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(57) 1 Способ изготовления полых предметов, в
частности пластмассовых заготовок для после-
дующей переработки в изделия из полиэтиленте-
рефталата, в котором исходный материал для
изготовления указанных заготовок впрыскивают в
пресс-форму, которая имеет поверхность матрицы
и ответную поверхность пуансона, между которы-
ми формуют заготовки, пресс-форму раскрывают
по поверхностям матрицы и пуансона, причем в
этом случае каждый из пуансонов поверхности
пуансона несет заготовку, и приводят захват, на
котором расположен набор приемных элементов,
с помощью приводного двигателя в движение в
заданном направлении перемещения между от-
клоненным, изолированным положением и ука-
занным рабочим положением, в котором указан-
ный захват неподвижен и стоит готовый для
другого перемещения в рабочее положение, в
котором захват направлен на поверхность пуан-
сона пресс-формы, и размещают заготовки в за-
хвате с помощью всасывающего средства, при
этом каждую заготовку размещают в соответст-
вующем приемном элементе, отличающийся тем,
что используют по меньшей мере один второй
захват и указанный второй захват перемещают
посредством второго приводного двигателя между
изолированным положением и рабочим положе-
нием, в котором захват направлен на поверхность
пуансона пресс-формы, причем перемещения ука-
занных захватов между собой синхронизированы
с целью последовательного приема и выгрузки
сформованых заготовок

2 Способ по п 1 отличающийся тем, что захваты
перемещают взад и вперед в направлении их со-
ответствующих продольных осей, причем захваты
располагают над пресс-формой и их соответст-

вующие перемещения относительно друг друга
своевременно переключают
3 Способ по любому из пп 1-2, отличающийся
тем, что указанные по меньшей мере два захвата
располагают на носителе в вертикальной плоско-
сти, перпендикулярной относительно основания, и
перемещают с помощью дополнительного приво-
да в указанной вертикальной плоскости во втором
направлении между положением ожидания и ука-
занным изолированным рабочим положением
4 Способ по любому из пп 1-3, отличающийся
тем, что указанные по меньшей мере два захвата
последовательно перемещают в двух направле-
ниях, перпендикулярных друг другу, причем ука-
занное первое направление перемещения выби-
рают таким, чтобы оно было вертикальным
относительно основания, и оба захвата переме-
щают между верхним и нижним рабочим положе-
нием
5 Способ по любому из пп 1-4, отличающийся
тем, что для охлаждения получаемых литьем под
давлением заготовок устанавливают время перво-
го охлаждения в поверхности матрицы таким, что
в конце установленного времени первого охлаж-
дения поверхность матрицы и поверхность пуан-
сона пресс-формы отделяют друг от друга на рас-
стояние, достаточное для установки одного из
указанных захватов в промежуток, образованный
при этом между поверхностями матрицы и пуан-
сона, приемную поверхность указанного одного
захвата направляют на поверхность пуансона,
указанный один захват перемещают из указанного
верхнего положения в указанный промежуток, и
таким путем переводят указанный один захват в
указанное нижнее рабочее положение относи-
тельно поверхности пуансона, и заготовки охлаж-
дают там в приемных элементах в течение уста-
новленного времени второго охлаждения, в конце
указанного времени охлаждения заготовки пере-
мещают от поверхности пуансона к указанному
одному захвату и каждую заготовку размещают в
соответствующем приемном элементе, соответст-
вующем каждому пуансону, после чего указанный
один захват перемещают назад в изолированное
верхнее положение, оба захвата перемещают
крест-накрест до тех пор, пока другой захват не
переместиться в изолированное верхнее положе-
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ниє, а первый захват - в указанное положение
ожидания, перемещение, выполненное указанным
первым захватом, затем действуют аналогично
другим захватом, и последним с поверхности пу-
ансона пресс-формы принимают другой набор
заготовок, после этого указанный другой захват
отводят назад в верхнее положение
6 Устройство для изготовления полых предметов,
в частности пластмассовых заготовок для после-
дующей переработки в изделия из полиэтиленте-
рефталата, содержащее предназначенную для
формования указанных заготовок пресс-форму,
имеющую поверхность матрицы и поверхность
пуансона с возможностью их разделения, причем
на поверхности пуансона расположен ряд высту-
пающих пуансонов для удержания заготовок, и
содержащее захват, имеющий набор приемных
элементов с возможностью их направления на

