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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Umristen einer Blasmaschine. Im Besonderen be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Umristen einer
Blasmaschine, die eine Vielzahl von mehrteiligen For-
mentragern umfasst. Jeder der Formentrager halt eine
mehrteilige Blasform.

[0002] Eine Blasmaschine wird insbesondere zum
Streckblasen von Vorformlingen verwendet. Die Blasma-
schine selbst umfasst dabei mindestens eine Blasform.
Fir das Streckblasen von Vorformlingen fiir Kunststoff-
flaschen werden Blasformen verwendet, in die ein Vor-
formling mit Uberdruck im Innern der Blasform formge-
blasen, d. h., auskonturiert wird. Die Blasform kann dabei
z. B. zwei Formhalften umfassen, die um eine gemein-
same Achse drehbar gelagert sind. Durch Drehen um
diese Achse kdnnen die Formhalften verschlossen wer-
den, so dass sich im Inneren der durch die beiden Form-
halften begrenzten Blasform ein Hohlraum bildet, in dem
ein Vorformling formgeblasen werden kann. Die Ausge-
staltung eines solchen Formtragers ist z. B. in der Euro-
paischen Patentschrift EP 1 276 598 B1 offenbart.
[0003] Die Europaische Patentschrift EP 0572 107 B1
offenbart einen Arbeitskopfwechsler fiir ein Rotations-
system zur Behandlung von Behéltern. Das Rotations-
system umfasst einen drehbaren Kérper zum Beférdern
von Behaltern in einem bestimmten Intervall. Ebenso ist
eine Vielzahl an Arbeitskdpfen vorgesehen, die in glei-
chen Abstadnden am Umfang des drehbaren Korpers be-
abstandet sind, um jeden der Behalter, die durch den
drehbaren Korper beférdert werden, einen Behandlungs-
vorgang zu unterziehen. Der Behandlungsvorgang kann
z. B. einen Deckelaufsatzvorgang oder einen Einfillvor-
gang umfassen. Es wird eine Verbindung zwischen dem
drehbaren Korper und jedem Arbeitskopf hergestellt, um
somit jeden Arbeitskopf auf den drehbaren Kérper ab-
nehmbar zu montieren. Der Arbeitskopfwechsler um-
fasst dabei eine Steuereinrichtung zum Steuern der Ro-
tation des drehbaren Korpers, so dass jeder Arbeitskopf
hintereinander und abwechselnd an einer vorbestimm-
ten Arbeitskopfwechselstation gestoppt wird. Ebenso ist
ein Arbeitskopfzufuhrmechanismus vorgesehen, der zur
Entfernung eines Arbeitskopfes an der vorgesehenen Ar-
beitskopfwechselstation den entsprechenden Wechsel-
vorgang durchfiihrt. Nachdem der Arbeitskopf entnom-
men worden ist, kann an die dafiir vorgesehene leere
Stelle nunmehr ein neuer Arbeitskopf eingesetzt werden.
[0004] Die Deutsche Offenlegungsschrift DE 10 2005
035 233 A1 offenbart eine Vorrichtung zur Halterung von
Blasformsegmenten sowie ein Verfahren gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Blasformsegmente
sind in einem Tragelement angeordnet. Die Blasform-
segmente sind dabei mit mindestens einem Arretierele-
ment I6sbar im Tragelement fixierbar. Das Arretierele-
ment ist sowohl zur Bereitstellung einer formschlissigen
Halterung, als auch zur Bereitstellung einer kraftschlis-
sigen Halterung fiur das jeweilige Blasformsegment aus-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gebildet. Zum Wechseln der Blasformsegmente, muss
das Tragelement in entsprechender Weise gedffnet wer-
den, so dass die entsprechenden Vorgange fur den
Wechsel der Blasformsegmente an einer einzigen Posi-
tion ausgefuhrt werden missen.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zu
schaffen, das eine Umriistung einer Blasmaschine er-
moglicht, so dass die Umrustzeiten fir das Umriisten der
Blasmaschine auf ein Minimum reduziert sind.

[0006] Dieobige Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
16st, das die Merkmale des Anspruchs 1 umfasst.
[0007] Es ist von besonderem Vorteil, wenn fiir das
Umrusten einer Blasmaschine mindestens zwei Arbeits-
bereiche vorgesehen werden, wobei an jedem Arbeits-
bereich unterschiedliche Prozesse fiir das Umristen der
Blasmaschine ausgefiihrt werden. Fir das Umrusten der
Blasmaschine wird an mindestens einem Arbeitsbereich
der Formentrager gedffnet. An einem anderen Arbeits-
bereich werden die mehreren Teile der Blasformaus dem
Formentrager entnommen und gegen eine Blasform ei-
nes anderen Typs ersetzt. Schlielich wird der Formen-
trager geschlossen. Es ist ebenfalls denkbar, dass das
Offnen des Formentragers vor dem Eintreffen des For-
mentragers am jeweiligen Arbeitsbereich erfolgt. Ebenso
kann das Schlielen des Formentragers nach dem Ver-
lassen des Arbeitsbereichs erfolgen. Hierzu wird ein Kur-
venelement verwendet.

