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positionierten Vorformlingen

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Verein-
zelungsvorrichtung fiir Vorformlinge mit einer Einrichtung
zum Aussondern von falsch positionierten Vorformlingen,
wobei die Vereinzelungsvorrichtung als Rollensortierer aus-
gebildet ist mit zwei sich drehenden Foérderrollen, die eine
gemeinsame Forderebene aufspannen und die Vorformlin-
ge zwischen sich in einer Forderrichtung férdern, wobei die
Einrichtung zum Aussondern von falsch positionierten Vor-
formlingen ein um eine Drehachse rotierendes Kickerrad mit
seitlicher Auswurfrichtung ist, das einen Aussonderbereich
oberhalb korrekt positionierter Vorformlinge kdmmt, und ist
dadurch gekennzeichnet, dass das Kickerrad zentrisch zu
den Forderrollen und in einem Hoéhenabstand oberhalb der
Forderebene angeordnet ist, wobei sich die Drehachse des
Kickerrades in vertikaler Richtung erstreckt und um einen
Neigungswinkel aus der lotrechten Position herausgekippt
ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verein-
zelungsvorrichtung fir Vorformlinge mit einer Einrich-
tung zum Aussondern von falsch positionierten Vor-
formlingen. Solche Vereinzelungsvorrichtungen wer-
den auf dem technischen Gebiet des Transportes von
Vorformlingen zu einer Maschine zur Herstellung von
Behaltern aus einem thermoplastischen Material be-
noétigt, wobei die Behalterformung durch Blasdruck-
einwirkung erfolgt.

[0002] Bei der Behalterformung durch Blasdruck-
einwirkung werden Vorformlinge aus einem ther-
moplastischen Material, beispielsweise Vorformlinge
aus PET (Polyethylenterephthalat), innerhalb einer
Blasmaschine unterschiedlichen Bearbeitungsstatio-
nen zugeflhrt. Typischerweise weist eine derartige
Blasmaschine eine Heizeinrichtung zur thermischen
Konditionierung der Vorformlinge sowie eine Blasein-
richtung auf, in deren Bereich der zuvor temperierte
Vorformling durch biaxiale Orientierung zu einem Be-
hélter expandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe
von Druckluft, die in den zu expandierenden Vorform-
ling eingeleitet wird. Der verfahrenstechnische Ablauf
bei einer derartigen Expansion des Vorformlings wird
in der DE-OS 43 40 291 erlautert. Der grundsatzliche
Aufbau einer Blasstation zur Behalterformung wird in
der DE-OS 42 12 583 beschrieben.

[0003] Md&glichkeiten zur Temperierung der Vor-
formlinge werden in der DE-OS 23 52 926 erlautert.
Auf den Inhalt dieser Dokumente wird Bezug genom-
men.

[0004] Die Blasmaschine muss kontinuierlich mit
Vorformlingen beschickt werden, um einen unter-
brechungsfreien Blasmaschinenlauf zu ermdglichen.
Dies gilt sowohl fir lineare Blasmaschinen als auch
fur solche nach dem Rundlauferprinzip. Fir die Be-
reitstellung der Vorformlinge fir die Blasmaschine
gibt es dabei zwei Alternativen. Bei dem sogenann-
ten Einstufenverfahren werden die Vorformlinge in ei-
nem Spritzgussverfahren hergestellt und unmittelbar
nach ihrer spritzgusstechnischen Herstellung (und
nach einer ausreichenden Verfestigung) Uber eine
Transportvorrichtung direkt zur Blasmaschine trans-
portiert. Bei dem sogenannten Zweistufenverfahren
werden die Vorformlinge zunéchst in einem Spritz-
gussverfahren gefertigt, anschliellend zwischengela-
gert und erst zu einem spéteren Zeitpunkt hinsichtlich
ihrer Temperatur konditioniert und zu einem Behélter
geblasen. Die Herstellung der Vorformlinge und das
Aufblasen der Vorformlinge zu Behéltern kdnnen da-
durch zu verschiedenen Zeiten an verschiedenen Or-
ten stattfinden.

