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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Umristen einer Blas-
maschine (3), die eine Vielzahl von mehrteiligen Formentra-
gern (12) umfasst, von denen jeder eine mehrteilige Blas-
form (22) tragt, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:
® dass der Formentrager (12) gedéffnet und eine Medienzu-
fihrung (204, 205, 203) geldst wird;

m dass durch mindestens einen Roboter die mehreren Teile
der Blasform (224, 22,, 223) aus dem Formentrager (12) ent-
nommen werden und durch den mindestens einen Roboter
gegen eine Blasform (22) eines anderen Typs ersetzt wer-
den; und

m dass der Formentrager (12) geschlossen und die Medien-
zufiihrung (204, 205, 203) verbunden wird, wobei

m das Offnen und/oder SchlieRen des Formentragers (12)
mittels eines Kurvenelements durchgefihrt wird.

12 12
20,
22,
20
% N N

\
Wl W




DE 10 2008 064 841 B3 2021.10.07

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Umrlisten einer Blasmaschine. Im Besonde-
ren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Umrlsten
einer Blasmaschine, die eine Vielzahl von mehrteili-
gen Formentragern umfasst. Jeder der Formentrager
hélt eine mehrteilige Blasform.

[0002] Eine Blasmaschine wird insbesondere zum
Streckblasen von Vorformlingen verwendet. Die
Blasmaschine selbst umfasst dabei mindestens ei-
ne Blasform. Fir das Streckblasen von Vorformlin-
gen fur Kunststoffflaschen werden Blasformen ver-
wendet, in die ein Vorformling mit Uberdruck im In-
nern der Blasform formgeblasen, d. h., auskonturiert
wird. Die Blasform kann dabei z. B. zwei Formhalf-
ten umfassen, die um eine gemeinsame Achse dreh-
bar gelagert sind. Durch Drehen um diese Achse kon-
nen die Formhalften verschlossen werden, so dass
sich im Inneren der durch die beiden Formhalften be-
grenzten Blasform ein Hohlraum bildet, in dem ein
Vorformling formgeblasen werden kann. Die Ausge-
staltung eines solchen Formtragers ist z. B. in der Eu-
ropaischen Patentschrift EP 1 276 598 B1 offenbart.

[0003] Die Europaische Patentschrift
EP 0 572 107 B1 offenbart einen Arbeitskopfwechs-
ler fir ein Rotationssystem zur Behandlung von Be-
héltern. Das Rotationssystem umfasst einen dreh-
baren Koérper zum Beférdern von Behéltern in ei-
nem bestimmten Intervall. Ebenso ist eine Vielzahl
an Arbeitsk&pfen vorgesehen, die in gleichen Abstén-
den am Umfang des drehbaren Kdrpers beabstan-
det sind, um jeden der Behalter, die durch den dreh-
baren Kdrper beférdert werden, einem Behandlungs-
vorgang zu unterziehen. Der Behandlungsvorgang
kann z. B. einen Deckelaufsatzvorgang oder einen
Einflllvorgang umfassen. Es wird eine Verbindung
zwischen dem drehbaren Kérper und jedem Arbeits-
kopf hergestellt, um somit jeden Arbeitskopf auf den
drehbaren Koérper abnehmbar zu montieren. Der Ar-
beitskopfwechsler umfasst dabei eine Steuereinrich-
tung zum Steuern der Rotation des drehbaren Kor-
pers, so dass jeder Arbeitskopf hintereinander und
abwechselnd an einer vorbestimmten Arbeitskopf-
wechselstation gestoppt wird. Ebenso ist ein Arbeits-
kopfzufuhrmechanismus vorgesehen, der zur Entfer-
nung eines Arbeitskopfes an der vorgesehenen Ar-
beitskopfwechselstation den entsprechenden Wech-
selvorgang durchfihrt. Nachdem der Arbeitskopf ent-
nommen worden ist, kann an die dafiir vorgesehe-
ne leere Stelle nunmehr ein neuer Arbeitskopf einge-
setzt werden.