[0008] Ein Zeitaufwand fir das Durchfiihren der Tatig-
keit an jedem der Vielzahl der Arbeitsbereiche ist derart
bemessen, dass der Zeitaufwand an jedem der Arbeits-
bereiche etwa gleich groR ist. Dies hat den Vorteil, dass
es bei dem Wechsel der Formentrager von mindestens
einem Arbeitsbereich zum nachsten nichtzu Wartezeiten
kommt. Wartezeiten sind dann erforderlich, wenn die Ta-
tigkeiten an allen Arbeitsbereichen bis auf einen Arbeits-
bereich abgeschlossen sind. Mit dem Wechsel muss auf
den "langsamsten" Arbeitsbereich gewartet werden.
Dies flihrt selbstverstandlich zu einer nicht optimalen
Ausnutzung der fur die Umriistung der Blasmaschine
vorgesehenen Stillstandzeit.

[0009] Der Zeitaufwand an dem mindestens einen Ar-
beitsbereich zum Offnen der Formentrager und zum Lé-
sen der Medienverbindungen ist im Wesentlichen mit
dem Zeitaufwand flr das Entnehmen der Blasform, dem
Ersetzen der Blasform und dem SchlieRen des Formen-
tragers und dem Verbinden der Medienzufiihrung gleich.
[0010] Es ist von besonderem Vorteil, wenn mindes-
tens drei Arbeitsbereiche vorgesehen sind. An einem
ersten Arbeitsbereich wird der Formentrager geoffnet
und die Medienverbindung geldst. An einem zweiten Ar-
beitsbereich werden die mehreren Teile der Blasform aus
dem Formentrager entnommen und gegen eine Blasform
eines anderen Typs ersetzt. An einem dritten Arbeitsbe-
reich werden die Formentrager geschlossen und die Me-
dienzufiihrung wieder verbunden.

[0011] Es ist ebenso denkbar, dass in dem ersten Ar-
beitsbereich ebenfalls die Befestigung fur die Teile der
Blasform geldst werden. In dem dritten Arbeitsbereich
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kénnen die Befestigungselemente fiir die Teile der Blas-
form wieder angezogen werden. Ebenso ist es denkbar,
dass die Befestigungen fir die Teile der Blasform in der
Station geldst und befestigt werden, in der die Teile der
Blasform gegen Teile einer Blasform eines anderen Typs
ausgetauscht werden.

[0012] Falls fir den Austausch der Blasformen, bzw.
fur das Umriisten der Blasmaschine drei Arbeitsbereiche
vorgesehen sind, empfiehlt es sich, dass der Zeitauf-
wand an dem ersten Arbeitsbereich zum Offnen der For-
mentrager und zum Losen der Medienverbindungen im
Wesentlichen dem Zeitaufwand fiir das Entnehmen der
Blasform und Ersetzen der Blasform an dem zweiten Ar-
beitsbereich entspricht. Ferner muss der Zeitaufwand an
dem dritten Arbeitsbereich fir das SchlieRen des For-
mentragers und dem Verbinden der Medienzufiihrung
im Wesentlichen dem Zeitaufwand an dem ersten, bzw.
zweiten Arbeitsbereich entsprechen. Es ist selbstver-
standlich, dass sich der Zeitaufwand im ersten Arbeits-
bereich verringert, wenn das Offnen der Formentrager
bereits vor dem Eintreffen der Formentrager am ersten
Arbeitsbereich erfolgt. Ebenso wird sich der Zeitaufwand
fur den denjenigen Arbeitsbereich verringern, wenn das
SchlieRen des Formentragers nicht in dem dafiir vorge-
sehenen Arbeitbereich erfolgt.

[0013] An jedem der Arbeitsbereiche werden die vor-
gesehenen Prozesse automatisch ausgefihrt.

[0014] Fir das automatische Ausfiihren der Prozesse
ist mindestens ein Roboter an dem entsprechendem Ar-
beitsbereich vorgesehen. Dieser Roboter fiihrt zumin-
dest einen Teil der Prozesse automatisch durch, die fir
das Umristen der Blasmaschine notwendig sind.
[0015] Es hat sich gezeigt, dass der Zeitaufwand zur
Durchfilhrung der Prozesse an den jeweiligen Arbeits-
bereichen zwischen 20 und 60 Sekunden liegen soll.
[0016] Um fir das Umriisten einer Blasmaschine eine
entsprechende Zeitersparnis zu erreichen und somit die
Stillstandzeiten einer Blasmaschine wahrend des Um-
ristens zu reduzieren, ist es von Vorteil, wenn die Pro-
zesse flur das Umristen einer Blasmaschine an den ver-
schiedenen Arbeitsstationen simultan durchgefiihrt wer-
den. Der Wechsel der Formentrager von einem Arbeits-
bereich zum nachsten Arbeitsbereich wird derart einge-
stellt, dass sich eine Taktzeit nach dem langsten an ei-
nem Arbeitsbereich bendtigten Zeitaufwand richtet.
[0017] Die Formentrager sind an einer Transportein-
richtung angeordnet, wobei die Transporteinrichtung die
Formentrager entsprechend der Taktzeit zwischen den
Arbeitsbereichen wechselt.