[0005] Beide Verfahren haben gemein, dass die Vor-
formlinge Uber eine Transportvorrichtung der Blas-
maschine zugefiuhrt werden. Bekannte Vorrichtungen
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bestehen z. B. aus einem Steigférderer, Uber den
die in einem Sammelbehalter gelagerten Vorformlin-
ge zu einer Fordereinrichtung transportiert werden.
Uber die Férdereinrichtung, in der Regel ein Férder-
band, werden die Vorformlinge zu einer Vereinze-
lungsvorrichtung transportiert. Diese Vereinzelungs-
vorrichtung hat die Aufgabe, die Vorformlinge in ei-
ne definierte Position auszurichten und zu vereinzeln,
um eine geeignete Ubergabe z. B. an eine nachge-
schaltete Blasmaschine zu ermdglichen. Bekannte
Vereinzelungsvorrichtungen (sogenannte Rollensor-
tierer) bestehen z. B. aus zwei Forderrollen, die sich
in entgegengesetzter Richtung drehen und zwischen
denen ein schmaler Spalt verbleibt, der so gewahit
ist, dass die Vorformlinge an ihrem Kragen hangend
zwischen den drehenden Forderrollen gehalten wer-
den kdénnen. Dabei sind die Foérderrollen mit einem
Gefalle angeordnet, so dass die Vorformlinge in Rich-
tung des Gefélles an den Férderrollen entlang gleiten.
Auf diese Weise werden die Vorformlinge zwischen
den rotierenden Rollen hangend sortiert, vereinzelt
und aufgrund des Gefalles auch geférdert.

[0006] Es ist bekannt, dass Vorformlinge ausge-
sondert werden, die sich nicht korrekt einsortieren
und daher z. B. Uber eine vorgegebene Hbhe hin-
ausragen. Solche Aussondereinrichtungen sind z. B.
aus der WO2011/069268A1 bekannt. Dort erfolgt die
Aussonderung uber einen einwirkenden Luftstol. In
diesem Dokument werden weitere Aussondereinrich-
tungen aus dem Stand der Technik angesprochen.

[0007] Es ist auch bekannt, zur Aussonderung dre-
hende Rader zu verwenden; die auch als Kickerra-
der bezeichnet werden. Es sind solche Kickerrader
bekannt, die in rickstauender Anordnung arbeiten.
Die Drehachse solcher Rader verlauft parallel und in
einem Hoéhenabstand oberhalb der Ebene, die von
den beiden Férderrollen des Rollensortierers aufge-
spannt wird. Die Drehrichtung ist dabei so gewahilt,
dass sich die rotierenden Schaufeln des Rades ent-
gegen der Forderrichtung der Vorformlinge bewegen.
Ein Vorformling, der Uber eine vorgegebene Hbéhe
hinausragt, wird von einer Schaufel des Schaufelra-
des erfasst, gegen die Forderrichtung und gegen die
nachdréangenden Vorformlinge herausgezogen und
ausgeworfen. Es wird als nachteilig angesehen, dass
sich dadurch grof3e Liicken im Fluss der Vorformlin-
ge ergeben.

[0008] Eine alternative Konstruktion zeigt z. B. die
DE 601 18 772 T2, die oberhalb der Férderrollen ei-
nes Rollensortierers angeordnete Kickerrader zeigt.
In einem ersten Beispiel liegt die Drehachse des Ki-
ckerrades parallel und in einem Hohenabstand zu
der Ebene, die von den beiden Foérderrollen des Rol-
lensortierers aufgespannt wird, wobei die Drehach-
se schrag zu dessen Forderrichtung steht. Bei Erfas-
sung eines Vorformlings wirkt aufgrund der Schrag-
stellung gleichzeitig eine seitliche und eine ruckstau-
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ende Auswurfkraft. Es wird noch immer als nachtei-
lig angesehen, dass es deshalb zu Lickenbildung im
Vorformlingsfluss kommt.

[0009] In einem zweiten Beispiel, das die
DE 601 18 772 T2 zeigt, liegt die Drehachse des
Kickerrades parallel und in einem Hohenabstand zu
der Ebene, die von den beiden Forderrollen des Rol-
lensortierers aufgespannt wird, wobei die Drehach-
se nunmehr parallel zur Férderrichtung steht. Bei Er-
fassung eines Vorformlings wird nur noch eine seit-
liche Auswurfkraft aufgebracht. Bei dieser Konstruk-
tion wird als nachteilig angesehen, dass die Schau-
feln des Kickerrades nur zu einem geringen Grad zwi-
schen die Forderrollen eintauchen kénnen, und dass
keine Hohenanpassung mdglich ist.

[0010] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein verbesserte Vereinzelungsvorrichtung fur
Vorformlinge mit einer Einrichtung zum Aussondern
von falsch positionierten Vorformlingen zur Verfu-
gung zu stellen, die insbesondere fiir einen hohen
Durchsatz geeignet ist, wie es fur die Versorgung
einer Hochleistungsblasmaschine mit Vorformlingen
erforderlich ist..

[0011] Gelbst wird die Aufgabe durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen werden in den Unteran-
sprichen angegeben.

[0012] Die erfindungsgemafle Vereinzelungsvor-
richtung zeichnet sich durch ein Kickerrad mit seit-
licher Auswurfrichtung aus, das einen Aussonder-
bereich oberhalb korrekt positionierter Vorformlinge
k&mmt, wobei das Kickerrad zentrisch zu den Férder-
rollen und in einem Héhenabstand oberhalb der For-
derebene angeordnet ist, wobei sich die Drehachse
des Kickerrades in vertikaler Richtung erstreckt und
um einen Neigungswinkel aus der lotrechten Position
herausgekippt ist.