[0004] Die Deutsche Offenlegungsschrift
DE 10 2005 035 233 A1 offenbart eine Vorrichtung
zur Halterung von Blasformsegmenten. Die Blas-
formsegmente sind in einem Tragelement angeord-
net. Die Blasformsegmente sind dabei mit mindes-

tens einem Arretierelement |6sbar im Tragelement
fixierbar. Das Arretierelement ist sowohl zur Bereit-
stellung einer formschlissigen Halterung, als auch
zur Bereitstellung einer kraftschlissigen Halterung
fur das jeweilige Blasformsegment ausgebildet. Zum
Wechseln der Blasformsegmente, muss das Trage-
lement in entsprechender Weise gedffnet werden, so
dass die entsprechenden Vorgange fur den Wech-
sel der Blasformsegmente an einer einzigen Position
ausgefihrt werden missen.

[0005] Die Patentschrift US 7736142 B2 offenbart ei-
ne Blasformmaschine flir Kunststoffflaschen mit einer
Halterung mit mindestens einer Feder, um den Form-
boden nach oben zu driicken, gesteuert durch einen
Nocken.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zu
schaffen, das eine Umrlstung einer Blasmaschine
ermoglicht, so dass die Umristzeiten fir das UmrUs-
ten der Blasmaschine auf ein Minimum reduziert sind.

[0007] Die obige Aufgabe wird durch ein Verfahren
gel6st, das die Merkmale des Anspruchs 1 umfasst.

[0008] Fur das Umristen der Blasmaschine wird der
Formentrager gedffnet und die mehreren Teile der
Blasform werden aus dem Formentrdger enthommen
und gegen eine Blasform eines anderen Typs ersetzt.
SchlieBlich wird der Formentréger geschlossen. Es
ist ebenfalls denkbar, dass das Offnen des Formen-
tragers vor dem Eintreffen des Formentragers erfolgt.
Ebenso kann das Schlie3en des Formentrégers nach
dem Verlassen dessen erfolgen. Hierzu kann z.B. ein
Kurvenelement verwendet werden.

[0009] Ein Zeitaufwand fir das Durchfihren der Ta-
tigkeit an jedem der Vielzahl der Arbeitsbereiche ist
derart bemessen, dass der Zeitaufwand an jedem der
Arbeitsbereiche etwa gleich grof} ist. Dies hat den
Vorteil, dass es bei dem Wechsel der Formentrager
von mindestens einem Arbeitsbereich zum nachsten
nicht zu Wartezeiten kommt. Wartezeiten sind dann
erforderlich, wenn die Tatigkeiten an allen Arbeitsbe-
reichen bis auf einen Arbeitsbereich abgeschlossen
sind. Mit dem Wechsel muss auf den ,langsamsten®
Arbeitsbereich gewartet werden. Dies fuihrt selbstver-
sténdlich zu einer nicht optimalen Ausnutzung der fiir
die Umrlstung der Blasmaschine vorgesehenen Still-
standzeit.

[0010] Der Zeitaufwand an den mindestens einem
Arbeitsbereich zum Offnen der Formentréger und
zum Lésen der Medienverbindungen ist im We-
sentlichen mit dem Zeitaufwand fiir das Entnehmen
der Blasform, dem Ersetzen der Blasform und dem
Schlielen des Formentragers und dem Verbinden
der Medienzufuhrung gleich.
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[0011] Es ist von besonderem Vorteil, wenn mindes-
tens drei Arbeitsbereiche vorgesehen sind. An einem
ersten Arbeitsbereich wird der Formentrager gedtffnet
und die Medienverbindung geldst. An einem zweiten
Arbeitsbereich werden die mehreren Teile der Blas-
form aus dem Formentrager enthommen und gegen
eine Blasform eines anderen Typs ersetzt. An einem
dritten Arbeitsbereich werden die Formentrager ge-
schlossen und die Medienzuflihrung wieder verbun-
den.