[0018] Die Transporteinrichtung kann linear ausge-
staltet sein. Ebenso ist es denkbar, dass die Transport-
einrichtung als Rad ausgebildet ist, wobei das Rad die
Vielzahl der Formentrager tragt.

[0019] Falls lediglich die Blasform eines anderen Typs
eingesetzt werden muss und die Hohe der zu blasenden
Flasche gleich bleibt, wird an dem Arbeitsbereich, an
dem die Blasform eines anderen Typs eingesetzt wird,
lediglich eine erste Blasformhélfte, eine zweite Blasform-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

halfte und ein Bodenteil der Blasform ausgetauscht. Wei-
terhin gibtes Falle, bei denen nur die erste Blasformhalfte
und die zweite Blasformhalfte ausgetauscht werden
missen, da auch die Bodenform gleich bleibt. Dies
kommt haufig dann vor, wenn bei relativ einfachen Fla-
schen Standardbéden Verwendung finden.

[0020] Falls sichzusatzlichzum Typ der Blasform auch
die Hohe der zu blasenden Flasche andert, wird an dem
Arbeitsbereich, an dem die Blasform eines anderen Typs
eingesetzt wird, eine erste Blasformhalfte, eine zweite
Blasformhélfte, ein Bodenteil der Blasform und ein
Streckbegrenzer ausgetauscht.

[0021] Der Austausch der Teile der Blasform erfolgt in
einer Ausfiihrungsform erst dann, wenn die Verrieglun-
gen fir die jeweiligen Teile der Blasform an dem For-
mentrager geldst worden sind. Entsprechend ist nach
dem Einsetzen der Teile in den Formentrager die Ver-
riegelung wieder zu schlieBen. Die Tatigkeit kann auto-
matisch oder manuell erfolgen. Eine andere Ausfiih-
rungsform ist, dass die Teile der Blasform an dem For-
mentrager zunachst ohne eine Verriegelung gehaltert
werden und dass die Verriegelung erst durch das Schlie-
Ren des Formentragers erfolgt. Ebenso wird die Verrie-
gelung gedffnet, wenn der Formentrager gedffnet ist. Es
liegtfiireinen Fachmannimherkdmmlichen Fachwissen,
wie die einzelnen Teile der Blasform im Formentrager zu
befestigen und/oder zu l6sen sind.

[0022] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erlautern.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
Blasmaschine, die mit einem Ofen verbunden ist,
der der Blasmaschine die Vorformlinge mit einer de-
finierten Temperatur zufihrt.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung der drei
Arbeitsbereiche, an dem die Prozesse flir den Aus-
tausch der Blasformen durchgefiihrt werden.

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung, bei der
bereits an einem ersten Arbeitsbereich mit dem Um-
risten der Blasmaschine begonnen worden ist.

Figur 4 zeigt die Situation des Umriistens der Blas-
maschine, bei der der im ersten Arbeitsbereich ge-
offnete Formtrager zum zweiten Arbeitsbereich
transportiert worden ist.

Figur 5 zeigt die Situation, bei der im ersten Arbeits-
bereich der neu angekommene Formtrager gedffnet
wird und bei der simultan im zweiten Arbeitsbereich
die Blasformen, bzw. die Teile der Blasformen aus-
getauscht werden.

Figur 6 zeigt die Situation, bei der der Formtrager,
welcher mit den neuen Blasformeilen versehen ist,
zum dritten Arbeitsbereich transportiert worden ist.
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Figur 7 zeigt die Situation, bei der der Formtrager
im dritten Arbeitsbereich wieder verschlossen wor-
den ist.

