen, der die Ausgabeplatte 1164 entlang einer ersten Roboterachse 1166
bewegen kann zwischen einer ausgefahrenen Position, bei welcher die Ausgabeplatte zwischen
den Formhalften 11 04a, 11 06a angeordnet ist, und wenigstens einer zurlickgezogenen Positi-
on, in welcher die Ausgabeplatte 1164 frei von der Form 1107 ist (Figur 3). Beim dargestellten
AusfUhrungsbeispiel verlauft die erste Roboterachse (z-Achse) 1166 parallel zur Gehauseachse
1146. Weiterhin ist die Ausgabeplatte 1164 im dargestellten Ausflhrungsbeispiel zerfahrbar
entlang einer zweiten Roboterachse (x-Achse) 1168, die parallel zur Maschinenachse 1105
verlauft.

[00101] Ausgabeplatte 11 weist eine Anzahl erster Kilhlaufnehmer zum Aufnehmen geformter
Teile aus den Formkernstiften 1132 auf. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel haben die
Kihlaufnehmer die Gestalt erster Kihlhiilsen 1170. Die Anzahl der ersten Kihlhilsen kann
gleich wie oder grofier als die Anzahl der Nester der Form 1107 sein. Sie kann gleich grof3 wie
oder grofker als die Anzahl Haltekuhlstifte 1154 eines jeden Aufnehmersatzes sein. Beim dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel umfasst die Anzahl der ersten Kihlhiilsen 1170 an der Ausga-
beplatte 1164 drei Satz von 16 Hllsen - einen ersten Satz von Hillsen 1170a, einen zweiten
Satz von Huilsen 1170b, einen dritten Satz von Hilsen 1170c¢, flr eine Gesamtzahl von 48
Transferhillsen. Der erste Satz der ersten Kuhlhilsen 1170a der Ausgabeplatte 1164 ist, im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel - in einem Abstand vom anderen angeordnet in einem Hl-
senmuster von acht Reihen und zwei Kolonnen, die dem diinnen Muster entsprechen. Die
Hulsen des zweiten und des dritten Transferhillsensatzes sind gleicher Weise im Abstand von-
einander angeordnet im selben Hilsenmuster von acht Reihen und Kolonnen; im gezeigten
Beispiel wirken sie mit dem ersten Satz von Hiilsen 1170a zusammen. Im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ldsst sich die Ausgabeplatte 1164 zu einer ausgefahrenen Position auf einer
ersten x-Achse (entlang der ersten Roboterachse 1166) bewegen, wobei der erste Satz von
Hilsen 1170a ausgerichtet ist zu den Formkernstiften 1132, um hieraus Vorformen 112 zu
erhalten. Die Ausgabeplatte 1164 lasst sich auch in eine zweite ausgefahrene Position auf der
z-Achse (entlang der ersten Roboterachse 1166) verschieben, wobei die Hllsen 1170b des
zweiten Satzes ausgerichtet sind mit den Formkernstiften 1132, sowie zu einer dritten ausge-
fahrenen Position auf der z-Achse, wobei der dritte Satz von Hilsen 1170c¢ ausgerichtet ist auf
die Formkernstifte 1132.

[00102] Die Ausgabeplatte 1164 lasst sich auch zu einer eingefahrenen Position auf der z-
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Achse (entlang der ersten Roboterachse 1166) bewegen, um selektiv die ersten Kihlhilsen
1170 zu den Stiften 1154 auf der Seite 1144 des Gehauses in der Ladestation 1150a zu bewe-
gen. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Ausgabeplatte 1164 relativ zum Kihlge-
hause bewegbar zu einer eingefahrenen Position auf der z-Achse, wobei 48 Transferhiilsen
1170 gleichzeitig ausgerichtet sind mit entsprechenden der 48 Transferstifte 11564 der Gehau-
seseite in der Ladeposition. Der erste Satz von Hulsen 1170a ist ausgerichtet mit dem ersten
Satz von Kuhlstiften 1154a, der zweite Satz von Hulsen ist ausgerichtet zu einem zweiten Satz
von Kihlstiften 1154b, und der dritte Satz von Kihlhllsen 1170c ist ausgerichtet zum dritten
Satz von Khlstiften 1154c.

[00103] Zu Figur 9: Gehaduse 1142 ist verdrehbar montiert an einer Tragsaule 1462. Tragsaule
1462 ist im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel justierbar von einer Schiene 1407 getragen, die
an der Maschinenbasis 1102 fixiert und parallel zu dieser ausgerichtet ist. In Schiene 1407
kénnen Lagerschuhe 1409 eingreifen, die an Tragsaule 1462 fixiert sind. Dies kann das Justie-
ren der Axialposition des Kiuihigehdauses in Abhéngigkeit von der axialen Lange einer zu erzeu-
genden besonderen Vorform erleichtern. Werden beispielsweise kiirzere Vorformen hergestellt,
so lasst sich das Kihlgehduse entlang der Schiene gegen die stationare Platte 1104 bewegen
(und sodann an Ort und Stelle verriegeln, was die Lange des Hubes entlang der x-Achse variie-
ren kann, den die Ausgabeplatte zurlicklegen muss, wenn Teile aus der Form zum Gehause
bewegt werden. Ferner ist beim dargestellten Ausfihrungsbeispiel Schiene 1407 zum Tragen
der Tragsaule 142 dieselbe Schiene, wie jene, die verwendet wird zum Tragen des Roboters,
an welchem die Ausgabeplatte befestigt ist. Dies kann das genaue relative Ausrichten zwischen
der Ausgabeplatte und dem Kiihlgehduse erleichtern.

[00104] Zu Figur 10: Tragsaule 1462 umfasst einen Verteiler 1411 mit einem Verteiler-Innen-
raum zur leitenden Verbindung mit einer Fluid-Druckbeaufschlagungseinrichtung.

[00105] Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist das Kilhlgehduse 1142 an die Tragsaule
1462 durch eine Drehkupplung 1413 angeschlossen, die Drehbar innerhalb des Verteilergehau-
ses 1412 getragen ist und die ein Verdrehen des Kiihlgehduses 1142 relativ zur Tragsaule
1462 erlaubt. Drehkupplung 1413 umfasst wenigstens eine Montagedffnung 417, die eine lei-
tende Verbindung zwischen dem Verteiler der Tragsaule 1462 und dem Kihlgehduse 1142
dann herstellt, wenn an Tragsdule 1462 montiert wird. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
weist die Drehkupplung 1413 zwei Offnungen 1417a und 1417b auf, die fiir eine leitende Ver-
bindung zwischen dem Verteiler und den jeweiligen Gehauseseitenkammern 1149a, 1149b
sorgen.

[00106] Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist Verteiler 1411 eine erste Verteilerkam-
mer 1421 in Gehause 1412 auf, in leitender Verbindung mit der Gehauseseitenkammer 1149
der jeweiligen Seite, wenn innerhalb und sich zwischen der Ladeposition 1150a und der zusatz-
lichen Station 1150c¢ befindet (siehe Figur 11 a). Verteiler 1411 weist noch eine zweite Kammer
1423 auf, getrennt von der ersten Kammer 1421 sowie in leitender Verbindung mit der Gehau-
seseitenkammer 1149 von Seite 1144 in der ungeladenen Station 1150d (siehe Figur 11 ¢).

