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Keksinndn kohteena on laitteisto muovi-
tuotteiden (31’ - 36’) valamiseksi, joka
laitteisto kasitt&d vahintdan kaksi valu-
konetta (1’, 2') muovituotteiden valamista
varten mainitun ainakin kahden valukoneen
kasittaessd robotin (7', 8’) valetun tuot-
teen (31’, 32') poistamiseksi valukoneesta
ja tuotteen asettamiseksi pydriville hih-
nalle (30’). Tarkoituksena merkittdvéasti
helpottaa ja nopeuttaa laadunvalvontaa ja
siten myds saada mahdolliset laatuvirheet
nopeasti korjatuiksi sekd merkittavasti
vksinkertaistaa tuotteiden kuljetusta ja
laitteiston rakennetta mainitut ainakin
kaksi valukonetta (1’, 2’) on sovitettu
yhteisen pydrivan hihnan (30’) viereen
olennaisesti perdkkain samalle puolelle
hihnaa, jolloin niiden robotit (7‘, 8’) on
sovitettu asettamaan valetun tuotteen
(31, 32’') eri kohtiin hihnan leveytta.
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Uppfinningen avser en anliggning £6r gjut-
ning av plastprodukter (31' - 36’), omfat-
tande minst tva gjutmaskiner (1', 2‘) £ér
gjutning av plastprodukterna, varvid namn-
da minst tvd gjutmaskiner omfattar en ro-
bot (7', 8') foér avlagsnande av den gjutna
produkten (31’ - 327) fran gjutmaskinen
och placering av densamma pd ett roterande
band (30‘). I avsikt att avsevart under-
latta och foérsnabba kvalitetskontrollen
och darmed ocksd fA eventuella kvalitets-
fel snabbt korrigerade samt avsevart for-
enkla produkternas transport och -anlagg-
ningens konstruktion, &r namnda minst tva
gjutmaskiner (1’, 2') anordnade intill ett
gemensamt roterande band (30') vasentligen
" efter varandra pa samma sida om bandet,
varvid deras robotar (7', 8’) ar anordnade
att placera den gjutna produkten (31°,
32') pa olika stdllen av bandets bredd.
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Laitteisto muovituotteiden valamiseksi

Keksinndén kohteena on laitteisto muovituotteiden
valamiseksi, joka laitteisto k&sitt&a vahintdan kaksi va-
lukonetta muovituotteiden valamista varten mainitun aina-
kin kahden valukoneen kdsittdessd robotin valetun tuotteen
poistamiseksi valukoneesta ja tuotteen asettamiseksi pyd-
rivdlle hihnalle.

Tallaiset laitteistot ovat hyvin tunnettuja. Valu-
koneet ovat tyypillisesti ruiskupuristuskoneita. Niilléa
valetaan esimerkiksi muovikoteloiden osia. Jokainen ruis-
kupuristuskone valaa tyypillisesti yhtd tuotetta, esimer-
kiksi muovikotelon pohjaa tai vaihtoehtoisesti muovikote-
lon kantta, jotka tuotteet valun jélkeen yhdistet&aan val-
miiksi muovikoteloksi.

Valettujen tuotteiden on taytettéva tietyt, esimer-
kiksi pinnan suhteen, wusein ankarat laatuvaatimukset.
Usein tuotteen oikea tai virheellinen laatu on melko hel-
posti todettavissa silmdmddrdisella tarkastelulla, joka
suoritetaan katsomalla ruiskupuristuskoneen vieressa ole-
valta hihnalta, joihin tuotteet sydtetdan ruiskupuristus-
koneesta. Kun ruiskupuristuskoneita on useita asennettuna
eri kohtiin tehdassalia, laatua valvova henkild joutuu
kiertdmddn koneesta koneeseen, mika johtuu siitd, ettd ei
ole mielekdsta, ettd yksi henkild valvoo aina vain yhdesta
ruiskupuristuskoneesta tulevan tuotteen laatua. Kaytannés-
sd laadunvalvonnasta huolehtivan henkildén tyd on "juokse-
mista" koneesta koneeseen. Tehtdvan suorittamista jarke-
vasti vaikeuttaa lisdksi se, ettd eri ruiskupuristusko-
neilla iskuaika, eli aika yhden tuotteen valmistamista
varten, vaihtelee: jokin ruiskupuristuskone kayttaad aikaa
esim. kaksi sekuntia tuotteen valmistamiseen, toinen ruis-
kupuristuskone kayttaa kahdeksan sekuntia, jokin kolmas
ruiskupuristuskone tarvitsee yhdeksan sekuntia j.n.e. Sa-