[0023] Obwohl die nachfolgende Beschreibung des
Verfahrens zum Umristen einer Blasmaschine sich auf
drei Arbeitsbereiche beschrankt, soll dies nicht als eine
Beschrankung der Erfindung aufgefasst werden. Es ist
fir einen Fachmann selbstverstandlich, dass man eine
Blasmaschine mit weniger als drei Arbeitsbereichen und
mit mehr als drei Arbeitsbereichen ausstatten kann, an
denen die Umriistung einer Blasmaschine durchgefiihrt
werden kann. Ebenso soll die Anzahl der auszutau-
schenden Teile der Blasform, bzw. des Streckbegrenz-
ers (nicht dargestellt) nicht als Beschrankung der Erfin-
dung aufgefasst werden. Die nachfolgende Beschrei-
bung bezieht sich auf Teile der Blasform, die mit einer
Medienzufiihrung verbunden sind. Dies ist lediglich eine
von vielen Ausfiihrungsformen. Je nach Anforderung der
herzustellenden Kunststoffflasche sind alle Teile der
Blasform mit einer Medienzufiihrung versehen oder min-
destens nur ein bestimmter Teil der Blasform ist mit einer
Medienzuflihrung versehen. Ferner sei darauf hingewie-
sen, dass in den verschiedenen Figuren fiir gleiche Ele-
mente die gleichen Bezugszeichen verwendet werden.
[0024] Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Vorrichtung, mit der Kunststoffflaschen im Wesentlichen
durch ein Streckblasverfahren hergestellt werden kon-
nen. Die Vorrichtung 1 besteht im Wesentlichen aus ei-
nem Ofen 2, in dem Vorformlinge fir die herzustellenden
Kunststoffflaschen auf eine bestimmte Temperatur ge-
bracht werden, damit aus diesen Vorformlingen die
Kunststoffflaschen im Blasverfahren, bzw. Streckblas-
verfahren hergestellt werden kénnen. Mit dem Ofen 2 ist
die Blasmaschine 3 verbunden. In dem Ofen 2 ist eine
Fordereinrichtung 4 vorgesehen, die eine Vielzahl von
Vorformlingen an einer Heizeinrichtung 5 vorbeifiihrt.
Zum Inneren des Ofens 2 hin ist die Transporteinrichtung
4 mittels Warme reflektierenden Kacheln 6 abgeschirmt.
An einer Ubergabeposition 7 werden die Vorformlinge in
den Ofen 2 eingeleitet. An einer Ausgabeposition 8 wer-
dendie erwarmten Vorformlinge an eine Eingabeposition
9 fir die Blasmaschine 3 tGibergeben. An einer Ausgabe-
position 10 der Blasmaschine werden die fertigen Kunst-
stoffflaschen zu einer weiteren Bearbeitung, bzw. zur Ab-
fullung (nicht dargestellt) ausgegeben.

[0025] Inderin Figur 1 gezeigten Darstellung umfasst
die Blasmaschine 3 eine Transporteinrichtung 11, an der
die Vielzahl der Formentrager 12 angeordnet ist. In der
hier gezeigten schematischen Darstellung der Blasma-
schine 3 ist die Transporteinrichtung 11 als Rad ausge-
bildet. Es ist ebenso denkbar, dass die Transporteinrich-
tung 11 alsim Wesentlichen lineare Transporteinrichtung
ausgebildet ist. Die Blasmaschine 3 ist von mehreren
Wanden 14 eingehaust. An mindestens einer Wand 14
der Blasmaschine 3 sind in der hier dargestellten Aus-
fuhrungsform ein erster Arbeitsbereich 15, ein zweiter
Arbeitsbereich 16 und ein dritter Arbeitsbereich 17 aus-
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gebildet. An diesen Arbeitsbereichen 15, 16, 17 kann die
Umristung der Blasmaschine 3 durchgefiihrt werden.
Wie bereits erwahnt, kann die Umristung der Blasma-
schine 3 an jedem der Arbeitsbereiche 15, 16 und 17
automatisch durchgefiihrt werden. Zu dieser automati-
schen Durchfiihrung der Umriistung der Blasmaschine
3 sind entsprechende Roboter oder konventionelle
Handhabungsgerate (nicht dargestellt) vorgesehen.
Ebenso ist es denkbar, dass an dem einen oder dem
anderen Arbeitsbereich die Umriistung der Blasmaschi-
ne 3 manuell durchgefiihrt wird. Eine manuelle Durch-
fuhrung der Umristung der Blasmaschine 3 an einem
Arbeitsbereich empfiehlt sich dann, wenn der Aufwand
fur eine automatische Umristung der Blasmaschine 3
an diesem Arbeitsbereich einen nicht zu vertretenden
Aufwand darstellt. Ob die Umriistung der Blasmaschine
3 an den jeweiligen Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 au-
tomatisch und/oder manuell durchgefiihrt wird, soll nicht
als eine Beschrankung der Erfindung aufgefasst werden.
[0026] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung,
bei der die Formentrager 12, welche innerhalb der Blas-
maschine 3 angeordnet sind, den entsprechenden Ar-
beitsbereichen 15, 16 und 17 zugeordnet sind, damiteine
entsprechende Umrlstung der Blasmaschine 3 durch-
gefuihrt werden kann. In den in den Figuren 2 bis 7 ge-
zeigten Darstellungen wird zur besseren Verdeutlichung
des Verfahrens der Formentrager 12 zum einen in der
Draufsicht und zum anderen in einer Seitenansicht dar-
gestellt. Der Formentrager 12 ist mehrteilig aufgebaut
und tragt somit die mehrteilige Blasform 22, welche in
der hier dargestellten Ausfiihrungsform aus einem ersten
Teil der Blasform 224, einem zweiten Teil der Blasform
22, und einem dritten Teil der Blasform 225 besteht. Der
dritte Teil der Blasform 225 ist das Bodenteil, welches
letztendlich die Bodenform der zu fertigenden Kunststoff-
flasche bildet. Der erste Teil der Blasform 22, ist mit einer
entsprechenden Medienzufiihrung 204 verbunden.
Ebenso ist der zweite Teil der Blasform 22, mit einer
entsprechenden Medienzufuhr 20, verbunden. Auch der
dritte Teil der Blasform 225 ist mit einer entsprechenden
Medienzufuhr 205 verbunden. Da der Formentrager 12
anteilig aufgebaut ist, ist zur Verriegelung des Formen-
tragers 12 ein Verschlusselement 24 vorgesehen. Nach-
dem das Verschlusselement 24 geldst worden ist, kann
der Formentrager 12 geteilt werden. Zur Teilung des For-
mentragers 12 kann dieser um eine Achse 26 auseinan-
dergeschwenkt werden. Bei dem in Figur 2 dargestellten
Verfahrensschritt wurde die Transporteinrichtung 4 der
Blasmaschine derart gesteuert, dass jeweils einem der
Arbeitsbereiche 15, 16 und 17 jeweils ein Formentrager
12 gegenuberliegt. Die Formentrager 12 sind in der in
Figur 2 gezeigten Darstellung alle noch verschlossen.