[0012] Es ist ebenso denkbar, dass in dem ersten
Arbeitsbereich ebenfalls die Befestigung fir die Teile
der Blasform geldst werden. In dem dritten Arbeitsbe-
reich kénnen die Befestigungselemente fur die Teile
der Blasform wieder angezogen werden. Ebenso ist
es denkbar, dass die Befestigungen fiir die Teile der
Blasform in der Station gel6st und befestigt werden,
in der die Teile der Blasform gegen Teile einer Blas-
form eines anderen Typs ausgetauscht werden.

[0013] Falls flir den Austausch der Blasformen, bzw.
fir das Umristen der Blasmaschine zwei Arbeitsbe-
reiche vorgesehen sind, empfiehlt es sich, dass der
Zeitaufwand an dem ersten Arbeitsbereich zum Off-
nen der Formentrager und zum Lésen der Medien-
verbindungen im Wesentlichen dem Zeitaufwand fur
das Entnehmen der Blasform und Ersetzen der Blas-
form an dem zweiten Arbeitsbereich entspricht. Fer-
ner muss der Zeitaufwand an dem dritten Arbeits-
bereich fur das SchlieBen des Formentragers und
dem Verbinden der Medienzuflihrung im Wesentli-
chen dem Zeitaufwand an dem ersten, bzw. zweiten
Arbeitsbereich entsprechen. Es ist selbstverstand-
lich, dass sich der Zeitaufwand im ersten Arbeitsbe-
reich verringert, wenn das Offnen der Formentréger
bereits vor dem Eintreffen der Formentrager am ers-
ten Arbeitsbereich erfolgt. Ebenso wird sich der Zeit-
aufwand fiir den denjenigen Arbeitsbereich verrin-
gern, wenn das SchlieBen des Formentragers nicht
in dem dafiir vorgesehenen Arbeitsbereich erfolgt.

[0014] Es ist von Vorteil, wenn an jedem der Ar-
beitsbereiche die vorgesehenen Prozesse automa-
tisch ausgefihrt werden. Ebenso ist es denkbar, dass
mit Ausnahme des Arbeitsbereichs, an dem das Ent-
nehmen der Blasform und Ersetzen der Blasform
durchgefiihrt wird, an den anderen Arbeitsbereichen
die vorgesehenen Prozesse automatisch ausgefihrt
werden. Das Entnehmen der Blasform und Ersetzen
der Blasform wird manuell durchgefuhrt.

[0015] Fur das automatische Ausfihren der Pro-
zesse ist mindestens ein Roboter an dem entspre-
chendem Arbeitsbereich vorgesehen. Dieser Robo-
ter flihrt zumindest einen Teil der Prozesse automa-
tisch durch, die fir das Umristen der Blasmaschine
notwendig sind.

[0016] Es hat sich gezeigt, dass der Zeitaufwand
zur Durchflhrung der Prozesse an den jeweiligen Ar-
beitsbereichen zwischen 30 und 60 Sekunden liegen
soll.

[0017] Um fir das Umristen einer Blasmaschine ei-
ne entsprechende Zeitersparnis zu erreichen und so-
mit die Stillstandzeiten einer Blasmaschine wahrend
des Umrlstens zu reduzieren, ist es von Vorteil, wenn
die Prozesse fir das Umrlsten einer Blasmaschi-
ne an den verschiedenen Arbeitsstationen simultan
durchgefihrt werden. Der Wechsel der Formentrager
von einem Arbeitsbereich zum nachsten Arbeitsbe-
reich wird derart eingestellt, dass sich eine Taktzeit
nach dem langsten an einem Arbeitsbereich benétig-
ten Zeitaufwand richtet.

[0018] Die Formentrdger sind an einer Transport-
einrichtung angeordnet, wobei die Transporteinrich-
tung die Formentrager entsprechend der Taktzeit
zwischen den Arbeitsbereichen wechselt.

[0019] Die Transporteinrichtung kann linear ausge-
staltet sein. Ebenso ist es denkbar, dass die Trans-
porteinrichtung als Rad ausgebildet ist, wobei das
Rad die Vielzahl der Formentrager tragt.