[00107] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel weist die Drehkupplung 1413 eine im Wesentli-
chen zylindrische Aufienflache und eine innere Montagekammer auf, die miteinander in leiten-
der Verbindung stehen. Sie bilden axiale Vorspriinge einer jeden Gehduseseitenkammer. Die
Offnungen 1417a, 1417b befinden sich in der duReren Seitenwand der Drehkupplung auf deren
einander gegeniberliegenden Seiten (180° voneinander entfernt) und in entsprechende innere
Montagekammern miindend. Wird die Drehkupplung verdreht, so wandern die Offnungen zwi-
schen der Verbindung mit der ersten Kammer 1421 und der zweiten Kammer 1432. Eine
Trennwand 1427 mit einander gegeniberliegenden ersten und zweiten Seitenflachen 14273,
1427b erstreckt sich quer Uber einen Teil des Innenraumes des Verteilers.

[00108] Die erste Verteilerkammer 1421 weist eine erste Verteileréffnung 1431 auf, die in lei-
tender Verbindung mit der Fluid-Druckbeaufschlagungseinrichtung 1401 steht. Die leitende
Verbindung l3sst sich erzielen Uber eine erste Leitung, deren eines Ende an die erste Verteiler-
6ffnung 1431, und deren zweites Ende an die Fluid-Druckbeaufschlagungseinrichtung 1401
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angeschlossen ist. Die erste Leitung kann frei von Ventilen oder anderen Absperrelementen
sein, um eine kontinuierliche Fluidverbindung zwischen der Fluid-Druckbeaufschlagungs-
einrichtung 1401 und der ersten Verteilerkammer 1421 sicherzustellen. Beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist die erste Leitung an den Einlass der Fluid-Druckbeaufschlagungs-
einrichtung 1401 angeschlossen, im Allgemeinen mit einem Vakuum in der ersten Verteiler-
kammer 1421.

[00109] Die zweite Verteilkammer 1423 weist eine zweite Verteileréffnung 1437 auf, die in
leitender Verbindung mit einer Fluid-Druckbeaufschlagungseinrichtung steht. Beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ist Offnung 1437 an eine Druckquelle angeschlossen, beispielsweise eine
Druckluftquelle oder an den Auslass eines Geblases; dies sorgt flr einen kontinuierlichen Druck
in der zweiten Kammer 1423.

[00110] Zu Figur 14: eine Haltekraft kann auf die Vorformen ausgeiibt werden nach (und wahl-
weise auch vor und/wahrend) des Transfers der Vorformen vom entsprechenden Satz von
Hilsen 1170a oder 1170b der Ausgabeplatte zum entsprechenden Satz von Haltekihlstiften
1154 des Kuhlgehauses. Die Haltekraft kann dazu beitragen, die Vorformen 1112 an den Halte-
kuhlstiften 1154 zu halten. Beim dargestellten Ausfilhrungsbeispiel wird die Haltekraft wenigs-
tens teilweise von einem Unterdruck erzeugt, das in einem Zwischenraum 1501 zwischen einer
Auenflache der Kihlstifte 1154 und einer Innenflache der Vorformen 1112 herrscht. Der Un-
terdruck kann eine Saugkraft erzeugen, um das Halten der Vorform auf dem Stift zu beglinsti-
gen, falls erw(inscht.

[00111] Jeder Transferstift 1154 kann mit Schlitzen 1503 oder ahnlichen Stromungsdéffnungen
an seiner Basis versehen werden, womit ein Gesamt-Eintrittsquerschnitt (zum Zutritt von Um-
gebungsluft zum Zwischenraum) ermdglicht wird, kleiner als die Auslassflache (zum Abziehen
von Luft aus dem Zwischenraum zur Gehause-Seitenkammer 1149 Uber Kanal 1162). Eine
Stréomung von Kuhlfluid (durch Pfeile 1505 bezeichnet) lasst sich herstellen, wahrend gleichzei-
tig ein negativer Druck im Zwischenraum 1501 zum Halten der Vorform 1112 auf dem Stift 1154
geschaffen wird. Ein &hnlicher zweiter Zwischenraum 1502 ist zwischen der Innenflache der
Vorformen 112 und dem auf’eren der Ladestation-Kuhlstifte 1354 geschaffen. Im gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel sind jedoch keine Strémungsoéffnungen vorgesehen zum Ausgleichen der
Luftmenge mit dem Druckdifferenzial zwischen dem Zwischenraum 1502 und der Umgebung.
Dies kann das Erzeugen eines starkeren Stromes von Kihlfluid im zweiten Zwischenraum 1502
beglinstigen.

[00112] Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird eine kontinuierliche Unterdruck/Kuhlfluid-
strdomung 1505 geschaffen wenigstens zwischen dem Zeitpunkt, zudem die jeweilige Gehau-
seseitenkammer in der Ladestation ist bis zu jenem Zeitpunkt, in welchem die entsprechende
Gehduseseitenkammer an der Entladestation ankommt. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird
die Fluidstrémung 1505 wenigstens solange aufrechterhalten, bis die Entladestation ausgewor-
fen wird. Die Dauer der Fluidstromung 1505 an der Entladestation vor dem Auswerfern kann
wenigstens 50 Prozent betragen, in manchen Fallen sogar mehr als 75 Prozent, der Gesamt-
zeit, zu welcher die entsprechende Seite des Gehauses sich an der Entladestation befindet. Im
gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird eine Fluidstrémung 1505 wahrend mehr als 90 Prozent der
Gesamtzeitdauer bereitgestellt, wahrend welcher sich die entsprechende Seite an der Entla-
destation befindet.

[00113] Zu Figur 8: Die Ausgabeplatte 1164 umfasst einen Trager, mit welchem eine Mehrzahl
von Ausgabe-Aufnehmern befestigt ist. Die Ausgabe-Aufnehmer sind derart gestaltet und an-
geordnet, dass sie mit Spritzgussteilen in einer Halfte der Form zusammenwirken (das heif3t mit
der Kernhalfte oder der Formnesthalfte). Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel weist der Trage die
Gestalt eines Plattenteiles 1511 auf, und der Ausgabe-Aufnehmer entspricht den Transferhil-
sen 170, gestaltet zum Zusammenwirken mit den Vorformen auf den Stiften der Formkernhalfte.

[00114] Zu Figur 6: Im dargestellten Beispiel weist Plattenteil 1511 eine Frontflache 1513 auf,
und die Transferhiilsen 1170 ragen von der Frontflache 1513 von Plattenteil 1511 vor. Jede
Hulse weist ein inneres Nest 1519 zum Aufnehmen einer Vorform auf. Das Nest 1519 hat ein
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offenes Aufienende 1521 und ein im Wesentlichen geschlossenes Bodenende 1523. Nest 1519
kann derart gestaltet sein, dass es mit dem Aulenprofil der Vorform 112, die darin aufgenom-
men ist, zusammenpasst. Wenigstens Teile der Aulzenflache der Vorform, die zu kiihlen sind,
liegen an der Innenflache der Transferhiilse an. Im gezeigten Beispiel ist das geschlossene
Bodenende 1523 derart gestaltet, dass es an der Aufdenflache 126B des geschlossenen konve-
xen Endes (domartiges Teil) der Vorform anliegt.