указанные пуансоны для охлаждения и приема
заготовок, и приводной двигатель для перемеще-
ния указанного захвата между изолированным
положением и соединенным рабочим положени-
ем, в котором указанный захват соединяют с по-
верхностью пуансона, отличающееся тем, что
оно дополнительно содержит по меньшей мере
один второй захват, включающий другой набор
приемных элементов с возможностью их направ-
ления на пуансоны поверхности пуансона пресс-
формы, и другим приводным двигателем, который
имеет функцию перемещения указанного второго
захвата между указанным изолированным поло-
жением и указанным рабочим положением, при-
чем захват соединен с поверхностью пуансона, а
перемещение последнего захвата синхронизиро-
вано с перемещением первого захвата

Настоящее изобретение относится к способу
изготовления полых предметов, в частности, пла-
стмассовых заготовок для последующей перера-
ботки в изделия из полиэтилентерефталата

Известно использование одного захвата с
втулками, в котором после завершения цикла за-
готовки выгружают и размещают на охлаждаемой
воздухом ленте конвейера, имеющей штыри В
этом случае, в первую очередь, недостатком яв-
ляется то, что охлаждение после одного времен-
ного цикла извлечения из пресс-формы не осуще-
ствляется достаточно интенсивно

Недостатком этого способа является то, что
позиционирование пуансонов увеличивает слож-
ность производственного процесса

В другом известном способе используют за-
хват с втулками, причем в этом случае заготовки
охлаждают и транспортируют к другой установке
для охлаждения, которая находится вне устройст-
ва для осуществления данного способа

Помимо недостаточного охлаждения, недос-
таток в этом случае применения заключается в
большой сложности установок для охлаждения
Охлаждение пресс-формы дольше, и как правило,
не соответствует усадке заготовок Это ведет к
неравномерному охлаждению заготовок и к воз-
можности их повреждения Было установлено, что
заготовки, в частности заготовки из полиэтиленте-
рефталата, имеют наилучшие характеристики ох-
лаждения на наружной стенке (тепло рассеивает-
ся наружу) и наибольшая площадь поверхности
для рассеивания тепла точно соответствует на-
ружной поверхности По этой причине использо-
вание охлаждаемых втулок является особенно
выгодным Таким образом, очень выгодно, когда
изготовление заготовок позволяет как можно
дольше охлаждать их во втулках и поддерживать
охлаждение в процессе литья под давлением как
можно более короткое время

Наиболее близкими аналогами заявляемых
объектов являются способ и устройство для изго-
товления полых предметов, в частности пласт-
массовых заготовок из полиэтилентерефталата

(ЕР, заявка 0283644, В29С 45/42, 1988) Согласно
известному техническому решению гранулы поли-
этилентерефталата предварительно подвергают
сушке, а затем перерабатывают способом литья
под давлением в заготовки В этом случае про-
цесс литья под давлением содержит ряд последо-
вательных операций, а именно дозирование и
впрыск в пресс-форму исходных материалов, ох-
лаждение и извлечение из пресс-формы В случае
получения заготовок принято извлекать изделия
из пресс-формы посредством одного захвата, вы-
полненного с возможностью охлаждения получен-
ных заготовок Захват заменяет процесс выталки-
вания заготовок из пресс-формы После снятия
заготовок для предотвращения деформации их
охлаждают Время охлаждения оказывает суще-
ственное влияние на суммарное время процесса
Применение одного захвата означает, что охлаж-
дение обязательно входит в процесс производст-
ва заготовок, что не только удлиняет временной
цикл процесса, но и оказывает влияние на произ-
водительность процесса