[0013] Der Kippwinkel kann z. B. kleiner als 20° sein,
insbesondere kleiner als 10°. Durch diese leichte Ver-
kippung und die zentrische Anordnung kann das Ki-
ckerrad zwischen die Férderrollen eintauchen.

[0014] Mit Vorteil ist dabei eine Hohenverstellbarkeit
des Kickerrades vorgesehen, um z. B. abhangig von
der Art der Vorformlinge die Eintauchtiefe anzupas-
sen. Besonders bevorzugt ist dabei, dass der Kipp-
winkel veranderbar ist, und dadurch die Héhenver-
stellung erfolgt. Die Verstellbarkeit kann z. B. auto-
matisiert ausgebildet sein. Es kénnen dazu von der
Steuerung der Anlage angesteuerte Aktoren vorge-
sehen sein.

[0015] Das Aussondern kann dadurch verbessert
werden, dass Ausblasdiisen das Aussondern eines
fehlorientierten Vorformlings unterstiitzen. Bevorzugt
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sind die Ausblasdlisen dabei von einer Lichtschranke
beherrscht.

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand
mehrerer in den Figuren gezeigter Ausfuhrungsbei-
spiele ndher erlautert. Es zeigen:

[0017] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Transport von
Vorformlingen zu einer Blasmaschine fur die Herstel-
lung von Behéltern aus einem thermoplastischen Ma-
terial,

[0018] Fig. 2a, Fig. 2b Schnittansichten des Details
X aus Fig. 1.

[0019] Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Trans-
port von Vorformlingen z. B. zu einer Blasmaschine
fur die Herstellung von PET-Flaschen. Die Vorrich-
tung besteht aus einem Sammelbehélter 2, in dem
ein Vorformlingsvorrat bereitgestellt ist. Von dem
Sammelbehalter 2 werden die Vorformlinge Uber ei-
nen Steigférderer 3 zu einem Eingabeende einer For-
dereinrichtung 4 transportiert. Die Fordereinrichtung
4 ist mit ihrem anderen Ende, dem Abgabeende,
oberhalb einer Vereinzelungsvorrichtung 5 angeord-
net, wobei zur geordneten und mdglichst stérungs-
freien Ubergabe der Vorformlinge von der Férderein-
richtung 4 an die Vereinzelungsvorrichtung 5 eine da-
zwischen angeordnete Zuflhreinrichtung 6 vorgese-
hen ist. Von der Vereinzelungsvorrichtung 5 gelan-
gen die Vorformlinge sortiert in eine Ablaufférderein-
richtung 8, Uber die die Vorformlinge in die Blasma-
schine (nicht dargestellt) gefordert werden. Die Ver-
einzelungsvorrichtung ist vorliegend als Rollensortie-
rer ausgebildet.

[0020] Fig. 2a zeigt im Schnitt eine Seitenansicht
des in der Fig. 1 gekennzeichneten Details X, wah-
rend Fig. 2b eine Schnittansicht senkrecht dazu
zeigt, wobei in Forderrichtung geblickt wird. In Fig. 2a
verlauft die Flussrichtung der Vorformlinge 10 von
links nach rechts, in Fig. 2b in die Blattebene hinein.
Zu Fig. 2a ist zu beachten, dass die vordere Férder-
rolle 12a aus Griinden der Ubersichtlichkeit wegge-
lassen ist, und hinter den Vorformlingen 10 noch die
hintere Forderrolle 12b zu erkennen ist.

[0021] Die beiden Forderrollen 12a, 12b des Rol-
lenférderers verlaufen zueinander parallel und span-
nen eine sich im wesentlichen in horizontaler Rich-
tung erstreckende Ebene auf. Zwischen diesen Rol-
len 12a, 12b ist ein Spalt 13 ausgebildet, der so breit
ist, dass der geschlossene Vorformlingsbereich hin-
durchtreten kann, nicht aber der mit einem umlaufen-
den Rand versehene offene Mindungsbereich. Der
Rand wird auch als Kragen bezeichnet. Dieser Kra-
gen liegt an den beiden Férderrollen 12a, 12b an und
gleitet an beiden in Férderrichtung entlang. Die bei-
den Forderrollen 12a, 12b sind gegensinnig drehan-
getrieben, wie anhand der Pfeile 14a, 14b angedeu-
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tet. Gdf. ist ein Gefalle vorgesehen. Die vereinzel-
ten und ausgerichteten Vorformlinge 10 verlassen die
Vereinzelungsvorrichtung 5 in Fig. 2a nach rechts,
um zu ihrer weiteren Verwendung z. B. zu einer Blas-
maschine gefuhrt zu werden.