[0027] Fdir die nachfolgende Beschreibung der einzel-
nen Verfahrensschritte fir das Umrlsten der Blasma-
schine 3 wird dabei auf die Bezeichnung der einzelnen
Elemente des Formentrigers verzichtet, um die Uber-
sichtlichkeit der nachfolgenden Figuren zu bewahren.

[0028] Figur 3 zeigtdie Situation des erfindungsgema-
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Ren Verfahrens fir die Umristung einer Blasmaschine
3, bei der an dem ersten Arbeitsbereich 15 der Formen-
trager 12 um die Achse 26 auseinandergeschwenkt wor-
den ist. Ferner wurden an diesem ersten Arbeitsbereich
15 die jeweiligen Medienzufihrungen 204, 20, und 204
von den jeweiligen Teilen der Blasformen 22, 22, und
224 geldst. Wie ebenfalls aus der Figur 3 ersichtlich ist,
sind die jeweiligen Arbeitsbereiche 15, 16 und 17 mit
einer entsprechenden Abschirmung 28 versehen. Diese
Abschirmung 28 ist aus Griinden der Arbeitssicherheit
vorgesehen.

[0029] Figur4 zeigt diejenige Situation des erfindungs-
gemalen Verfahrens zum Umriisten einer Blasmaschi-
ne 3, bei der die Transporteinrichtung 4 der Blasmaschi-
ne 3 die Formentrager 12 zu dem nachsten Arbeitsbe-
reich transportiert hat. In Figur 4 befindet sich nun derin
dem ersten Arbeitsbereich 15 geéffnete Formentrager
am zweiten Arbeitsbereich 16. Damitim zweiten Arbeits-
bereich 16 die Teile der Blasformen 22, 22, und 22,
ausgewechselt werden kénnen, wird hierzu die Abschir-
mung 28 des zweiten Arbeitsbereichs 16 entfernt, bzw.
beiseite geschoben. Der sich im zweiten Arbeitsbereich
16 befindliche Formentrager 12 ist somit fiir die manuelle,
bzw. automatische Handhabung des Prozesses fiir die
Umristung der Blasmaschine 3 zuganglich.

[0030] Figur5 zeigt diejenige Situation des Verfahrens
fur die Umristung der Blasmaschine 3, bei der am ersten
Arbeitsbereich 15 und am zweiten Arbeitsbereich 16 je-
weils Prozesse am Formentrager 12 fur die Umristung
der Blasmaschine 3 ausgefiihrt werden. Wahrend am
zweiten Arbeitsbereich 16 die einzelnen Teile der Blas-
form 224, 22, und 225 ausgetauscht werden, wird am
ersten Arbeitsbereich 15 der Formentrager 12 geoffnet
und die Medienzufihrungen 204, 20, und 205 gelést. Die
Abschirmung 28 vor dem zweiten Arbeitsbereich 16 ist
entfernt, um den Austausch der Teile der Blasform 22,
22, und 225 zu ermdéglichen. Es ist von besonderem Vor-
teil, wenn der Zeitaufwand fir die Durchfiihrung der Ta-
tigkeiten im ersten Arbeitsbereich 15 und der Zeitauf-
wand fir die Durchfiihrung der Tatigkeiten im zweiten
Arbeitsbereich 16 in etwa gleich sind.