В основу заявляемого изобретения поставле-
на задача усовершенствования способа изготов-
ления полых предметов путем введения дополни-
тельных операций способа для минимизации
времени охлаждения и повышения производи-
тельности процесса

Поставленная задача достигается тем, что в
способе изготовления полых предметов, в частно-
сти пластмассовых заготовок для последующей
переработки в изделия из полиэтилентерефтала-
та, в котором исходный материал для изготовле-
ния указанных заготовок впрыскивают в пресс-
форму, которая имеет поверхность матрицы и
ответную поверхность пуансона, между которыми
формуют заготовки, пресс-форму раскрывают по
поверхностям матрицы и пуансона, причем в этом
случае каждый из пуансонов поверхности пуансо-
на несет заготовку, и приводят захват, на котором
расположен набор приемных элементов, с помо-
щью приводного двигателя в движение в задан-
ном направлении перемещения между отклонен-
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ным, изолированным положением и указанным
рабочим положением, в котором указанный захват
неподвижен и стоит готовый для другого переме-
щения в рабочее положение, в котором захват
направлен на поверхность пуансона пресс-
формы, и размещают заготовки в захвате с помо-
щью всасывающего средства, при этом каждую
заготовку размещают в соответствующем прием-
ном элементе, используют по меньшей мере один
второй захват и указанный второй захват пере-
мещают посредством второго приводного двига-
теля между изолированным положением и рабо-
чим положением, в котором захват направлен на
поверхность пуансона пресс-формы, причем пе-
ремещения указанных захватов между собой син-
хронизированы с целью последовательного прие-
ма и выгрузки сформованых заготовок Кроме
того, захваты перемещают взад и вперед в на-
правлении их соответствующих продольных осей,
причем захваты располагают над пресс-формой и
их соответствующие перемещения относительно
друг друга своевременно переключают

Кроме того, указанные по меньшей мере два
захвата располагают на носителе в вертикальной
плоскости, перпендикулярной относительно осно-
вания, и перемещают с помощью дополнительно-
го привода в указанной вертикальной плоскости
во втором направлении между положением ожи-
дания и указанным изолированным рабочим по-
ложением Кроме того, указанные по меньшей
мере два захвата последовательно перемещают в
двух направлениях, перпендикулярных друг другу,
причем указанное первое направление переме-
щения выбирают таким, чтобы оно было верти-
кальным относительно основания, и оба захвата
перемещают между верхним и нижним рабочим
положением

Кроме того, для охлаждения получаемых
литьем под давлением заготовок устанавливают
время первого охлаждения в поверхности матри-
цы таким, что в конце установленного времени
первого охлаждения поверхность матрицы и по-
верхность пуансона пресс-формы отделяют друг
от друга на расстояние, достаточное для установ-
ки одного из указанных захватов в промежуток,
образованный при этом между поверхностями
матрицы и пуансона, приемную поверхность ука-
занного одного захвата направляют на поверх-
ность пуансона, указанный один захват переме-
щают из указанного верхнего положения в
указанный промежуток, и таким путем переводят
указанный один захват в указанное нижнее рабо-
чее положение относительно поверхности пуансо-
на, и заготовки охлаждают там в приемных эле-
ментах в течение установленного времени
второго охлаждения, в конце указанного времени
охлаждения заготовки перемещают от поверхно-
сти пуансона к указанному одному захвату и каж-
дую заготовку размещают в соответствующем
приемном элементе, соответствующем каждому
пуансону, после чего указанный один захват пе-
ремещают назад в изолированное верхнее поло-
жение, оба захвата перемещают крест-накрест до
тех пор, пока другой захват не переместиться в
изолированное верхнее положение, а первый за-
хват - в указанное положение ожидания, переме-

щение, выполненное указанным первым захватом,
затем действуют аналогично другим захватом, и
последним с поверхности пуансона пресс-формы
принимают другой набор заготовок, после этого
указанный другой захват отводят назад в верхнее
положение