[0020] Falls lediglich die Blasform eines anderen
Typs eingesetzt werden muss und die Hbéhe der zu
blasenden Flasche gleich bleibt, wird an dem Ar-
beitsbereich, an dem die Blasform eines anderen
Typs eingesetzt wird, lediglich eine erste Blasform-
halfte, eine zweite Blasformhalfte und ein Bodenteil
der Blasform ausgetauscht.

[0021] Falls sich zuséatzlich zum 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 Blasform-
halfte, eine zweite Blasformhalfte, ein Bodenteil der
Blasform und ein Streckbegrenzer ausgetauscht.

[0022] Der Austausch der Teile der Blasform erfolgt
in einer Ausfuhrungsform erst dann, wenn die Ver-
rieglungen flr die jeweiligen Teile der Blasform an
dem Formentrager gelést worden sind. Entsprechend
ist nach dem Einsetzen der Teile in den Formentra-
ger die Verriegelung wieder zu schlieBen. Die Ta-
tigkeit kann automatisch oder manuell erfolgen. Ei-
ne andere Ausflhrungsform ist, dass die Teile der
Blasform an dem Formentrdger zunachst ohne ei-
ne Verriegelung gehaltert werden und dass die Ver-
riegelung erst durch das Schlieen des Formentra-
gers erfolgt. Ebenso wird die Verriegelung gedffnet,
wenn der Formentrager gedffnet wird. Es liegt fur ei-
nen Fachmann im herkdbmmlichen Fachwissen, wie
die einzelnen Teile der Blasform im Formentréger zu
befestigen und/oder zu I6sen sind.
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[0023] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiig-
ten Figuren naher erlautern.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Blasmaschine, die mit einem Ofen verbun-
den ist, der der Blasmaschine die Vorformlinge
mit einer definierten Temperatur zufiihrt.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der
drei Arbeitsbereiche, an dem die Prozesse fur
den Austausch der Blasformen durchgefihrt
werden.

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung,
bei der bereits an einem ersten Arbeitsbereich
mit dem Umristen der Blasmaschine begonnen
worden ist.

Fig. 4 zeigt die Situation des Umrustens der
Blasmaschine, bei der der im ersten Arbeitsbe-
reich gedffnete Formtrager zum zweiten Arbeits-
bereich transportiert worden ist.

Fig. 5 zeigt die Situation, bei der im ersten Ar-
beitsbereich der neu angekommene Formtrager
geodffnet wird und bei der simultan im zweiten Ar-
beitsbereich die Blasformen, bzw. die Teile der
Blasformen ausgetauscht werden.

Fig. 6 zeigt die Situation, bei der der Formtrager,
welcher mit den neuen Blasformteilen versehen
ist, zum dritten Arbeitsbereich transportiert wor-
den ist.

Fig. 7 zeigt die Situation, bei der der Formtra-
ger im dritten Arbeitsbereich wieder verschlos-
sen worden ist.

[0024] Obwohl die nachfolgende Beschreibung des
Verfahrens zum Umristen einer Blasmaschine sich
auf drei Arbeitsbereiche beschrankt, soll dies nicht
als eine Beschrankung der Erfindung aufgefasst wer-
den. Es ist fir einen Fachmann selbstverstandlich,
dass man eine Blasmaschine mit weniger als drei
Arbeitsbereichen und mit mehr als drei Arbeitsberei-
chen ausstatten kann, an denen die Umristung ei-
ner Blasmaschine durchgeflihrt werden kann. Eben-
so soll die Anzahl der auszutauschenden Teile der
Blasform, bzw. des Streckbegrenzers (nicht darge-
stellt) nicht als Beschréankung der Erfindung aufge-
fasst werden. Die nachfolgende Beschreibung be-
zieht sich auf Teile der Blasform, die mit einer Medi-
enzufiihrung verbunden sind. Dies ist lediglich eine
von vielen Ausfuhrungsformen. Je nach Anforderung
der herzustellenden Kunststoffflasche sind alle Tei-
le der Blasform mit einer Medienzufiihrung versehen
oder mindestens nur ein bestimmter Teil der Blasform
ist mit einer Medienzufiihrung versehen. Ferner sei
darauf hingewiesen, dass in den verschiedenen Fi-
guren fir gleiche Elemente die gleichen Bezugszei-
chen verwendet werden.