[00115] Zu den Figuren 12A und 12B: Die erganzende Kuhlvorrichtung 1610 umfasst Merkma-
le, die in vieler Hinsicht der Ausgabeplatte 1164 entsprechen. Die erganzende Kuhlvorrichtung
umfasst eine Mehrzahl zweiter Kiihlaufnehmer in Gestalt zweiter Hilsen 1612, fixiert an einer
Tragerplatte 1614. Die Aufnahmehilsen umfassen wenigstens eine ersten erganzenden Hul-
sensatz mit ersten erganzenden Hulsen 1612a, eine gleiche Anzahl und raumlich angeordnet
wie die ersten Stifte 1154a des ersten Satzes von Stiften. Beim gezeigten Beispiel umfasst die
zusatzliche Kuhleinrichtung 1610 weiterhin einen zweiten Satz von zusatzlichen Hulsen mit
zweiten zusatzlichen Hulsen 1612b, und einen dritten Satz zusatzlicher Hllsen mit dritten zu-
satzlichen Hilsen 1612¢. Die Hulsen 1612b und 1612c sind ebenfalls derart angeordnet, dass
sie mit der Anzahl und der rdumlichen Anordnung der Stiftmuster des zweiten Satzes von Stif-
ten 1154b und des dritten Satzes von Stiften 1154¢c zusammenwirken.

[00116] Die ergéanzende Kihleinrichtung 1610 ist im gezeigten Beispiel relativ zum Kihlgehau-
se 1142 beweglich zwischen einer erganzenden Eingriffsposition (Figur 13) und einer ergan-
zenden freigegebenen Position (Figur 3). Bei der erganzenden Eingriffsposition sind Tragerplat-
te 1614 und Gehauseseite 1144 an der ergdnzenden Kihlstation 1150c¢ positioniert und zu-
sammengefuhrt, wobei die Stifte 1154a des ersten Stiftsatzes in die zusatzlichen Hilsen 1612a
des zweiten Stiftsatzes eingreifen. In gleicher Weise, in der zusatzlichen Eingriffsposition im
gezeigten Beispiel, greifen die zweiten Stifte 1154b und die dritten Stifte 1154c¢ in die entspre-
chenden zweiten zusatzlichen Hllsen 1612b und die dritten zuséatzlichen Hilsen 1612c¢ ein. In
der zusatzlichen freigegebenen Position sind die zusatzlichen Hilsen 1612 entfernt von den
Kihlstiften 1154, sodass beim gezeigten Beispiel eine ungehinderte Verdrehung des Gehauses
1142 moglich ist.

[00117] Beim gezeigten Beispiel wird die Tragerplatte 1614 (und die zusatzlichen Hllsen 1612,
die hieran fixiert sind) zwischen der zusatzlichen Eingriffsposition beziehungsweise freigegebe-
nen Position durch (x-Achsen)-Verschiebung entlang einer ersten zusatzlichen Achse 1612
bewegt, parallel zur Maschinenachse 1105. Bei einigen Beispielen lasst sich die Tragerplatte
1614 in anderen Richtungen bewegen oder entlang anderer Achsen, umfassend mehrere Ach-
sen.

[00118] Im Gebrauch wird ein Satz von Teilen (,Satz A®) in einem ersten Injektionszyklus er-
zeugt. Sobald die Teile teilweise genligend gekihlt sind, um ein Entfernen aus der Form zu
erlauben, ohne die Gestalt der Teile zu beschadigen oder zu veréandern, wird die Form gedffnet,
und der erste Satz von Teilen wird aus der Form uberfiihrt zu einem Halteingriff an der Ausga-
beplatte.

[00119] Im gezeigten Beispiel sind die geformten Teile Vorformen, die noch warm sind, wenn
sie aus der Form entfernt werden. Die Vorformen haben Aufienflachen und Innenflachen, die
nachtraglich zu kihlen sind. Im Eingriff an der Ausgabeplatte werden die Auf3enflachen der
Vorformen leitend gekihlt, beispielsweise wie gezeigt, anliegend an den Innenflachen der
Transferhiilsen 1170. Die Vorformen kdnnen in die Transferhillsen eng eingebettet sein. Ein
erster Unterdruck, aufgebracht auf den Innenraum der Hilsen, kann die Vorformen zuverlassig
in den Hilsen halten. Es kann eine Abstreiferplatte oder eine ahnliche Struktur an der Form
vorgesehen werden, um das Freigeben der Vorformen von den Formkernstiften zu erleichtern.

[00120] Sobald die Teile auf die Transferhillsen aufgegeben sind, kann die Ausgabeplatte aus
dem Formbereich herausfahren (das heildt in die zuriickgefahrene Position auf der z-Achse),
sodass die Form wieder geschlossen werden kann, um einen nachfolgenden Satz von Teilen in
der Form zu erzeugen.

14142



patertami

% :\S‘f?fl’miﬂ‘?ﬁﬂ AT 514 631 B1 201 6'06'1 5

[00121] AulRerhalb der Form kdnnen Ausgabeplatte und Kihlgehduse zusammenfahren. Im
gezeigten Beispiel wird die Ausgabeplatte auf der x-Achse in die ausgefahrene Position ver-
bracht (Aufgabeeingriffsposition), zu welchem Zeitpunkt die Stifte 1154 der Gehauseseite in der
Ladeposition 1150a axial innerhalb der entsprechenden Transferhiilsen 1170 positioniert sind.

[00122] Die Ausgabeplatte wird im gezeigten Beispiel wahrend eines stetigen Betriebes voll-
standig mit Vorformen in der Ladeeingriffsposition bestiickt. Der erste Satz von Teilen kann im
Beispiel im ersten Satz von Hulsen 1170a der Ausgabeplatte 1164 bestlickt werden. Ein vo-
rausgegangener Satz von Teilen (,Set Z%), erzeugt im vorausgegangen Injektionszyklus, kann in
den Hilsen 1170c des dritten Hilsensatzes bestlickt worden sein, und ein Satz von Teilen,
erzeugt in einem vorausgegangenen Zyklus (,Set Y“Teile) kann Transferhilsen 1170b des
zweiten Satzes bestickt haben. Alle Hilsen 1170 erzeugen ein leitendes Kihlen der Aufenfla-
chen der Vorformen, die in den Hulsen 1170 in Eingriff sind.

[00123] In der Beladeeingriffsposition greifen entsprechende Stifte 1154a, 1154b und 1154c¢ in
die Vorformen ein, die in den entsprechenden Hulsen 1170a, 1170b und 1170¢ gehalten sind.
Im gezeigten Beispiel wird eine Kiihlung der Innenflachen der Vorform durch Konvektion vorge-
nommen. Das konvektive Kiihlen wird im Beispiel erzeugt durch einen Saugluftstrom, der Luft in
das offene Ende der Vorform einsaugt, und zwar durch den Zwischenraum 1501 zwischen Stift
und Innenflache der Vorform, sodann durch die distalen Enden des Kanals im Stift, und sodann
in die Gehauseseitenkammer. Im gezeigten Beispiel ist die Saugkraft, die die Vorform in der
Hulse halt, groer, als die Saugkraft erzeugt im Zwischenraum 1501 durch die Kihlung des
Stiftes durch einen Luftstrom, sodass die Vorform in der Hilse gehalten wird, wahrend die
Hulsensaugkraft aufgebracht wird.