Введение дополнительных операций способа
согласно настоящему изобретению позволяет
осуществлять извне охлаждение, выполняемое в
процессе литья под давлением, что приводит как к
уменьшению временного цикла процесса, так и к
улучшению качества заготовки, приводит к значи-
тельному уменьшению усилий, связанных с пере-
мещением захватов, что значительно уменьшает
момент инерции, и следовательно увеличивает
скорость перемещения захватов

В основу заявляемого изобретения также по-
ставлена задача усовершенствования устройства
для изготовления полых предметов путем введе-
ния дополнительных элементов конструкции для
минимизации времени охлаждения и повышения
производительности процесса

Поставленная задача достигается тем, что
устройство для изготовления полых предметов, в
частности пластмассовых заготовок для после-
дующей переработки в изделия из полиэтил енте-
рефталата, содержащее предназначенную для
формования указанных заготовок пресс-форму,
имеющую поверхность матрицы и поверхность
пуансона с возможностью их разделения, причем
на поверхности пуансона расположен ряд высту-
пающих пуансонов для удержания заготовок, и
содержащее захват, имеющий набор приемных
элементов с возможностью их направления на
указанные пуансоны для охлаждения и приема
заготовок, и приводной двигатель для перемеще-
ния указанного захвата между изолированным
положением и соединенным рабочим положени-
ем, в котором указанный захват соединяют с по-
верхностью пуансона, дополнительно содержит по
меньшей мере один второй захват, включающий
другой набор приемных элементов с возможно-
стью их направления на пуансоны поверхности
пуансона пресс-формы, и другим приводным дви-
гателем, который имеет функцию перемещения
указанного второго захвата между указанным изо-
лированным положением и указанным рабочим
положением, причем захват может быть соединен
с поверхностью пуансона, а перемещение по-
следнего захвата синхронизировано с перемеще-
нием первого захвата Для такой конструкции уст-
ройства требуется меньшее число втулок, что
приводит к тому, что каждый захват значительно
легче и им проще манипулировать Возможность
перемещения захватов в вертикальном направле-
нии (те направлении подвешивания) приводит к
значительному уменьшению усилий, связанных с
этим перемещением

Другие специфические признаки и преимуще-
ства настоящего изобретения станут очевидными
из более подробного описания иллюстрированно-
го варианта воплощения, которое следует со
ссылкой на прилагаемые чертежи

Фиг 1 - схематический вид сбоку устройства,
соответствующего настоящему изобретению

Фиг 2 - схематический вид сверху устройства,
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соответствующего настоящему изобретению

ФигЗ - детализированное изображение части
устройства, соответствующего настоящему изо-
бретению

Фиг 4 и Фиг 5 - дополнительные элементы
изображения части устройства, показанного на
ФигЗ

Фиг 6 - частичный разрез пресс-формы, в ко-
торой получают заготовку в соответствии с на-
стоящим изобретением

Фиг 7 - Фиг 10 - схематическое изображение
устройства, соответствующего настоящему изо-
бретению, в разных положениях

На Фиг 1 и Фиг 2, а более детализировано на
ФигЗ, показано устройство, соответствующее на-
стоящему изобретению, которое содержит пла-
стину выталкивателя в с двумя или более захва-
тами