[0025] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Vorrichtung, mit der Kunststoffflaschen im Wesentli-
chen durch ein Streckblasverfahren hergestellt wer-
den kdénnen. Die Vorrichtung 1 besteht im Wesent-
lichen aus einem Ofen 2, in dem Vorformlinge fir
die herzustellenden Kunststoffflaschen auf eine be-
stimmte Temperatur gebracht werden, damit aus die-
sen Vorformlingen die Kunststoffflaschen im Blasver-
fahren, bzw. Streckblasverfahren hergestellt werden
kénnen. Mit dem Ofen 2 ist die Blasmaschine 3 ver-
bunden. In dem Ofen 2 ist eine Transporteinrichtung
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 ei-
ner Ubergabeposition 7 werden die Vorformlinge in
den Ofen 2 eingeleitet. An einer Ausgabeposition 8
werden die erwarmten Vorformlinge an eine Einga-
beposition 9 fir die Blasmaschine 3 libergeben. An
einer Ausgabeposition 10 der Blasmaschine werden
die fertigen Kunststoffflaschen zu einer weiteren Be-
arbeitung, bzw. zur Abfillung (nicht dargestellt) aus-
gegeben.

[0026] In derin Fig. 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
Blasmaschine 3 ist die Transporteinrichtung 11 als
Rad ausgebildet. Es ist ebenso denkbar, dass die
Transporteinrichtung 11 als im Wesentlichen linea-
re Transporteinrichtung ausgebildet ist. Die Blasma-
schine 3 ist von mehreren Wanden 14 eingehaust.
An mindestens einer Wand 14 der Blasmaschine 3
sind in der hier dargestellten Ausfiihrungsform ein
erster Arbeitsbereich 15, ein zweiter Arbeitsbereich
16 und ein dritter Arbeitsbereich 17 ausgebildet. An
diesen Arbeitsbereichen 15, 16, 17 kann die Umris-
tung der Blasmaschine 3 durchgefihrt werden. Wie
bereits erwahnt, kann die Umristung der Blasma-
schine 3 an jedem der Arbeitsbereiche 15, 16 und
17 automatisch durchgefihrt werden. Zu dieser au-
tomatischen Durchfiihrung der Umrustung der Blas-
maschine 3 sind entsprechende Roboter (nicht dar-
gestellt) vorgesehen. Ebenso ist es denkbar, dass
an dem einen oder dem anderen Arbeitsbereich die
Umrustung der Blasmaschine 3 manuell durchgefthrt
wird. Eine manuelle Durchfiihrung der Umrlstung der
Blasmaschine 3 an einem Arbeitsbereich empfiehlt
sich dann, wenn der Aufwand fur eine automatische
Umrustung der Blasmaschine 3 an diesem Arbeitsbe-
reich einen nicht zu vertretenden Aufwand darstellt.
Ob die Umrustung der Blasmaschine 3 an den jeweili-
gen Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 automatisch und/
oder manuell durchgefiihrt wird, soll nicht als eine Be-
schrankung der Erfindung aufgefasst werden.