[00124] In der Beladeposition vor dem Abziehen der Ausgabeplatte 1164 aus dem Transfer-
kuhlgehduse 1142 kann wenigstens ein Satz von Vorformen aus dem Eingriff auf der Ausgabe-
platte freigegeben und zum haltenden Eingriff am Transfergehduse 1142 (berfiihrt werden. Um
die Freigabe von Vorformen aus dem Eingriff aus den Hulsen zu erleichtern und zum Halteein-
griff am Gehause zu Uberflhren, kann die Hllsensaugkraft unterbrochen und umgekehrt wer-
den, um die Vorform aus der Hulse herauszudricken. Die vom Stift aufgebrachte Saugkraft
kann die Vorform in haltendem Eingriff am Stift bringen. Beim gezeigten Beispiel wird die Vor-
form gegen einen Sitz gezogen, der sich in der Nahe der Basis des Stiftes befindet, mittels
Entliftungen oder Ventilen, die offen bleiben, um einen kontinuierlichen Luftstrom in sowie
durch den Zwischenraum 1501 zu ermdglichen. Bei manchen Beispielen kann die Basis des
Stiftes eine Dichtflache aufweisen, und die Kanten des offenen Endes der Vorform kdnnen dann
an der Dichtflache anliegen, wenn sich die Vorform im haltenden Eingriff am Gehause befindet.
Das Anliegen der Dichtflaiche kann die Saugkraft im Zwischenraum 1501 steigern, was wiede-
rum die Haltekraft der Vorform am Stift dann steigert, wenn dieser zur Vorform tberfuhrt wird.

[00125] Transferstift 1154 kann ein elastisches Ende aufweisen, weggedrlckt von der Basis,
die mit dem domformigen Teil dann in Verbindung steht, wenn sich die Ausgabeplatte in der
Beladeposition befindet, jeweils vor und nach dem Transfer der Vorformen von der Ausgabe-
platte zum Gehause. Im gezeigten Beispiel dient eine Feder zum Andriicken des freien Endes
von der Basis hinweg.

[00126] Beim gezeigten Beispiel wird der kalteste Satz der drei Satze von Vorformen in der
Ausgabeplatte (das heildt jener Vorformen, die die langste Zeit an der Ausgabeplatte gehalten
wurden, die ,Set Y*-Teile in diesem Beispiel) von der Ausgabeplatte zum Kihlgehause Uber-
fuhrt (zum Beispiel der zweite Satz Hllsen 1170b zum zweiten Satz Stifte 1154b).

[00127] Nach dem Uberfiihren des Satzes von Vorformen zum Gehause 1142 kann die Ausga-
beplatte 1164 vom Gehause 1142 zurlickgezogen, und Gehause 1142 um 180 Grad verdreht
werden, um die erste Gehduseseite zur erganzenden Kuhlstation zu verbringen. Im gezeigten
Beispiel wird das Gehduse um 180 Grad im Zeigersinn verdreht (gesehen von der Nicht-
Betriebsseite der Maschine) mit Bewegung durch die Station 1150b um 90 Grad Verdrehung,
wobei die erste Gehauseseite im Wesentlichen vertikal und oberhalb der Gehauseachse positi-
oniert ist, und sodann um 90 Grad weiter zur erganzenden Kuhlvorrichtung an Station 1150c.
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[00128] An der erganzenden Kuhistation 1150c kdnnen die erganzenden Kuhleinrichtungen
und das Kihlgehause zu einer erganzenden Eingriffsposition zusammengebracht werden, in
welcher die Klhlstifte axial innerhalb an wenigstens einem Teil der Lange der erganzenden
Kuhlhllsen angeordnet sind. In der erganzenden Eingriffsposition sind die Vorformen auf den
Kuhlstiften gehalten und werden in das Innere der ergdnzenden Hilsen eingefihrt. Die Vorfor-
men kdnnen sodann vom Kihlgehause freigegeben und in Halteeingriff an der erganzenden
Kuhleinrichtung (iberfiinrt werden. Beim gezeigten Beispiel wird vor dem Uberfilhren des Teiles
ein geringer Spalt zwischen der Aullenflache der Vorformen im Gehduse und der Innenflache
der erganzenden Hulsen hergestellt. Der Transfer wird erleichtert durch Aufbringen eines Un-
terdruckes auf das Innere der ergdnzenden Hullsen. Das Hulsenvakuum ist grof3er, als das
Kihlstiftvakuum, sodass die Vorformen axial von den Stiften abgezogen und satt anliegend in
den Erganzungshtilsen anliegen.

[00129] Beim gezeigten Ausflhrungsbeispiel werden die Vorformen vom Gehause zur ergan-
zenden Vorrichtung Uberflhrt, im Allgemeinen unmittelbar nach der Vorrichtung in die ergan-
zende Eingriffsposition. Die erganzende Vorrichtung kann sodann diese Position wahrend einer
Klhlpause halten bis der Injektionszyklus es notwendig macht, das Gehause zu verdrehen, um
den nachsten Satz von Teilen aus der Ausgabeplatte aufzunehmen. Die erganzenden Hilsen
erzeugen ein konduktives Kihlen der Auf3enflachen der Vorformen, die in Eingriff gehalten
werden (ahnlich dem leitenden Kuhlen, vorgesehen durch die Ausgabehilsen). Wahrend der
Kihlpause kénnen die Innenflachen der Vorformen gleichzeitig Uber konvektives Klhlen gekiihlt
werden, erzeugt durch den Luftstrom durch die Stifte. Beim gezeigten Beispiel wird weiterhin ein
gleichzeitiges inneres und auleres Kihlen der Vorformen auf beiden Seiten des Gehaduses
erzielt (siehe die Figuren 13 und 14).

[00130] Wahrend des stetigen Betriebes im gezeigten Beispiel hat die erganzende Kihlvorrich-
tung nur einen einzigen leeren Satz von erganzenden Hiilsen. Der Satz leerer Huilsen entspricht
bei jedem Zyklus dem einzigen Satz von Kihlstiften der Gehauseseite, der mit Vorformen be-
stlickt ist. Im gezeigten Beispiel tragen die erganzenden Huilsen der beiden anderen Satze
Vorformen, bestlickt bei vorausgegangenen Injektionszyklen. So kann beispielsweise der Satz
von Vorformen (Set Y), mit denen die Stifte 1154b des zweiten Satzes bestuckt wurden, in die
leeren Erganzungshilsen 1612b des zweiten Satzes eingefuihrt werden. Der dritte Satz ergan-
zender Hulsen 1612c¢ kann bestickt werden mit einem Satz von Vorformen (Set W) von einem
vorausgegangenen Injektionszyklus, und der erste Satz von Erganzungshiilsen 1612a kann
bestlickt werden mit einem Satz von Vorformen, geformt in einem vorausgegangenen Injekti-
onszyklus. Die kéltesten Vorformen (aus dem frihesten Injektionszyklus) kénnen vor dem Frei-
geben des Gehaduses durch die erganzende Vorrichtung zuriick zum Gehause Uberfuhrt wer-
den. Das Vakuum des jeweiligen Hilsensatzes kann abgestellt und ein positiver Druck kann
aufgebracht werden, um das Uberfilhren der Vorformen aus den erginzenden Hiilsen zu dem
Gehause zu erleichtern. Dreht die Gehauseseite durch die Entladeposition, so schaltet das
Vakuum in der Gehauseseitenkammer auf positiven Druck, um das Herausfallen der Vorformen
zu erleichtern.