notun johdosta laadunvalvonnasta huolehtivan henkildén on
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kadytédva eri ruiskupuristuskoneiden &adressa eri aikavalein
ruiskupuristuskoneesta ja tuotteesta riippuen.

Mik&li laadunvalvonnassa todetaan laatuvirhe, se
todetaan, edelld mainitusta jarjestelystd johtuen, suh-
teellisen mydhdisessd vaiheessa. Jokin ruiskupuristuskone
voi valaa suuren médran virheellisid tuotteita, ennen kuin
laatuvirhe on todettu ja kone saadaan pysdytetyksi niin,
ettd voidaan ryhtya tarvittaviin toimenpiteisiin laatuvir-
heen poistamista varten.

Toinen ongelma, joka liittyy tunnettuihin, useita
valukoneita késittaviin laitteistoihin on se, ettd tuot-
teiden poistaminen koneesta ja siirtaminen edelleen jalki-
kdsittelyd tai pakkausta varten edellyttdd, ettd joko
moottorikayttdisella trukilla tai pumpputrukilla ajetaan
valukoneesta toiselle kerdamdssa valutuotteet, jotka ta-
vallisesti ovat 1lavalle pinottuja. Kun valukoneita on
useita asetettuna eri kohtiin tehdassalia, trukilla on
ajettava suhteellisen pitkid matkoja, mikd luonnollisesti
kuluttaa energiaa, mutta lisda myds onnettomuusvaaraa.

Vield erdané ongelmana laitteistoissa, jotka kasit-
tavét useita valukoneita, on se ettd ne vievat paljon teh-
daslattiapinta-alaa. Koneita ei ole voitu jarjestda kovin
lidhelle toisiaan, koska hyvin kapeat koneiden valilla ole-
vat kaytavat vaikeuttaisivat valettujen tuotteiden pois-
tamista trukilla.

Esilld olevan keksinndén tarkoituksena on poistaa
mainitut ongelmat. Taman toteuttamiseksi keksinndén mukai-
selle laitteistolle on tunnusomaista, ettd mainitut aina-
kin kaksi valukonetta on sovitettu yhteisen pydérivén hih-
nan viereen olennaisesti peradkkdin samalle puolelle hih-
naa, jolloin niiden robotit on sovitettu asettamaan vale-
tun tuotteen eri kohtiin hihnan leveytta. Edullisesti va-
lukoneita on useita perédkkdin pitkin hihnan pituutta, jol-
loin keksinndn hydty on erityisen suuri. Keksinndn suosi-

teltavia suoritusmuotoja on esitetty oheistetuissa patent-
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tivaatimuksissa 2 - 4.

Esilld oleva keksint® perustuu ideaan jarjestaa
vhteisen hihnan &areen perdkkéin useita valukoneita, jotka
sydttavat valamansa tuotteen samalle hihnalle. Téllaisen
menettelyn ei ole muovialalla uskottu voivan toimia kay-
tdnndssa johtuen siité, ettd eri tuotteilla ja valukoneil-
la on eri iskuaika: mik&li yhdistettdisiin useita eri is-
kuajalla toimivia valukoneita perdkkdin on ajateltu, etta
tuotteet jossakin kohdassa hihnaa olisivat epdjarjestyk-
sessd ja paallekkdin. Yllattden on esilld olevan keksinndn
mukaisesti kuitenkin voitu ocivaltaa, etta eri iskuajalla
toimivat valukoneet voidaan ilman minkdénlaisia ongelmia
jarjestdi perdkkdin kun vain eri tuotteille jarjestetaan
eri vydhyke hihnan leveydestd. T&td varten yhteisen hihnan
leveys vain tehdd&n niin suureksi, ettd sille voidaan il-
man vierekkaisten tuotteiden kosketuksen vaaraa luovuttaa
vierekkdin niin monta tuotetta kuin on valukoneita.