[0027] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung,
bei der die Formentrager 12, welche innerhalb der
Blasmaschine 3 angeordnet sind, den entsprechen-
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den Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 zugeordnet
sind, damit eine entsprechende Umristung der Blas-
maschine 3 durchgefihrt werden kann. In den in
den Fig. 2 bis Fig. 7 gezeigten Darstellungen wird
zur besseren Verdeutlichung des Verfahrens der
Formentrager 12 zum einen in der Draufsicht und
zum anderen in einer Seitenansicht dargestellt. 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 22,, einem zweiten Teil der Blasform
22, und einem dritten Teil der Blasform 22, besteht.
Der dritte Teil der Blasform 22, ist das Bodenteil,
welches letztendlich die Bodenform der zu fertigen-
den Kunststoffflasche bildet. Der erste Teil der Blas-
form 22, ist mit einer entsprechenden Medienzufih-
rung 20, verbunden. Ebenso ist der zweite Teil der
Blasform 22, mit einer entsprechenden Medienzu-
fuhr 20, verbunden. Auch der dritte Teil der Blas-
form 22, ist mit einer entsprechenden Medienzu-
fuhr 205 verbunden. Da der Formentrager 12 antei-
lig aufgebaut ist, ist zur Verriegelung des Formen-
tragers 12 ein Verschlusselement 24 vorgesehen.
Nachdem das Verschlusselement 24 geldst worden
ist, kann der Formentrager 12 geteilt werden. Zur
Teilung des Formentragers 12 kann dieser um eine
Achse 26 auseinandergeschwenkt werden. Bei dem
in Fig. 2 dargestellten Verfahrensschritt wurde die
Transporteinrichtung 4 der Blasmaschine derart ge-
steuert, dass jeweils einem der Arbeitsbereiche 15,
16 und 17 jeweils ein Formentrager 12 gegeniber-
liegt. Die Formentrager 12 sind in der in Fig. 2 ge-
zeigten Darstellung alle noch verschlossen.

[0028] Fur die nachfolgende Beschreibung der ein-
zelnen Verfahrensschritte flr das Umristen der Blas-
maschine 3 wird dabei auf die Bezeichnung der ein-
zelnen Elemente des Formentragers verzichtet, um
die Ubersichtlichkeit der nachfolgenden Figuren zu
bewahren.

[0029] Fig. 3 zeigt die Situation des erfindungsge-
mafen Verfahrens fir die Umristung einer Blasma-
schine 3, bei der an dem ersten Arbeitsbereich 15 der
Formentrager 12 um die Achse 26 auseinanderge-
schwenkt worden ist. Ferner wurden an diesem ers-
ten Arbeitsbereich 15 die jeweiligen Medienzufihrun-
gen 20,4, 20, und 20, von den jeweiligen Teilen der
Blasformen 22, 22, und 22; geldst. Wie ebenfalls
aus der Fig. 3 ersichtlich ist, sind die jeweiligen Ar-
beitsbereiche 15, 16 und 17 mit einer entsprechen-
den Abschirmung 28 versehen. Diese Abschirmung
28 ist aus Griinden der Arbeitssicherheit vorgesehen.

[0030] Fig. 4 zeigt diejenige Situation des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zum Umrlsten einer
Blasmaschine 3, bei der die Transporteinrichtung 4
der Blasmaschine 3 die Formentrager 12 zu dem
nachsten Arbeitsbereich transportiert hat. In Fig. 4
befindet sich nun der in dem ersten Arbeitsbereich

15 gedffnete Formentrdger am zweiten Arbeitsbe-
reich 16. Damit im zweiten Arbeitsbereich 16 die Tei-
le der Blasformen 22,, 22, und 22; ausgewechselt
werden kénnen, wird hierzu die Abschirmung 28 des
zweiten Arbeitsbereichs 16 entfernt, bzw. beiseite ge-
schoben. Der sich im zweiten Arbeitsbereich 16 be-
findliche Formentrager 12 ist somit fur die manuelle,
bzw. automatische Handhabung des Prozesses fiir
die Umristung der Blasmaschine 3 zuganglich.

[0031] Fig. 5 zeigt diejenige Situation des Verfah-
rens fir die Umristung der Blasmaschine 3, bei der
am ersten Arbeitsbereich 15 und am zweiten Arbeits-
bereich 16 jeweils Prozesse am Formentrager 12 fir
die Umristung der Blasmaschine 3 ausgefiihrt wer-
den. Wahrend am zweiten Arbeitsbereich 16 die ein-
zelnen Teile der Blasform 22, 22, und 22; ausge-
tauscht werden, wird am ersten Arbeitsbereich 15 der
Formentrager 12 gedffnet und die Medienzufiihrun-
gen 20,4, 20, und 20, geldst. Die Abschirmung 28 vor
dem zweiten Arbeitsbereich 16 ist entfernt, um den
Austausch der Teile der Blasform 22,, 22, und 22,4
zu ermoglichen. Es ist von besonderem Vorteil, wenn
der Zeitaufwand fur die Durchfiihrung der Tatigkeiten
im ersten Arbeitsbereich 15 und der Zeitaufwand fiir
die Durchfiihrung der Tatigkeiten im zweiten Arbeits-
bereich 16 in etwa gleich sind.