[0031] Figur6 zeigt diejenige Situation des Verfahrens
zum Umrlsten der Blasmaschine 3, bei der der Formen-
trager 12, welcher dem zweiten Arbeitsbereich 16 aus
Figur 5 gegeniber gelegen hat, nun zu dem dritten Ar-
beitsbereich 17 transportiert worden ist. Der Weitertrans-
port der Formentrager 12 von einem Arbeitsbereich zum
nachsten Arbeitsbereich wird dann durchgefiihrt, wenn
die Tatigkeiten, bzw. Prozesse an den jeweiligen Arbeits-
bereichen 15, 16 und 17 abgeschlossen sind. Somit ist
klar, dass sich die Taktzeit der Transporteinrichtung 4 an
denjenigen Arbeitsbereich zu richten hat, der fur die
Durchfilhrung der Tatigkeiten den gréRten Zeitaufwand
bendtigt. Am Optimalsten ist es, wenn der Zeitaufwand
an jedem der Arbeitsbereiche fiir die Durchfiihrung der
dort erforderlichen Tatigkeiten gleich grof? ware. Dies
wirde zu einer optimalen Nutzung der Stillstandzeit der
Blasmaschine 3 fuhren. In der in Figur 6 dargestellten
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Situation fur das Verfahren zum Umrusten der Blasma-
schine 3 ist nun am ersten Arbeitsbereich 15 von der
Transporteinrichtung 4 ein neuer und noch verschlosse-
ner Formentrager 12 eingeschrankt worden. An dem
zweiten Arbeitsbereich 16 ist der ge6ffnete Formentrager
12 angekommen, von welchem nun die Teile der Blas-
formen 224,22, und 225 ausgewechselt werden mussen.
An dem dritten Arbeitsbereich 17 ist der gedffnete For-
mentrager 12 angekommen, der nun den anderen Typ
der Blasform 22, bzw. Teile der Blasform 224, 22, und
224 tragt. Ferner sind am dritten Arbeitsbereich 17 die
Medienzufihrungen 204, 20, und 205 noch nicht mit den
Teilen der Blasform 224, 22, und 225 verbunden.
[0032] Figur 7 stelltdiejenige Situation des Verfahrens
zum Umrlsten einer Blasmaschine 3 dar, bei deran allen
Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 Tatigkeiten durchgefihrt
werden. Im ersten Arbeitsbereich 15 wird der Formen-
trager 12 gedffnet. Hierzu wird das Verschlusselement
24 gelost und der Formtrdger um die Achse 26 ge-
schwenkt und folglich geteilt. Ebenso werden die Medi-
enzufiihrungen 204, 20, und 205 von den jeweils zuge-
hérigen Teilen der Blasform 224, 22, und 225 gelést. Si-
multan dazu wird am zweiten Arbeitsbereich 16 die Ab-
schirmung 28 geoffnet und die Teile der Blasform 22,
22, und 225 gegen andere Teile eines anderen Typs ei-
ner Blasform ausgetauscht. Ebenfalls simultan zu den
am ersten Arbeitsbereich 15 und am zweiten Arbeitsbe-
reich 16 ablaufenden Prozessen, werden ebenfalls si-
multan am dritten Arbeitsbereich 17 Prozesse fur das
Umrusten der Blasmaschine 3 durchgefiihrt. Am dritten
Arbeitsbereich 17 wird der Formentrager 12 um die Ach-
se 26 wieder zusammengeklappt und mitdem Verschlus-
selement 24 verschlossen. Ebenso werden am dritten
Arbeitsbereich 17 die Medienzufiihrungen 204, 20, und
204 wieder mit den jeweiligen Teilen der Blasform ver-
bunden. Die Transporteinrichtung 4 der Blasmaschine 3
fuhrt nun so lange Formentrager 12 zu den jeweiligen
Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 zu, bis alle in der Blas-
maschine 3 vorhandenen Formentrager 12 mitdem neu-
en Blasformtyp versehen sind. Durch das erfindungsge-
mafle Verfahren soll die aufgrund des Umriistens der
Blasmaschine 3 bedingte Stillstandzeit auf ein Minimum
(z.B. 20 bis 60 Minuten) begrenzt sein.

[0033] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umristen einer Blasmaschine (3),
die eine Vielzahl von mehrteiligen Formentragern
(12) umfasst, von denen jeder eine mehrteilige Blas-
form (22) tragt, gekennzeichnet durch die folgen-
den Schritte:
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= dass an der Blasmaschine (3) mindestens
zwei Arbeitsbereiche (15, 16, 17) vorgesehen
werden, wobei an jedem Arbeitsbereich (15, 16,
17)unterschiedliche Prozesse firdas Umriisten
der Blasmaschine ausgefiihrt werden;

= dass vor oder an mindestens einem Arbeits-
bereich (15) der Formentrager (12) geoffnet
wird;

= dass an einem anderen Arbeitsbereich (16)
die mehreren Teile der Blasform (224, 22,, 225)
aus dem Formentrager (12) entnommen werden
und gegen Teile einer Blasform (22) eines an-
deren Typs ersetzt werden;

= dassdie Formentrager (12)geschlossen wer-
den;

= dass das Offnen und/oder das SchlieRen der
Formentrager (12) mittels eines Kurvenele-
ments durchgefihrt wird; und