[00131] Betrachtet man den Fortschritt des ersten Satzes von Teilen im gezeigten Beispiel, so
werden nach dem Herausziehen aus der Form die Vorformen des ersten Satzes in den Trans-
ferhilsen 1170a festgehalten und gelangen mit dem ersten Satz von Kuihlistiften 1154a des
Gehauses wahrend eines ersten nachfolgenden Zyklus in Eingriff; sie werden vom Gehause
hinweg geférdert zuriick zur Form und sodann wieder zum Gehause fir einen zweiten Zyklus,
zurlickgetragen zur Form und sodann zum Gehause fiir einen dritten Zyklus, wonach die ersten
Vorformen zum Gehause Uberfuhrt werden. Das Gehause wird verdreht und der erste Satz von
Vorformen wird sodann zum ersten Satz von ergdnzenden Hilsen 1612a Uberfihrt mit nachfol-
gendem Eingriff der Stifte wahrend eines vierten Zyklus, sodann von den Stiften entfernt (wah-
rend sie in den erganzenden Hilsen gehalten werden) und zurlickgeférdert im Eingriff mit den
Stiften wahrend eines fiinften Zyklus; sodann werden sie zurlickbewegt und zurlickgebracht in
Eingriff mit den Stiften wahrend eines sechsten Zyklus, worauf der erste Satz von Vorformen
zuriick zum Gehause gefordert wird.
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[00132] Zurlick zu den Figuren 15a bis 15f. Hier ist ein weiteres Beispiel eines Teiles einer
Spritzgussmaschine 2100 gezeigt, mit ahnlichen Merkmalen wie Maschine 1100 mit dhnlichen
Bezugszeichen auf der Basis 1000.

[00133] Maschine 2100 umfasst eine Teile-Handhabungsvorrichtung 2140 zum Halten und
Behandeln von Teilen aus der Form der Spritzgussmaschine 2100. Die Teile-Handhabungsvor-
richtung 2140 ist von der Form getrennt. Sie umfasst eine Ausgabeplatte 2164 mit wenigstens
einem Satz erster Kihlaufnehmer 2170 zum Aufnehmen und Halten eines ersten Satzes ge-
formter Teile aus der Form. Im gezeigten Beispiel weist die Ausgabeplatte drei Satz erster
Kihlaufnehmer 2170 auf. Die ersten Kihlaufnehmer 2170 sind im gezeigten Beispiel in der
Form von Kihlhilsen, und sie werden als erste Kihlhilsen 2170 bezeichnet. Die ersten Kiihl-
aufnehmer 2170 filhren eine erste thermische Energiemenge leitend von den ersten geformten
Teilen weg.

[00134] Die Teile-Handhabungsvorrichtung 2140 umfasst weiterhin eine erganzende Kihlplatte
2610 mit wenigstens einem Satz zweiter Kiihlaufnehmer 2610 zum Aufnehmen und Halten des
ersten Satzes von Teilen. Die zweiten Kiihlaufnehmer 2612 sind derart gestaltet, dass sie lei-
tend eine zweite thermische Energiemenge von den ersten, hierin gehaltenen Spritzgussteilen
abfuhren. Die ergdnzende Kuhlplatte weist im gezeigten Beispiel drei Satz zweiter Kiihlaufneh-
mer 2612 auf. Beim gezeigten Beispiel ist die erganzende Kuhlplatte an einem ergdnzenden
Schlitten 2651 an der Basis fixiert. Der erganzende Schlitten verlauft im Wesentlichen parallel
zur Maschinenachse (siehe Figur 16D). Ein erganzender Aktuator (ahnlich dem Aktuator 1653
von Figur 12A) ist im gezeigten Beispiel an die erganzende Kihlplatte 2610 angekoppelt, zum
Ausfahren und Einfahren der erganzenden Kuhlplatte 2610 in Richtung gegen das Transferge-
hause und von diesem hinweg.

[00135] Die Teile-Handhabungsvorrichtung 2140 umfasst weiterhin ein Transfergehduse 2142
mit wenigstens einer Gehduseseite, umfassend wenigstens einen Satz von Transferstiften 2154
zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Teilen. Im gezeigten Beispiel weist das
Transfergehduse 2142 nur eine einzige Gehauseseite 2144 auf, mit drei Satz Transferstiften
2154 (jeder Satz umfasst zwei Kolonnen von Stiften 2154).

[00136] Das Transfergehduse 2142 ist verdrehbar um eine Gehauseachse 2146 zum Bewegen
der wenigstens einen Gehauseseite 2144 durch eine Beladeposition zum Eingriff mit der Aus-
gabeplatte 2164, eine erganzende Kiihlposition 2150¢c zum Eingriff mit der erganzenden Kuhl-
platte, und zu einer Entladeposition 2150d zum Freigeben der Spritzgussteile aus der Teile-
Handhabungsvorrichtung 2140.

[00137] Beim Betrieb wandert die Ausgabeplatte 2164 zu einer ausgefahrenen Position in der
z-Achse zum Aufnehmen eines ersten Satzes von Spritzgussteilen in einem ersten Satz erster
Kihlhtilsen 2170 aus den Formkernstiften der Form der Spritzgussmaschine. Die Ausgabeplatte
2164 bewegt sich sodann zuriick zur eingefahrenen Position auf der z-Achse (die Form wird
freigegeben, sodass sie fir den nachsten Injektionszyklus geschlossen werden kann), und
erfasst die Gehauseseite 2144. Beim gezeigten Beispiel umfasst dieses Erfassen das Bewegen
der Ausgabeplatte 2164 in eine ausgefahrene Position auf einer x-Achse, sodass die Transfer-
stifte 2154 des Transfergehauses 2142 in das Innere der Vorformen eindringen. Die Position ist
in Figur 15A veranschaulicht.

[00138] Im gezeigten Beispiel weist die Ausgabeplatte 2164 drei Satz erster Kihlhilsen 2170
auf. Der erste Satz der Vorformen verbleibt im ersten Satz der ersten Kihlhilsen 2170 solange,
bis die beiden anderen Satz mit entsprechenden Vorformen bestlickt sind. Die Ausgabeplatte
2164 gibt das Transfergehduse 2142 frei durch Bewegen zur eingefahrenen Position auf der x-
Achse, wobei der erste Satz von Vorformen 112 mitgenommen wird, vor dem Eintritt in den
Formbereich zu einem geeigneten Zeitpunkt in den nachsten beiden Zyklen.