[0032] Fig. 6 zeigt diejenige Situation des Verfah-
rens zum Umristen der Blasmaschine 3, bei der
der Formentrager 12, welcher dem zweiten Arbeits-
bereich 16 aus Fig. 5 gegenlber gelegen hat, nun
zu dem dritten Arbeitsbereich 17 transportiert wor-
den ist. Der Weitertransport der Formentrager 12 von
einem Arbeitsbereich zum néachsten Arbeitsbereich
wird dann durchgefiihrt, wenn die Tatigkeiten, bzw.
Prozesse an den jeweiligen Arbeitsbereichen 15, 16
und 17 abgeschlossen sind. Somit ist klar, dass sich
die Taktzeit der Transporteinrichtung 4 an denjenigen
Arbeitsbereich zu richten hat, der fir die Durchfiih-
rung der Tatigkeiten den gréten Zeitaufwand beno-
tigt. Am Optimalsten ist es, wenn der Zeitaufwand an
jedem der Arbeitsbereiche fir die Durchfiihrung der
dort erforderlichen Tatigkeiten gleich gro ware. Dies
wirde zu einer optimalen Nutzung der Stillstandzeit
der Blasmaschine 3 fiihren. In der in Fig. 6 darge-
stellten Situation fiir das Verfahren zum Umrusten der
Blasmaschine 3 ist nun am ersten Arbeitsbereich 15
von der Transporteinrichtung 4 ein neuer und noch
verschlossener Formentrager 12 eingeschrankt wor-
den. An dem zweiten Arbeitsbereich 16 ist der ge-
offnete Formentrager 12 angekommen, von welchem
nun die Teile der Blasformen 22,, 22, und 22; ausge-
wechselt werden missen. An dem dritten Arbeitsbe-
reich 17 ist der gedffnete Formentrager 12 angekom-
men, der nun den anderen Typ der Blasform 22, bzw.
Teile der Blasform 22,, 22, und 22, tragt. Ferner sind
am dritten Arbeitsbereich 17 die Medienzufiihrungen
20,4, 20, und 205 noch nicht mit den Teilen der Blas-
form 22,, 22, und 22, verbunden.
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[0033] Fig. 7 stellt diejenige Situation des Verfah-
rens zum UmrUsten einer Blasmaschine 3 dar, bei
der an allen Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 Tatigkei-
ten durchgefiihrt werden. Im ersten Arbeitsbereich 15
wird der Formentrager 12 gedffnet. Hierzu wird das
Verschlusselement 24 geldst und der Formtrager um
die Achse 26 geschwenkt und folglich geteilt. Eben-
so werden die Medienzufiihrungen 204, 20, und 20,
von den jeweils zugehdrigen Teilen der Blasform 22,4,
22, und 22; geldst. Simultan dazu wird am zweiten
Arbeitsbereich 16 die Abschirmung 28 gedffnet und
die Teile der Blasform 22,, 22, und 22; gegen an-
dere Teile eines anderen Typs einer Blasform aus-
getauscht. Ebenfalls simultan zu den am ersten Ar-
beitsbereich 15 und am zweiten Arbeitsbereich 16 ab-
laufenden Prozessen, werden ebenfalls simultan am
dritten Arbeitsbereich 17 Prozesse fir das Umrusten
der Blasmaschine 3 durchgefiihrt. Am dritten Arbeits-
bereich 17 wird der Formentrager 12 um die Achse 26
wieder zusammengeklappt und mit dem Verschluss-
element 24 verschlossen. Ebenso werden am dritten
Arbeitsbereich 17 die Medienzufiihrungen 20,4, 20,
und 205 wieder mit den jeweiligen Teilen der Blasform
verbunden. Die Transporteinrichtung 4 der Blasma-
schine 3 fihrt nun so lange Formentrager 12 zu den
jeweiligen Arbeitsbereichen 15, 16 und 17 zu, bis alle
in der Blasmaschine 3 vorhandenen Formentrager 12
mit dem neuen Blasformtyp versehen sind. Durch das
erfindungsgemafe Verfahren soll die aufgrund des
Umrustens der Blasmaschine 3 bedingte Stillstand-
zeit auf maximal 30 bis 60 Minuten begrenzt sein.