= dass an jedem der mindestens zwei Arbeits-
bereiche (15, 16, 17) die vorgesehenen Prozes-
se automatisch ausgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei mindestens ein
Teil der Blasform (22, 22,, 22s) mit mindestens ei-
ner Medienzufiihrung (204, 20,, 203) verbindbar ist
und die mindestens eine Medienzufiihrung (204, 20,,
203) am jeweiligen Arbeitsbereich (15, 16, 17) geldst
und wieder verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei ein Zeitaufwand
fur das Durchfuihren der Tatigkeiten bei drei Arbeits-
bereichen (15, 16, 17) derart bemessen ist, dass er
etwa gleich groR ist, wobei der Zeitaufwand an dem
ersten Arbeitsbereich (15) zum Offnen der Formen-
trager (12) und zum Ldsen der Medienzufiihrung
(204, 205, 205) im Wesentlichen dem Zeitaufwand
flir das Entnehmen der Teile der Blasform (224, 225,
223) und Ersetzen der Blasform (224, 225, 223) an
dem zweiten Arbeitsbereich (16) und im Wesentli-
chen dem Zeitaufwand fir das SchlieRen des For-
mentragers (12) und dem Verbinden der Medienzu-
fahrung (204, 20,, 20,) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei flir das automa-
tische Ausfiihren der Prozesse mindestens ein Ro-
boter an dem entsprechenden Arbeitsbereich (15,
16, 17) vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
jeder Arbeitsbereich (15, 16, 17) mit einer entspre-
chenden Abschirmung (28) aus Griinden der Ar-
beitssicherheit versehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die Prozesse anden Formentragern (12) anden ver-
schiedenen Arbeitsbereichen (15, 16, 17) simultan
durchgefiihrt werden, und dass der Wechsel der For-
mentrager (12) von einem Arbeitsbereich zum
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1.

nachsten Arbeitsbereich derart eingestellt wird, dass
sich eine Taktzeit nach dem langsten an einem Ar-
beitsbereich bendtigten Zeitaufwand richtet.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Formentrager
(12) an einer Transporteinrichtung (11) angeordnet
sind, wobei die Transporteinrichtung (11) die For-
mentrager (12) entsprechend der Taktzeit zwischen
den Arbeitsbereichen (15, 16, 17) wechselt.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Transportein-
richtung (11) zumindest teilweise linear ausgestaltet
ist.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Transportein-
richtung (11) als Rad ausgebildet ist, auf dem die
Vielzahl der Formentrager (12) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei an dem Arbeits-
bereich (16), an dem die Teile der Blasform (224,
22,,223) eines anderen Typs eingesetzt werden, ei-
ne erste Blasformhélfte (224), eine zweite Blasform-
halfte (22,) und ein Bodenteil (225) der Blasform (22)
ausgetauschtwerden, wenn die Hohe der zu blasen-
den Flasche gleich bleibt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei an dem Arbeits-
bereich (16), an dem die Teile der Blasform (224,
22,,22,) eines anderen Typs eingesetzt werden, ei-
ne erste Blasformhélfte (22,), eine zweite Blasform-
hélfte (22,), ein Bodenteil (223) der Blasform (22)
und ein Streckbegrenzer ausgetauscht werden,
wenn sich die Hohe der zu blasenden Flasche an-
dert.

Claims

Method for customizing a blowing machine (3), com-
prising a plurality of multi-part mold carriers (12) each
carrying a multi-part blow mold (22), characterized
by the following steps:

in that at least two working areas (15, 16, 17)
are provided on the blowing machine (3), where-
in different processes for customizing the blow-
ing machine are carried out ateach working area
(15, 16, 17);

in that the mold carrier (12) is opened before or
at at least one working area (15);

in that at another working area (16) the plurality
of parts of the blow mold (224, 22,, 225) are re-
moved from the mold carrier (12) and are re-
placed by parts of a blow mold (22) of a different
type;

in that the mold carriers (12) are closed;

in that the opening and/or the closing of the mold
carriers (12) is carried out by means of a cam
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element; and

in that at each of the at least two working areas
(15, 16, 17) the intended processes are carried
out automatically.

Method according to claim 1, wherein at least one
portion of the blow mold (224, 22,, 225) is connect-
able to at least one media supply (204, 205, 205) and
the at least one media supply (204, 20,, 205) is dis-
connected and reconnected at the respective work-
ing area (15, 16, 17).

Method according to claim 2, wherein a time required
for carrying outthe operations at three working areas
(15,16,17) is sized to be approximately equal, where-
in the time required at the first working area (15) for
opening the mold carriers (12) and releasing the me-
dia supply (204, 20,, 205) is substantially equal to
the time required for removing the parts of the blow
mold (224, 22,, 223) and replacing the blow mold
(224, 22,, 225) at the second working area (16) and
substantially equal to the time required for closing
the mold carrier (12) and connecting the media sup-
ply (204, 205, 203).

Method according to claim 1, wherein at least one
robot is provided at the corresponding working area
(15, 16, 17) for the automatic execution of the proc-
esses.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
each working area (15, 16, 17) is provided with a
corresponding shield (28) for reasons of work safety.

Method according to one of claims 1 to 5, wherein
the processes on the mold carriers (12) are per-
formed simultaneously at the different working areas
(15, 16, 17), and that the change of the mold carriers
(12) from one working area to the next working area
is adjusted in such a way that a cycle time is based
on the longest time required at a working area.