Каждый захват 1, 2, называемый ниже захва-
тывающим манипулятором, снабжен набором вту-
лок 3, причем для каждого пуансона 4 пресс-
формы 5, которая имеет поверхность пуансона 6 и
поверхность 7 матрицы предусмотрена одна втул-
ка Число втулок в захватывающем манипуляторе
1, 2 определяется числом пуансонов 4 в пресс-
форме Способ изготовления содержит литье под
давлением, так называемых, заготовок 8 с помо-
щью машины 9 для литья под давлением, имею-
щей встроенную форму для литья под давлением
В конце первого временного цикла машину рас-
крывают и пресс-форма 5 разделяется на поверх-
ность 7 матрицы формы, или поверхность полос-
ти, с одной стороны, и поверхность 6 пуансона - с
другой Поверхность 7 матрицы пресс-формы 5
расположена на неподвижной плите 10 машины, в
то время как поверхность 6 пуансона закреплена
на подвижной плите 11 машины Когда указанный
цикл закончен, полые изделия 8 остаются на со-
ответствующих пуансонах 6 поверхности пуансона
вследствие удерживающего действия, так назы-
ваемого пуансонного выталкивателя 12 посредст-
вом локально установленного зажимного соеди-
нения, например, резьбового соединения 13,
показанного на Фиг 6 Пуансонный выталкиватель
содержит, например, два полукольца, которые
соединены друг с другом вокруг основания каждо-
го пуансона 4 В процессе выталкивания заготовок
пуансонный выталкиватель толкает на некоторое
расстояние вдоль стенки пуансона по направле-
нию к вершине пуансона, в процессе которого,
вследствие указанного резьбового соединения 13
между пуансонным выталкивателем 12 и заготов-
кой 8, основные заготовки 8 выталкиваются вдоль
пуансона 4 и, таким образом, заготовка готова
быть принятой захватом 1, 2

В процессе раскрыва машины поверхность
пуансона раскрывается подвижной плитой 11 и
между поверхностями матрицы и пуансона обра-
зуется промежуток Указанный промежуток 14 по-
лучают для того, чтобы дать доступ одному из
захватывающих манипуляторов 1, 2 между по-
верхностями матрицы и пуансона Один захваты-
вающий манипулятор, например, захватывающий
манипулятор 1, перемещают из верхнего, изоли-
рованного положения 15 (Фиг 7) до тех пор, пока
он не расположится между пресс-формой, причем

в этом случае в процессе выталкивания заготовки
8 могут быть просто перемещены во втулки 3 од-
ного захватывающего манипулятора 1, находяще-
гося в рабочем положении 16 (Фиг 8) Захваты-
вающий манипулятор может быть приведен в
движение с помощью, например, гидравлического,
электрического или пневматического приводного
двигателя 17 Втулки на захватывающем манипу-
ляторе располагают в соответствии с соответст-
вующими пуансонами на пресс-форме

При достижении рабочего положения 16, в ко-
тором концы втулок 3 находятся на малом рас-
стоянии от соответствующих вершин пуансонов,
заготовки 8, которые уже частично вытолкнуты из
пуансонов 4, всасывают в соответствующие втул-
ки 3 под воздействием соответствующего всасы-
вающего средства 18, например, под воздействи-
ем всасывающего насоса Когда заготовки 8
переданы из пуансона во втулку, один захваты-
вающий манипулятор 1 возвращается в изолиро-
ванное положение, которое на Фиг 7 показано по-
зицией 15 Заготовки могут быть переданы
различными способами, например, с помощью
всасывания втулками или посредством выталки-
вания заготовок из пуансонов, а также выталкива-
нием, а затем всасыванием

В соответствии с настоящим изобретением
обеспечивают так называемое многоосное уст-
ройство захватывающего манипулятора, которое
содержит, по меньшей мере второй захват 2, при-
чем каждый из двух захватов 1, 2 приводят в дей-
ствие отдельно с помощью предназначенного для
этой цели отдельного привода 17, 19

Ниже со ссылкой на Фиг 7 - Фиг 10 описано
взаимодействие двух захватывающих манипуля-
торов 1, 2, которые в соответствии с настоящим
изобретением синхронизировано В течение ука-
занного первого цикла S1 машина раскрывается в
конце первого периода охлаждения (первое охла-
ждение), в котором отлитые под давлением заго-
товки 8 находятся в покое на поверхности пуансо-
на пресс-формы, как показано на Фиг 8 Как только
между поверхностью 6 пуансона и поверхностью 7
матрицы пресс-формы образуется промежуток 14,
который достаточно велик для размещения перво-
го захватывающего манипулятора 1 между по-
верхностями пуансона и матрицы пресс-формы, и
становится возможным надежная передача заго-
товок, захватывающий манипулятор 1 перемеща-
ют с помощью приводного двигателя 17 вдоль оси
20 между поверхностями пуансона и матрицы
пресс-формы, как показано на Фиг 8, до тех пор,
пока она не станет в положение передачи, кото-
рое является рабочим положением, обозначен-
ным позицией 16 После этого первый захват 1
принимает из поверхности 6 пуансона пресс-
формы полный первый набор заготовок S1 когда
заготовки переданы, первый захватывающий ма-
нипулятор 1, имеющий ось 20 отводится в изоли-
рованное или верхнее положение (см Фиг 7) В
этом положении заготовки 8 удерживаются в со-
ответствующих втулках 3 первого захватывающе-
го манипулятора 1 в течение последующего цикла
SV1, который начинается с того момента, когда
первый захват 1 приводят в указанное изолиро-
ванное положение 15 В этом положении заготов-
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ки 8 размещены в соответствующих втулках, где
они подвергаются соответствующему охлажде-
нию