[00139] Nach dem Bestiicken des dritten Satzes der ersten Kiihlhiilsen 2170 der Ausgabeplat-
te 2164 erfasst die Ausgabeplatte wiederum das Transfergehduse 2142. Vor dem Freigeben
wird jedoch der erste Satz von Spritzgussteilen aus dem ersten Satz von Kuhlhilsen 2170
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freigegeben vom ersten Satz der ersten Kihlhilsen 2174 und gefihrt fir den Eingriff des ersten
Satzes von Transferstiften 2154. Sodann gibt die Ausgabeplatte 2164 das Transfergehause frei,
wobei der erste Satz der ersten Kihlhilse leer ist und bereit zum Aufnehmen des nachsten
Satzes von Spritzgussteilen aus der Form der Maschine. Wie Figur 15b zeigt, sind die Spritz-
gussteile 112 des ersten Satzes auf den Transferstiften 2154 des ersten Satzes der Gehau-
seseite 2144 des Transfergehduses 2142 gehalten.

[00140] Auch Figur 15B zeigt Folgendes: Befindet sich Ausgabeplatte 2164 in der eingefahre-
nen Position auf der Achse (x-Achse), so liegen die ersten Kuhlaufnehmer 2170 des wenigstens
einen Satzes von Kuhlaufnehmern der Ausgabeplatte 2164 gegenliber sowie in vertikaler und
horizontaler Ausrichtung mit den zweiten Kihlaufnehmern 2612 des wenigstens einen Satzes
der zweiten Kihlaufnehmer der zusatzlichen Kiihlplatte 2610. Dies ist veranschaulicht durch die
gestrichelte Linie 2613a in Figur 15B, die die horizontale und vertikale Ausrichtung eines aus-
gewahlten ersten Kihlaufnehmers 2170a mit einem entsprechenden zweiten Kuhlaufnehmer
2612a zeigt.

[00141] Zu Figur 15C: Beim Freigeben der Ausgabeplatte 2164 und des Transfergehduses
2142 sowie mit dem ersten Satz von Spritzgussteilen, gehalten auf den Transferstiften 2154,
wird Transfergehduse 2142 um 180 Grad verdreht, um die Gehauseseite 2144 in die erganzen-
de Kiihlposition zu verdrehen. Transfergehduse 2142 erfasst sodann die zusatzliche Kihlplatte
2610, wobei der erste Satz von Vorformen 2112 in einen entsprechenden Satz leerer zweiter
Kihlaufnehmer (zweite Kihlhilsen) 2612 eintritt. Dieser Zustand ist gezeigt in Figur 16D. Im
gezeigten Beispiel ist die erganzende Kihlplatte gleitend an die Maschinenbasis 2102 ange-
koppelt. Ein erganzender Aktuator driickt die erganzende Kuihlplatte von einer erganzenden
zurlickgezogenen Position in eine erganzende ausgefahrene Position.

[00142] Der erste Satz von Vorformen 112 wird nach dem Eingriff durch die erganzende Kinhl-
platte im gezeigten Beispiel schnell freigegeben aus dem Eingriff durch die Transferstifte 2154
und in Eingriff mit den zweiten Kuhlhilsen 2162 der erganzenden Kuhlplatte 2160, wobei die
Aullenflachen der Vorformen 2112 an den Innenflachen der zweiten Kuhlhilsen zur leitenden
Warmeabfuhr hinweg von den Vorformen 2112 anliegen.

[00143] Zu Figur 15E: Der erste Satz von Vorformen verbleibt in den zweiten Kiihlhlilsen 2612
wahrend zwei weiterer Zyklen (das heifdt im Falle des Anfahrens der Maschine, bis der zweite
und der dritte Satz zweiter Kihlhilsen 2612 mit einem entsprechenden Satz Vorformen be-
stlickt sind). Vor der Freigabe des Transfergehauses 2142 und der ergdnzenden Kiihlplatte
2612 wird sodann der erste Satz von Vorformen 2112 vom Eingriff in den Satz zweiter Kuhlhul-
sen 2612 freigegeben und sodann zurlickgefiihrt zum Aufbringen auf den Satz von Transferstif-
ten 2154.

[00144] Bei Figur 15F wurde das Transfergehduse 2142 um 90 Grad verdreht, um die Gehau-
seseite 2144 zur Entladeposition zu bringen. In oder beim Durchlaufen der Entladeposition kann
der erste Satz von Vorformen von den Transferstiften 2154 freigegeben und sodann von einem
Abnahmemechanismus 2655 abgenommen werden. Im gezeigten Beispiel umfasst der Teile-
Abnahmemechanismus 2655 einen Forderer, angeordnet unter dem Transfergehduse 2142.
Der Forderer ist im gezeigten Beispiel getragen von der Basis 2102 der Maschine 2100.

[00145] Wahrend die obige Beschreibung Beispiele eines oder mehrerer Verfahren oder Vor-
richtungen zeigt, so versteht es sich, dass andere Verfahren oder Vorrichtungen innerhalb des
Rahmens der beigefligten Anspriiche liegen.
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Patentanspriiche

1.

Spritzgussmaschine (1100, 2100), umfassend:

a) eine Basis (1102, 2102);

b) ein Paar Platten (1104, 1106), getragen von der Basis (1102, 2102); die Platten (1104,
1106) tragen entsprechende Formhalften (1104a, 1106a) zum Bilden einer Form
(1107), und die Platten (1104, 1106) sind relativ zueinander beweglich in einer Rich-
tung parallel zur Maschinenachse (1105) zwischen einer offenen und einer geschlos-
senen Position der Form (1107); und

c) eine Teile-Handhabungsvorrichtung (1140, 2140) zum Halten und Behandeln von Tei-
len aus der Form (1107); die Teile-Handhabungsvorrichtung (1140, 2140) ist von der
Form (1107) getrennt und umfasst:

i) eine Ausgabeplatte (1164, 2164), umfassend wenigstens einen Satz erster Kihl-
aufnehmer (1170, 2170) zum Aufnehmen und Halten eines ersten Satzes von
geformten Gegenstanden aus der Form (1107); die ersten Kiuihlaufnehmer (1170,
2170) fuhren eine erste thermische Energiemenge leitend von den ersten ge-
formten Gegenstanden hinweg;

i) eine erganzende Kuhlplatte (1610, 2610), umfassend wenigstens einen Satz
zweiter Kiihlaufnehmer (1612, 2612) zum Aufnehmen und Halten des ersten Sat-
zes von Gegenstanden; die zweiten Kihlaufnehmer (1612, 2612) fithren leitend
eine zweite thermische Energiemenge von den ersten geformten Gegenstanden
hinweg; und