Method according to claim 6, wherein the mold car-
riers (12) are arranged on a transport device (11),
wherein the transport device (11) changes the mold
carriers (12) between the working areas (15, 16, 17)
according to the cycle time.

Method according to claim 7, wherein the transport
device (11) is designed at least partially linearly.

Method according to claim 7, wherein the transport
device (11) is designed as a wheel on which the plu-
rality of mold carriers (12) is arranged.

Method according to claim 1, wherein a first blow
mold half (22,), a second blow mold half (22,), and
abottom part (225) of the blow mold (22) are replaced
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1.

at the working area (16) where the parts of the blow
mold (224, 22,, 223) of a different type are used when
the height of the bottle to be blown remains the same.

Method according to claim 1, wherein a first blow
mold half (22,), a second blow mold half (22,), a
bottom part (225) of the blow mold (22) and a stretch
limiter are replaced at the working area (16) where
the parts of the blow mold (224, 22,, 225) of a different
type are used when the height of the bottle to be
blown changes.

Revendications

Procédé pour le rééquipement sur une machine de
soufflage (3) comportant une pluralité de porte-mou-
les (12) en plusieurs parties portant chacun un moule
de soufflage (22) en plusieurs parties, caractérisé
en ce qu’il comprend les étapes suivantes :

au moins deux zones de travail (15, 16, 17) sont
prévues sur la machine de soufflage (3), des
processus différents pouvant étre exécutés
dans chaque zone de travail (15, 16, 17) pour
le rééquipement sur la machine de soufflage ;

le porte-moule (12) est ouvert avant ou sur I'au
moins une zone de travail (15) ;

les plusieurs parties du moule de soufflage (22,
22,,225) sontretirées du porte-moule (12) dans
une autre zone de travail (16) et remplacées par
des parties d’'un moule de soufflage (22) d’'un
autre type ;

les porte-moules (12) sont refermés ;

les porte-moules (12) sont ouverts et/ou fermés
au moyen d’un élément formant une came ; et
les processus prévus sont exécutés automati-
quement dans chacune des au moins deux zo-
nes de travail (15, 16, 17).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel au
moins une partie du moule de soufflage (224, 22,,
223) peut étre reliée a au moins une zone d’entrée
de milieu (204, 205, 205) etI'au moins une zone d’en-
trée de milieu (204, 20,, 203) peut étre déconnectée
et a nouveau raccordée a la zone de travail (15, 16,
17) correspondante.

Procédé selon la revendication 2, dans lequel un
temps nécessaire a I'exécution des activités dans
trois zones de travail (15, 16, 17) est dimensionné
de fagon a peu prés égale, le temps nécessaire dans
la premiére zone de travail (15) pour I'ouverture des
porte-moule (12) et la déconnexion de la zone d’en-
trée de milieu (204, 20,, 203) étant sensiblement égal
autemps nécessaire pour retirer les parties du moule
de soufflage (224, 22,, 223) et remplacer le moule
de soufflage (224, 225, 223) dans la deuxiéme zone
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de travail (16) et sensiblement égal au temps néces-
saire pour fermer le porte-moule (12) et raccorder la
zone d’entrée de milieu (204, 205, 203).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel au
moins un robot est prévu dans la zone de travail (15,
16, 17) correspondante pour I'exécution automati-
que des processus.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, dans
lequel chaque zone de travail (15, 16, 17) est munie
d’'un moyens de protection (28) correspondant pour
des raisons de sécurité au travail.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, dans
lequel les processus sont exécutés simultanément
sur les porte-moule (12) des différentes zones de
travail (15, 16, 17) eten ce que le passage des porte-
moule (12) d’'une zone de travail a la zone de travail
suivante est réglé de telle maniere qu’'une cadence
se base sur le temps le plus long nécessaire dans
une zone de travail.

Procédé selon la revendication 6, dans lequel les
porte-moules (12) sont disposés sur un dispositif de
transport (11), lequel dispositif de transport (11) fait
passer les porte-moules (12) entre d’'une zone de
travail a l'autre (15, 16, 17) suivant la cadence.

Procédé selon la revendication 7, dans lequel le dis-
positif de transport (11) est de construction au moins
partiellement linéaire.

Procédé selon la revendication 7, dans lequel le dis-
positif de transport (11) est conformé comme une
roue sur laquelle la pluralité de porte-moules (12)
est disposé.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel, dans
la zone de travail (16) ou sont utilisées les parties
des moules de soufflage (224, 22,, 225) d’un autre
type, une premiére moiti¢ de moule de soufflage
(224), une deuxiéme moitié de moule de soufflage
(22,) et une partie de fond (223) du moule de souf-
flage (22) sont remplacées si la hauteur de la bou-
teille a souffler reste la méme.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel, dans
la zone de travail (16) ou sont utilisées les parties
des moules de soufflage (224, 225, 225) d’'un autre
type, une premiére moiti¢ de moule de soufflage
(224), une deuxiéme moitié de moule de soufflage
(22,), une partie de fond (225) du moule de soufflage
(22) et un limiteur d’extension sont remplacés si la
hauteur des bouteilles a souffler change.
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