Незадолго до конца цикла SV1 второй захва-
тывающий манипулятор 2 перемещают из поло-
жения 21 ожидания в изолированное верхнее по-
ложение 15, в то время как первый
захватывающий манипулятор 1 перемещают в
неподвижное положение, указанное на Фиг 9 по-
зицией 22 Такое перемещение двух захватов 1 и
2 предпочтительно осуществляют одновременно в
направлении стрелки 23 когда пластину 24 носи-
теля перемещают с помощью дополнительного
приводного двигателя 25 (см На фиг 1), но такое
перемещение может быть осуществлено любым
другим способом Подобный процесс приема осу-
ществляют вторым захватом 2

В течение цикла SV1 машина раскрывается в
конце периода

И охлаждения и полученные литьем под дав-
лением заготовки остаются на поверхности пуан-
сона Когда между поверхностями пуансона и
матрицы пресс-формы образуется промежуток,
который достаточно велик для перемещения вто-
рого захватывающего манипулятора 2 в указан-
ный промежуток в положение 16, и становится
возможной надежная передача заготовок, второй
захватывающий манипулятор 2, приводимый в
движение вторым двигателем 19, проходит между
двумя поверхностями пресс-формы в положение
16 передачи, как можно видеть на Фиг 10 В этом
положении захватывающий манипулятор 2 прини-
мает из пресс-формы полный другой набор заго-
товок S2 Когда передача завершена, второй за-
хват 2 перемещают в направлении оси 26 в
изолированное положение, где заготовки удержи-
ваются в соответствующих втулках 3 захвата 2 в
течение последующего цикла SV2, который начи-
нается тогда, когда захват 2 приводят в движение
в изолированное положение 15

Между тем, заготовки цикла S1 еще находятся
во втором захватывающем манипуляторе 2 Неза-
долго до конца цикла SV2 первый захватывающий
манипулятор 1 перемещают в изолированное по-
ложение 15 и, в соответствии с этим, второй за-
хватывающий манипулятор 2 также перемещают в
неподвижное положение ожидания, показанное на
Фиг 10 позицией 21 После того, как первый захва-
тывающий манипулятор 1 достиг изолированного
положения, его заготовки 8 удаляют с помощью
известных средств В течение цикла SV2 машина
раскрывается в конце периода охлаждения и по-
лученные литьем под давлением заготовки оста-
ются на пуансонах поверхности пуансона Когда
между поверхностями пуансона и матрицы пресс-
формы образуется промежуток 14, который доста-
точно велик, чтобы вместить захватывающий ма-
нипулятор, и становится возможной надежная
передача заготовок, захватывающий манипулятор
1, приводимый в движение двигателем 17, прохо-
дит между поверхностями пуансона и матрицы
пресс-формы в рабочее положение 16 и принима-
ет из пресс-формы полный набор заготовок SV2
Когда эта передача завершена, первый захваты-
вающий манипулятор 1 приводят в движение в
направлении оси 20 в изолированное положение