iii) ein Transfergehduse (1142, 2142) mit wenigstens einer Gehduseseite, umfas-
send wenigstens einen Satz von Transferstiften (1154, 2154) zum Aufnehmen
und Halten des ersten Satzes von Gegenstéanden, dadurch gekennzeichnet,
dass das Transfergehdause verdrehbar ist, um wenigstens eine Gehauseseite zu
bewegen zwischen einer Ladeposition zum Eingriff mit der Ausgabeplatte (1164,
2164); einer erganzende Kihlposition zum Eingriff mit der erganzenden Kihlplat-
te (1610, 2610), und einer Entladeposition zum Freigeben geformter Gegenstan-
de von der Teile-Handhabungsvorrichtung.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgabeplatte
(1164, 2164) beweglich ist entlang einer ersten Achse zu einer ausgefahrenen Position auf
der ersten Achse zwischen den Formhalften (1104a, 1106a) und einer eingefahrenen Posi-
tion auf der ersten Achse auflerhalb der Formhalften (1104a, 1106a), wobei die ersten
Kuhlaufnehmer des wenigstens einen Satzes der ersten Kuhlaufnehmer (1170, 2170) der
Ausgabeplatte (1164, 2164) in der eingefahrenen Position auf der ersten Achse den zwei-
ten Kihlaufnehmern des wenigstens einen Satzes der zweiten Kihlaufnehmer (1612,
2612) der erganzenden Kihlplatte (1610, 2610) gegeniberliegen und vertikal sowie hori-
zontal mit diesen ausgerichtet sind.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 2, wobei die erganzende Kuhlplatte (1610, 2610) an
einem erganzenden Schlitten (2651) montiert ist, der an der Basis (1102, 2102) fixiert ist,
wobei der erganzende Schlitten (2651) im Wesentlichen parallel zur Maschinenachse
(1105) verlauft.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 3, weiterhin umfassend einen ergéanzenden Aktuator
zum Vorschieben und Zurlickziehen der erganzenden Kihlplatte (1610, 2610) gegen das
Transfergehause (1142) und von diesem hinweg.

Spritzgussmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 4, wobei das Transfergehause
(1142) um eine Gehduseachse verdrehbar ist, wobei die Gehauseachse in einer festen
Position relativ zur Basis (1102, 2102) wahrend des Betriebes der Maschine angeordnet
ist.
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Spritzgussmaschine nach Anspruch 5, wobei das Transfergehduse (1142) an einem Ge-
hauseschlitten montiert ist, der an der Basis (1102, 2102) fixiert ist, und die Position der
Gehauseachse relativ zur Basis (1102, 2102) entlang des Gehauseschlittens in Abhangig-
keit von einer Anderung der Lange der produzierten geformten Gegenstande justierbar ist.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 6, wobei die wenigstens eine Gehduseseite in der
erganzenden Kuhlposition angeordnet ist zwischen der ergdnzenden Kihlplatte (1610,
2610) und der Gehauseachse entlang einer Richtung parallel zur Maschinenachse.

Spritzgussmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die wenigstens eine Gehau-
seseite des Transfergehduses (1142) eine erste Gehauseseite und eine zweite Gehau-
seseite umfasst, wobei die zweite Gehaduseseite im Wesentlichen parallel zu der ersten
Gehdauseseite verlauft und einen Abstand zu dieser einnimmt.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 8, wobei die zweite Gehauseseite in Eingriff bringbar
ist mit der erganzenden Kiihlplatte (1610, 2610), wenn die erste Gehauseseite sich in Ein-
griff befindet mit der Ausgabeplatte (1164, 2164), wobei wenigstens wahrend eines Teiles
der Betriebsdauer der Maschine ein gleichzeitiges leitendes Kiihlen des jeweiligen Satzes
geformter Gegenstande im entsprechenden Satz der ersten und zweiten Kihlaufnehmer
stattfindet.

Spritzgussmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9, weiterhin umfassend einen Teile-
Entfernmechanismus zum Aufnehmen geformter Gegenstande, freigegeben von der Ge-
hauseseite in der Entladeposition und transportierend die geformten Gegenstande aus der
Maschine.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 10, wobei der Teile-Entfernmechanismus einen Férde-
rer umfasst, der unter dem Transfergehause (1142) angeordnet und von der Basis (1102,
2102) der Maschine getragen ist.

Teile-Handhabungsvorrichtung (1149, 2140) zum Halten und Behandeln von Gegenstan-
den aus einer Form (1107) einer Spritzgussmaschine (1100, 2100), wobei die Teile-
Handhabungsvorrichtung (1149, 2140) von der Form (1107) getrennt ist und umfasst:

a) eine Ausgabeplatte (1164, 2164), umfassend wenigstens einen Satz erster Kihlauf-
nehmer (1170, 2170) zum Aufnehmen und Halten eines ersten Satzes geformter Ge-
genstande aus der Form (1107), wobei die ersten Kiihlaufnehmer (1170, 2170) eine
erste thermische Energiemenge leitend von den ersten geformten Gegenstanden ab-
fihren;

b) eine erganzende Kuhlplatte (1610, 2610), umfassend wenigstens einen Satz zweiter
Kihlaufnehmer (1612, 2612) zum Aufnehmen und Halten des ersten Satzes von Ge-
genstanden, wobei die zweiten Kihlaufnehmer (1612, 2612) eine zweite thermische
Energiemenge von den geformten Gegensténden leitend abfiihren; und

c) ein Transfergehause (1142, 2142) mit wenigstens einer Gehauseseite, umfassend we-
nigstens einen Satz von Transferstiften (1154, 2154) zum Aufnehmen und Halten des
ersten Satzes von Gegenstanden, dadurch gekennzeichnet, dass das Transferge-
hause (1142, 2142) um eine Achse verdrehbar ist, um wenigstens eine Gehauseseite
zwischen einer Ladeposition zum Eingreifen der Aufnahmeplatte, einer zusatzliche
Kihlposition zum Eingreifen der zusatzlichen Kiihlplatte, und einer Entladeposition zum
Freigeben der geformten Gegenstande von der Teile-Handhabungsvorrichtung zu be-
wegen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei die Ladeposition und die erganzende Klhlposition in
Drehrichtung um die Gehduseachse um 180 Grad versetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die Ladeposition und die erganzende Kuhlposition
horizontal und auf einander gegeniberliegenden Seiten der Gehduseachse einen gegen-
seitigen Abstand aufweisen und die Entladeposition vertikal unterhalb der Gehauseachse
liegt.

20/ 42



P

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Hsterreiohisches AT 514 631 B1 2016-06-15

patertami

Spritzgussmaschine (1100, 2100), umfassend:

a) eine Maschinenbasis (1102, 2102);

b) einander gegenliberliegende Platten (1104, 1106), getragen durch die Basis (1102,
2102) und einen Formbereich zwischen den Platten (1104, 1106) definierend;

c) ein Transfergehause (1142), das vom Formbereich entfernt ist und wenigstens eine
Gehauseseite aufweist, wobei jede Gehaduseseite eine Mehrzahl von Transferstiften
(1154, 2154) umfasst, wobei das Transfergehduse (1142) verdrehbar ist um eine Ge-
hauseachse zum Durchfahren wenigstens einer Gehduseseite durch eine Ladepositi-
on, eine erganzende Klhlposition und eine Entladeposition;

d) eine Ausgabeplatte (1164, 2164) mit einer Mehrzahl erster Kiihlhillsen zum Aufnehmen
geformter Gegenstande aus der Form und zum leitenden Kihlen der geformten Ge-
genstande, die darin gehalten sind, wobei die Ausgabeplatte (1164, 2164) relativ zur
Basis (1102, 2102) beweglich ist zum Bereithalten der geformten Gegenstande in den
Kihlhilsen zum Transfergehduse (1142);

e) eine erganzende Kihleinrichtung mit einer Mehrzahl von zweiten Kihlhiilsen zum Auf-
nehmen geformter Gegenstande aus dem Transfergehduse (1142) und zum leitenden
Kihlen von darin gehaltenen geformten Gegenstanden, wobei die ergdnzende Kihlein-
richtung relativ zum Kihlgehduse beweglich ist zum Erfassen der wenigstens einen
Gehauseseite der erganzenden Kihlposition; und

f) ein Teile-Entfernmechanismus, angeordnet wenigstens teilweise unterhalb der Gehau-
seachse zum Aufnehmen geformter Gegenstande, freigegeben aus der wenigstens ei-
nen Gehauseseite in der Entladeposition.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 15, wobei das Kiihigehduse zwei Seiten aufweist, eine
Seite in Eingriff bringbar mit der Ausgabeplatte, und die andere Seite gleichzeitig in Eingriff
bringbar mit der erganzenden Kuhleinrichtung.