Esilld olevan keksinnén suurimmat edut ovat, etta
se helpottaa merkittédvasti laadunvalvontaa ja laadunval-
vonta tulee paljon nopeammaksi, minkd ansiosta mahdolliset
laatuvirheet saadaan vastaavasti korjatuiksi nopeasti,
tuotteiden kuljetus saadaan merkittévédsti yksinkertaisem-
maksi ja taloudellisemmaksi samalla kuin turvallisuus pa-
ranee. Lisdksi laitteisto on yksinkertaisempi ja halvempi,
koska ei tarvita useita pydrivia hihnakuljettimia.

Seuraavassa keksint®i selitetdadn yhden suoritusmuo-
don avulla tarkemmin viittaamalla oheistettuun piirustuk-
seen, jossa

kuvio 1 esittdi tekniikan tasoa olevaa laitteistoa
ja

kuvio 2 esitt&dd keksinndén mukaista laitteistoa

Kuvion 1 mukainen laitteisto muovikotelokomponent -
tien valamista varten kdsitt&d kuusi ruiskupuristuskonetta
1 - 6, jotka kukin valmistavat erilaista muovituotetta.

Jokaiseen valukoneeseen 1 - 6 liittyy robotti 7 - 12 vale-
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tun tuotteen asettamiseksi pydrivalle hihnalle 13 - 18.
Viitenumerot 19 - 24 osoittavat koneen kiyttidjin paikkaa.

Tuotteet poistetaan hihnoilta 13 - 18 nuolien suun-
nassa. Laadunvalvonnasta huolehtiva henkil® kdy jokaisella
hihnalla 13 - 18 tarkastamassa mahdolliset laatuvirheet.
Yleensda hé&n ei voi noudattaa mit&&n aivan tiettyd reittii,
vaan joutuu osaksi epdjarjestyksess&d kaymiin valukoneelta
toiselle. Laadunvalvontahenkild k&ay esimerkiksi valuko-
neelta 1, valukoneelle 2, valukoneelta 2 valukoneelle 3,
valukoneelta 3 valukoneelle 6, valukoneelta 6 valukoneelle
10, valukoneelta 10 valukoneelle 11, valukoneelta 11 valu-
koneelle 1. Tamd jarjestys ei kuitenkaan voi kayt&nndssi
jatkua samanlaisena monesta syystd: johonkin tai joihinkin
valukoneisiin tulee tuotantokatkos, iskunopeudet eivat
mahdollista samaa reittid j.n.e. Mik&li laadunvalvontahen-
kil® on noudattanut mainittua reittid ja valukoneeseen 2
tulee tuotantovirhe pian sen j&lkeen kun hdn on kaynyt
tarkastamassa valukoneen 2 tuotteiden laadun, laadunval-
vontahenkild saapuu valukoneelle 2 uudestaan vasta kun han
on ensin tarkastanut valukoneiden 3,6,10,11 ja 1 tuottei-
den laadun. Aikaviive voi olla varsin suuri, jolloin valu-
kone 2 ehtii valmistaa suuren mdaran virheellisii tuottei-
ta ennen kuin kyseinen valukone pysdytetddn ja korjataan
havaittu vika.

Hihnoilta tulevat tuotteet ladotaan omille lavoil-
leen (ei naytetty), mistad ne trukilla kuljetetaan kaarevi-
en nuolien mukaisesti jatkokdsittelyasemaan 25 tai suoraan
valmisvarastoon (ei naytetty).

Kuvion 1 layoutista ymmédrretddn, ettd valukoneiden
2 ja 3 sekd 5 ja 6 valilla on oltava riittdvan iso kaytava
trukkia varten.