[0034] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausflihrungsform beschrieben. Es
ist jedoch fur einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Anderungen der Erfindung ge-
macht werden kdénnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

Vorrichtung

Ofen

Blasmaschine
Transporteinrichtung
Heizeinrichtung
Warmeabschirmende Kacheln
Ubergabeposition
Ausgabeposition

Eingabeposition der Blasmaschine
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0 Ausgabeposition der Blasmaschine
1" Transporteinrichtung
12 Formentrager

14 Wande der Blasmaschine

2021.10.07
15 erster Arbeitsbereich
16 zweiter Arbeitsbereich
17 dritter Arbeitsbereich

20, Medienzufiihrung
20, Medienzufiihrung
20, Medienzufiihrung

22 Blasform

22, Teil der Blasform

22, Teil der Blasform

22, Teil der Blasform

24 Verschlusselement

26 Achse

28 Abschirmung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umrlsten einer Blasmaschine
(3), die eine Vielzahl von mehrteiligen Formentragern
(12) umfasst, von denen jeder eine mehrteilige Blas-
form (22) tragt, gekennzeichnet durch die folgenden
Schritte:

m dass der Formentrager (12) gedéffnet und eine Me-
dienzufihrung (204, 20,, 205) geldst wird;

® dass durch mindestens einen Roboter die meh-
reren Teile der Blasform (22, 22,, 22;) aus dem
Formentrager (12) enthommen werden und durch
den mindestens einen Roboter gegen eine Blasform
(22) eines anderen Typs ersetzt werden; und

m dass der Formentrager (12) geschlossen und die
Medienzufihrung (204, 20,, 205) verbunden wird, wo-
bei

® das Offnen und/oder SchlieRen des Formentrégers
(12) mittels eines Kurvenelements durchgefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Kurven-
element in dem Bereich angeordnet ist, in dem das
Entnehmen und das Ersetzen der Blasformen (22)
durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Blasmaschine (3) eine Streckblasmaschine ist und ei-
ne Transporteinrichtung (11) in Form eines Rads auf-
weist, an der die Vielzahl von Formentragern (12) an-
geordnet ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei Entnehmen und Ersetzen der mehreren Teile
der Blasform (22, 22,, 22;) aus dem Formentréager
(12) die weiteren Schritte umfasst:

+ dass eine Verrieglung fir die Teile der Blasformen
(224, 22,, 22;) geldst wird,;

» dass die Teile der Blasform (224, 22,, 225) aus dem
Formentrager (12) enthommen werden;
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« dass die Teile der Blasform (224, 22,, 22,) eines an-
deren Typs in den Formentrager (12) eingesetzt wer-
den; und

« dass die Verrieglung fiur die Teile der Blasformen
(224, 22,, 22,) wieder geschlossen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei in dem Verfahrensschritt, in dem die Teile der
Blasform (22,, 22,, 22,) eines anderen Typs einge-
setzt werden, eine erste Blasformhalfte (22,), eine
zweite Blasformhalfte (22,) und ein Bodenteil (22,)
der Blasform (22) ausgetauscht werden, wobei sich
die Blasformen (22) des unterschiedlichen Typs in
der Hohe gleich sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei in dem Verfahrensschritt, in dem die Teile der
Blasform (22,, 22,, 22,) eines anderen Typs einge-
setzt werden, eine erste Blasformhalfte (22,), eine
zweite Blasformhalfte (22,), ein Bodenteil (22;) der
Blasform (22) und ein Streckbegrenzer ausgetauscht
werden, wobei sich die Blasformen (22) des unter-
schiedlichen Typs in der H6he unterscheiden.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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