15
В этом положении заготовки удерживают в со-

ответствующих втулках первого захватывающего
манипулятора 1 в течение последующего цикла
SV3, который начинается, когда первый захват 1
перемещается в изолированное положение Меж-
ду тем заготовки SV2 еще находятся во втором
захватывающем манипуляторе 2 Незадолго до
завершения цикла SV3 второй захватывающий
манипулятор 2 перемещается в изолированное
положение 15, а первый захватывающий манипу-
лятор также перемещается в неподвижное поло-
жение ожидания 20 После того, как второй захва-
тывающий манипулятор 2 достиг изолированного
положения, его заготовки удаляют с помощью из-
вестных средств

В течение цикла SV3 машина раскрывается в
конце периода ожидания После этого полученные
литьем под давлением заготовки остаются на по-
верхности пуансона пресс-формы Когда между
поверхностями пуансона и матрицы пресс-формы
образуется промежуток, который достаточно ве-
лик для размещения между ними второго захва-
тывающего манипулятора 2, и становится воз-
можной надежная передача заготовок,
захватывающий манипулятор 2, приводимый в
движение вторым двигателем 19, проходит между
соответствующими поверхностями пресс-формы в
положение 16 передачи и принимает из пресс-
формы полный набор заготовок SV3 Когда пере-
дача завершается, второй захватывающий мани-
пулятор 2, перемещаемый с помощью приводного
двигателя 19, проходит в направлении оси 26 в
изолированное положение В этом положении за-
готовки удерживаются во втором захватывающем
манипуляторе 2 в течение следующего цикла SVn,
который начинается, когда захватывающий мани-
пулятор 2 перемещается в наружное изолирован-
ное положение 15 Между тем, заготовки SV2 еще
находятся в этом захватывающем манипуляторе
Незадолго до завершения цикла SVn первый за-
хватывающий манипулятор 1 приводят в движе-
ние в изолированное положение 15, а второй за-
хватывающий манипулятор 2 также перемещают в
неподвижное положение 21 ожидания После того,
как первый захватывающий манипулятор достиг
изолированного положения, заготовки указанного
первого захватывающего манипулятора 1 извле-
кают с помощью известных средств

Вышеупомянутые операции повторяют для
следующего цикла в повторном процессе

Необходимо понять, что в цикле S1 два захва-
тывающие манипуляторы 1 и 2 рассматривались
пустыми с тем, чтобы их взаимодействие можно
было бы лучше объяснить

Благодаря настоящему изобретению, заготов-
ки дольше остаются в охлаждаемых втулках, то
есть два временных цикла минус время на извле-
чение заготовок в изолированном положении, до
следующего цикла

Эти заготовки также имеют более высокое ка-
чество, поскольку они меньше повреждены и ме-
нее искривлены Это дополнительно ведет к
улучшенной последующей переработке заготовки
из полиэтилентерефталата в машине для выдув-
ного формования, где каждой заготовке придают
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окончательную форму посредством выдувного
формования, например, форму бутылки из поли-
этил ентерефталата

Получают также более короткий временной
цикл Время внутреннего охлаждения процесса
литья под давлением частично переносится в на-
ружное охлаждение захватывающего манипулято-
ра, что приводит к тому, что процесс литья под
давлением может быть сохранен ненарушенным
(и не прерванным циклом внутреннего охлажде-
ния)

Кроме того, значительно улучшается доступ к
пресс-форме Вследствие того, что этот способ
осуществляют в вертикальном направлении, на-
пример, указанным перемещением вдоль оси 27,
машине требуется меньше пространства Следо-

12
вательно, обеспечивается легкий доступ к перед-
ней и задней части пресс-формы Это особенно
полезно в случае ремонта или при переходе к
производству другого типа заготовки

Необходимо также отметить, что описанное
выше изобретение может быть использовано для
всех полых пластмассовых изделий Благодаря
вертикальному перемещению вдоль оси 27, ста-
новится также возможным обходиться без тяже-
лых рам для захватывающих манипуляторов, что
оказывает благоприятное влияние на манипули-
рование ими При необходимости могут быть ис-
пользованы две пластины или два стола 23 носи-
теля, а именно каждый с одним захватывающим
манипулятором (раздельное управление)

ФИІ 1
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