Kuviossa 2 on esitetty keksinnén mukainen laitteis-
to, joka tuotannoltaan vastaa kuvion 1 laitteistoa. Ku-
viossa 2 on yksinkertaisuuden ja selvyyden vuoksi kaytetty

samankaltaista viitenumerointia kuin kuviossa 1.
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Kuviossa 2 valukoneet 1’ - 6’ on jarjestetty saman
yhteisen hihnan 30’ &&dreen molemmille puolille hihnaa.
Valukoneet 1’ - 3’, jotka on sovitettu perdkkdin hihnan
30’ toiselle puolelle, on sovitettu luovuttamaan tuotteen-
sa 31’ - 33’ eri kohtiin hihnan leveytt&. Sama patee valu-
koneille 4’ - 6', joten hihnan voidaan sanoa olevan jaettu
kuuteen vydhykkeeseen. Kuvion 2 tapauksessa valukoneen 1’
robotti 7’ luovuttaa tuotteensa 31’ hihnan 30’ toiselle
laidalle; valukoneen 2’ robotti 8’ luovuttaa tuotteensa
32’, jonka iskuaika hihnalla olevien tuotteiden 31’, 32’
perusteella on kaksi kertaa tuotteen 31’ iskuaika, hihnan
30’ vydhykkeelle, joka on ldhelld tuotteelle 31’ varattua
vydhykettd; ja valukoneen 3’ robotti 9’ luovuttaa
tuotteensa 33’ vydhykkeelle, joka on hihnan 30’ keskivii-
van liheisyydessid. Vastaavasti valukoneen 4’ robotti 10’
luovuttaa tuotteensa 34’ vydhykkeelle, joka on hihnan 30’
keskiviivan laheisyydessd, mutta vastakkaisella puolella
hihnaa 30’ kuin tuotteelle 33’ varattu vyodhyke. Valukoneen
6’ robotti 12’ luovuttaa tuotteensa 36’ hihnan 30’ laidal-
le; ja valukoneen 5’ robotti 11 luovuttaa tuotteensa 35’
vybéhykkeelle, joka on ladhelld hihnan 30’ lahella tuotteel-
le 36’ varattua vydhyketta.

Kuviosta 2 ndhdain, ettd kaikilla tuotteilla 31’ -
36’ on oma iskuaikansa ja siitd huolimatta hihna 30’ on
yhteinen ja laadunvalvonnasta huolehtivan henkilén on
erittain helppo seurata tarkastusasemasta 40’ hihnalta 30’
tulevien kaikkien tuotteiden 31’ - 36’ laatua vaikka tuot-
teiden lukumdari aikayksikk®da kohti vaihtelee. Mikali laa-
dunvalvontahenkild havaitsee virheen esimerkiksi tuottees-
sa 32’, han pystyy hyvin pikaisesti v&alittamddn tiedon
valukoneen 2’ kaytt&jalle, jotta vika valukoneessa 2’ saa-
taisiin korjatuksi. Laadunvalvontahenkild pystyy laadun-
valvonnan lisdksi lajittelemaan eri tuotteet eri pinoihin.

Kuvion 2 jarjestelyn ansiosta tuotteiden edelleen-
kuljetus trukilla tarkastus- ja lajitteluasemasta 40',
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esimerkiksi jatkokasittelyasemaan 25 tai valmisvarastoon
(ei naytetty), on hyvin suoraviivaista ilman, ettd trukin
tarvitsisi kiertad valukoneesta toiseen.

Kuvioiden 1 ja 2 valukoneet ovat ruiskupuristusko-
neita, mutta on ajateltavissa, ettd muuntyyppistd muoviva-
lukonetta kaytetaan.