Spritzgussmaschine nach Anspruch 16, wobei die Transferstifte (1154, 2154) mit Saugka-
nalen ausgestattet sind, die mit einer Vakuumquelle verbunden sind, wobei die Saugkanale
einen Luftstrom durch einen Raum zwischen einer Innenflaiche der geformten Gegenstan-
de und einer AufRenflache der Transferstifte (1154, 2154) hindurchziehen, wobei der Luft-
strom eine Innenflache der geformten Gegenstande durch Konvektion kihlt, gleichzeitig mit
dem leitenden Kuhlen zufolge der entsprechenden Kihlhilsen.

Verfahren zum Kiihlen geformter Vorformen, umfassend:

a) Uberfilhren von Vorformen eines ersten Injektionszyklus von einer Form zum Eingriff
an einer Ausgabeplatte, wobei die Vorformen Aulenflachen und Innenflachen aufwei-
sen, die zu kiihlen sind;

b) Zusammenbringen der Ausgabeplatte und eines Transfergehduses, wobei das Trans-
fergehdause von der Form entfernt ist;

c) Freigeben der Vorformen von der Ausgabeplatte und Uberfiihren der Vorformen zu ei-
nem haltenden Eingriff am Transfergehduse;

d) Zusammenflhren einer ergdnzenden Kuhleinrichtung und des Kihlgehduses;

e) Freigeben der Vorformen vom Transfergehduse und Uberfiihren der Vorformen zum
haltenden Eingriff an der erganzenden Kuhleinrichtung; und

f) Freigeben der Vorformen von der erganzenden Kiihleinrichtung und Uberfilhren der
Vorformen zuriick zum haltenden Eingriff am Transfergehause.

Verfahren nach Anspruch 18, weiterhin umfassend nach dem Schritt f)
g) Ausrichten des Transfergehduses in eine Entladeposition; und
h) Auswerfen der Vorformen aus dem Kihlgehause.

Verfahren nach Anspruch 19, weiterhin umfassend das Aufnehmen der ausgeworfenen
Vorformen mit einem Teile-Entfernmechanismus, angeordnet unter dem Kiihigehause.
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21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei Schritt a) das Einfihren der Vorformen in die Kihlhal-
sen umfasst, die an der Ausgabeplatte fixiert sind, wobei die Aufienflachen der Vorformen
an den Innenflachen der Kuhlhllsen anliegen, wenn sich die Vorformen in haltendem Ein-
griff der Ausgabeplatte befinden.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21, wobei die Aul3enflachen der Vorformen
leitend gekiihlt werden, wahrend die Vorformen sich in haltendem Eingriff an der zusatzli-
chen Kihleinrichtung befinden.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 22, wobei Schritt €) das Laden der Vorformen
in die ergdnzenden Hllsen umfasst, die an der erganzenden Kihleinrichtung fixiert sind,
wobei die Auenflachen der Vorformen an den Innenflachen der ergédnzenden Hilsen an-
liegen, wenn sich die Vorformen in haltendem Eingriff an der erganzenden Kihleinrichtung
befinden.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 23, weiterhin umfassend das konvektive Kiih-
len der Innenflachen der Vorformen wahrend einer Zeitspanne, die sich zwischen dem
Vollenden von Schritt b) und dem Einleiten von Schritt ¢) erstreckt.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 24, weiterhin umfassend das konvektive Kiih-
len der Innenflachen der Vorformen wéahrend einer Zeitspanne, die sich wenigstens zwi-
schen dem Vollenden von Schritt d) und dem Einleiten von Schritt e) erstreckt.

26. Verfahren nach Anspruch 25, wobei das konvektive Kiihlen das Einleiten eines konvektiven
Luftstromes entlang der Innenflachen der Vorformen beinhaltet.

27. Verfahren nach Anspruch 26, wobei die Schritte ¢) und f) das Einfilhren von Transferstiften
in das Innere der Vorformen umfasst, wobei die Transferstifte am Transfergehause fixiert
sind und innere Fluidkanale aufweisen, die in leitender Verbindung mit dem konvektiven
Luftstrom stehen.

28. Verfahren nach Anspruch 27, wobei die inneren Fluidkanale eine proximale Offnung im
Bereich des Transfergehduses aufweisen zur Kommunikation mit einer Kammer im Trans-
fergehduse, und eine distale Offnung im Abstand von der proximalen Offnung zum Kom-
munizieren mit einem Innenraum der Vorformen, wenn sich die Stifte hierin befinden, und
wobei eine Saugkraft auf die proximalen Offnungen aufgebracht wird, um Umgebungsluft in
die Vorformen einzuziehen.

29. Verfahren zum Kihlen geformter Vorformen, umfassend:

a) Uberfiihren eines Satzes erster Vorformen von Formkernstiften einer Form zum hal-
tenden Eingriff innerhalb eines Satzes erster Klihlhllsen einer Ausgabeplatte;

b) Zusammenbringen der Ausgabeplatte und eines Transfergehduses, wobei das Trans-
fergehause einen Abstand zur Form einnimmt;

c) EinfUhren eines Satzes erster Transferstifte des Transfergehduses in die ersten Vor-
formen und Driicken eines Luftstromes durch die ersten Stifte, um die Innenflachen der
Vorformen zu kihlen, wahrend die Vorformen in haltendem Eingriff mit den ersten
Kihlhilsen stehen;

d) Freigeben der ersten Vorformen vom Eingriff mit den Kiihlhiilsen und Uberfiihren der
ersten Vorformen zum haltenden Eingriff am Transfergehause;

e) Positionieren der Vorformen in einem ersten Satz zweiter Kihlhillsen einer erganzen-
den Kiihleinrichtung, wahrend die Vorformen in haltendem Eingriff am Transfergehau-
se sind;

f) Uberfilhren der Vorformen aus dem Eingriff vom Transfergehduse zu einem haltenden
Eingriff innerhalb der zweiten Kihlhilsen;

g) Dricken eines Luftstromes gegen die Innenflachen der Vorformen, wahrend sich die
Vorformen in haltendem Eingriff mit den zweiten Kiihlhtilsen befinden;

h) Freigeben der Vorformen vom haltenden Eingriff innerhalb der zweiten Kihlhilsen und
Uberfiihren der Vorformen zuriick zum haltenden Eingriff am Transfergehéuse;
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i) Trennen des Transfergehauses von der erganzenden Kuhleinrichtung; und
j) Auswerfen der Vorformen aus dem Transfergehaduse.

Hierzu 19 Blatt Zeichnungen
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