[0022] Die Fig. 2a und Fig. 2b zeigen nur noch den
in Férderrichtung gesehen hinteren Bereich der Ver-
einzelungsvorrichtung 5, der nicht mehr mit ungeord-
neten Vorformlingen beschickt wird, sondern in dem
die Vorformlinge 10 bereits eine Ruheposition gefun-
den haben.

[0023] Anders als in Fig. 2a dargestellt sind im Vor-
formlingsfluss haufig auch noch fehlpositionierte Vor-
formlinge enthalten, die aussortiert werden missen,
bevor sie zu Verklemmungen fihren, die die Versor-
gung der nachgeschalteten Maschinen mit Vorform-
lingen unterbrechen. Fir diese Aussortierung weist
die dargestellte Vereinzelungsvorrichtung 5 ein Ki-
ckerrad 20 auf, das nachfolgend detaillierter bespro-
chen werden soll.

[0024] Insbesondere in der Seitenansicht der Fig. 2a
ist erkennbar, dass die Drehachse 21 des Kickerra-
des 20 aus einer lotrechten Position herausgekippt
ist. Aus diesem Grund Uberstreichen die Schaufeln
22 des Kickerrades 20, die z. B. als Rundschniire aus
einem elastischen Material ausgebildet sind, keine
horizontale Ebene, sondern die Uberstrichene Ebe-
ne verlauft mit einem Gefalle. In der Schnittansicht
der Fig. 2b ist erkennbar, dass das Kickerrad 20 zen-
triert zwischen den beiden und oberhalb der beiden
Forderrollen angeordnet ist, sodass die Schaufeln 22
zwischen die beiden Forderrollen 12a, 12b hinein-
kdmmen koénnen. Die Schaufeln 22 drehen dabei so
schnell, dass zuverlassig jeder Vorformling 10 zumin-
dest einmal Uberstrichen wird.

[0025] Aufgrund der Schragstellung des Kickerrades
20 kann der Kdmmbereich nahe an den Bereich her-
angelegt werden, an dem die Vorformlinge unter die
Abdeckung 25 geflihrt werden. Insbesondere vor der
Einlaufschrage 26 der Abdeckung 25 besteht beson-
ders hohe Aufstaugefahr.

[0026] Die Aussortierung kann noch dadurch ver-
bessert werden, dass seitlich zum Vorformlingsfluss
eine Ausblasdiseanordnung 30 vorgesehen ist, die
druckluftversorgt bedarfsweise auf auszusondernde
Vorformlinge 10 einen Blasimpuls absetzt, um das
Aussondern zu beschleunigen. Fir die Auslésung
des Blasimpulses kann z. B. eine nicht dargestell-
te Lichtschranke so angeordnet sein, dass ein zu
hoch ragender Vorformling 10 den Lichtschranken-
strahl durchbricht, sobald er in den Kdmmbereich ein-
l&uft. Die Ausblasdiseanordnung 30 ist dabei so aus-
gerichtet, dass der Blasimpuls in Richtung auf den
Kammbereich abgesetzt wird und einen quer zur For-
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derrichtung gerichteten Ausschleusimpuls auf den zu
hoch ragenden Vorformling ausubt.
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Patentanspriiche

1. Vereinzelungsvorrichtung fur Vorformlinge mit
einer Einrichtung zum Aussondern von falsch positio-
nierten Vorformlingen, wobei die Vereinzelungsvor-
richtung als Rollensortierer ausgebildet ist mit zwei
sich drehenden Forderrollen, die eine gemeinsame
Foérderebene aufspannen und die Vorformlinge zwi-
schen sich in einer Férderrichtung férdern, wobei die
Einrichtung zum Aussondern von falsch positionier-
ten Vorformlingen ein um eine Drehachse rotieren-
des Kickerrad mit seitlicher Auswurfrichtung ist, das
einen Aussonderbereich oberhalb korrekt positionier-
ter Vorformlinge kdmmt, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kickerrad zentrisch zu den Forderrollen und
in einem Hoéhenabstand oberhalb der Férderebene
angeordnet ist, wobei sich die Drehachse des Kicker-
rades in vertikaler Richtung erstreckt und um einen
Neigungswinkel aus der lotrechten Position heraus-
gekippt ist.

2. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehachse in For-
derrichtung aus der lotrechten Position herausge-
kippt ist.

3. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kickerrad héhenverstellbar ausgebildet ist.

4. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Hoéhenverstellung
der Kippwinkel veranderbar ist.

5. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass seitlich der Forderrollen eine Ausblasdise an-
geordnet ist, die auf den vom Kickerrad Uberstriche-
nen Aussonderbereich gerichtet und zur Beaufschla-
gung auszusortierender Vorformlinge ausgebildet ist.

6. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausblasdiise von ei-
ner Lichtschranke beherrscht ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 1
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