Edella keksintdd on kuvattu vain esimerkin avulla
ja sen vuoksi huomautetaan, ettd keksinndén mukainen lait-
teisto yksityiskohdiltaan voi poiketa huomattavasti ku-
viossa 2 esitetystd. Nain ollen, esimerkiksi, valukoneiden
lukumddrd ja sijainti hihnan 30’ molemmilla puolilla, tai

vain toisella puclella hihnaa voi vaihdella.
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Patenttivaatimukset

1. Laitteisto muovituotteiden (31' - 36') valami-
seksi, joka laitteisto kdsittéd vdhinté&n kaksi valukonet-
ta (1', 2') muovituotteiden valamista varten mainitun ai-
nakin kahden valukoneen k#&sittdessd robotin (7' - 8')
valetun tuotteen (31', 32') poistamiseksi valukoneesta ja
tuotteen asettamiseksi py®trivdlle hihnalle (30'), t u n-
nettu siiti, ettd mainitut ainakin kaksi valukonetta
(1', 2') on sovitettu yhteisen pydrivén hihnan (30') vie-
reen olennaisesti per#&kk#din samalle puolelle hihnaa, jol-
loin niiden robotit (7', 8') on sovitettu asettamaan vale-
tun tuotteen (31', 32') eri kohtiin hihnan leveytt&.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd se kadsittdd kolmannen valuko-
neen (4') asennettuna mainitun py®rivdn hihnan (30') vas-
takkaiselle puolelle kuin mainitut ainakin kaksi valu-
konetta (1', 2'), jonka mainitun kolmannen valukoneen ro-
botti (10') on sovitettu luovuttamaan siind valetun tuot-
teensa (34') eri kohtaan hihnan leveyttd kuin mainitun
ainakin kahden valukoneen robotit (7', 8').

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd se kdsittdd neljédnnen valu-
koneen (5') asetettuna olennaisesti perdkkdin mainitun
kolmannen (4') valukoneeseen ndhden hihnan (30') suunnassa
katsottuna, jonka mainitun nelj&nnen valukoneen robotti
(11') on sovitettu luovuttamaan siind valetun tuotteensa
(35') eri kohtaan hihnan leveytt8 kuin mainitun ainakin
kahden ja mainitun kolmannen valukoneen (1', 2', 4') robo-
tit (7', 8', 10'").

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen
laitteisto, tunnet tu siitd, ettd valukoneet ovat
ruiskupuristuskoneita (1' - 6').
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Patentkrav

1. Anliggning f&r gjutning av plastprodukter (31' -
36'), vilken anliggning omfattar minst tva gjutmaskiner
(1', 2') fébr gjutning av plastprodukter, wvarvid ndmnda
minst tvd gjutmaskiner omfattar en robot (7' - 8') fOr
avlidgsnandet av den gjutna produkten (31', 32') frdn gjut-
maskinen och placerandet av produkten pa ett roterande
band (30'), k annetecknad av att de ndmnda min-
st tvd gjutmaskinerna (1', 2') &r anpassade bredvid ett
gemensamt roterande band (30') v#sentligen efter varandra
pd samma sida av bandet, varvid deras robotar (7', 8') &r
anordnade att placera den gjutna produkten (31', 32') pé
olika stédllen av bandets bredd.

2. Anlaggning enligt patentkravet 1, k &8 n n e-
t ecknad av att den omfattar en tredje gjutmaskin
(4') som 8r placerad pa motsatt sida om det n&mnda rote-
rande bandet (30') &n de ndmnda minst tvd gjutmaskinerna
(1', 2'), vilken ndmnda tredje gjutmaskins robot (10') &r
anordnad att 6verlémna den ddri gjutna produkten (34') pa
annat stdlle av bandets bredd &n de ndmnda minst tva gjut-
maskinernas robotar (7', 8').

3. Anliggning enligt patentkravet 2, k @8 n n e-
tecknad av att den inbegriper en fjadrde gjutmaskin
(5') som &r placerad vasentligen efter den ndmnda tredje
gjutmaskinen (4') sett i bandets (30') riktning, vilken
ndmnda fj&rde gjutmaskins robot (11') &r anordnad att
dverladmna den diri gjutna produkten (35') pa annat stélle
av bandets bredd &n de n#mnda minst tvd och den né#&mnda
tredje gjutmaskinernas (1', 2', 4') robotar (7', 8', 10').

4. Anliggning enligt ndgot féregdende patentkrav,
kdnnetecknad av att gjutmaskinerna &r form-
sprutningsmaskiner (1' - 6').
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