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(57) Zusammenfassung: Vorrichtung (1) zum Behandeln von
Kunststoffvorformlingen (10) mit einer Vorformlingsortierein-
richtung (2) aufweisend eine Sortiereinrichtung (3) und eine
Staueinrichtung (5), welche die Kunststoffvorformlinge (10)
jeweils entlang eines ersten geradlinigen Transportpfads
(T1) transportiert, wobei die Sortiereinrichtung (3) dazu ge-
eignet und bestimmt ist die Kunststoffvorformlinge (10) in
eine vorgegebene Ausrichtung zu bringen und die Stauein-
richtung (5) dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoff-
vorformlinge (10) geordnet einer stromabwärts der Vorform-
lingsortiereinrichtung (2) angeordneten Heizeinrichtung (12)
zuzuführen, welche die Kunststoffvorformlinge (10) auf eine
für eine Blasformung notwendige Temperatur erwärmt, wo-
bei die Heizeinrichtung (12) die Kunststoffvorformlinge (10)
entlang eines im Wesentlichen zweiten geradlinigen Trans-
portpfads (T2) transportiert und entlang des zweiten geradli-
nigen Transportpfads (T2) eine Vielzahl von stationär ange-
ordneten Heizelementen (14) angeordnet ist. Erfindungsge-
mäß sind die Vorformlingsortiereinrichtung (2) und die Heiz-
einrichtung (12) auf einem gemeinsamen Träger (9) ange-
ordnet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren zum Behandeln
von Kunststoffvorformlingen mit einer Vorformlings-
ortiereinrichtung und einer Heizeinrichtung. Derarti-
ge Vorrichtungen und Verfahren sind aus dem Stand
der Technik seit langem bekannt. Die Kunststoffvor-
formlinge werden dabei üblicherweise, vor der Um-
formung zu Kunststoffbehältnissen, ungeordnet einer
Vorformlingsortiereinrichtung zugeführt, dort in die
gewünschte Ausrichtung gebracht und anschließend
in der richtigen bzw. der vorbestimmten Ausrichtung
einer nachfolgenden Einrichtung, wie beispielsweise
einer Heizeinrichtung zugeführt.

[0002] Aus dem internen Stand der Technik der An-
melderin ist dabei bekannt, dass die Vorformlingzu-
führung bzw. die Vorformlingsortiereinrichtung hier-
zu auf einem extra vorgesehenen, gesonderten und
erhöhten Podest neben der Maschine zum Herstel-
len von Kunststoffbehältnissen angeordnet ist. Dies
hat dabei den Nachteil, dass die Vorformlingzufüh-
rung jeweils in der Außenmontage aufwändig aufge-
stellt werden muss, wodurch sich viele Fehler an den
Schnittstellen bzw. Übergabestellen zu den nach-
folgenden Einrichtungen ergeben. Weiterhin hat die
Vorformlingsortiereinrichtung aufgrund der erhöhten
Aufstellung eine schlechte Zugänglichkeit und ist da-
her aufwendig in der Wartung, Bedienung und bei der
Beseitigung von auftretenden Fehlern.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, die Zugänglichkeit zu derartigen
Vorformlingsortiereinrichtungen zu erleichtern und
gleichzeitig die gesamte Anlage zum Herstellen von
Kunststoffbehältnissen, einschließlich der Vorform-
lingzuführung auf kleinerem Raum anzuordnen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Gegenstände der unabhängigen Ansprüche er-
reicht. Vorteilhafte Ausführungsformen und Weiterbil-
dungen sind Gegenstand der Unteransprüche.

[0005] Die Erfindung ist daher auf eine Vorrichtung
zum Behandeln von Kunststoffvorformlingen gerich-
tet, mit einer Vorformlingsortiereinrichtung aufwei-
send eine Sortiereinrichtung und eine Staueinrich-
tung, welche die Kunststoffvorformlinge jeweils ent-
lang eines ersten geradlinigen Transportpfads trans-
portiert, wobei die Sortiereinrichtung dazu geeignet
und bestimmt ist die Kunststoffvorformlinge in eine
vorgegebene Ausrichtung zu bringen und die Stau-
einrichtung dazu geeignet und bestimmt ist die Kunst-
stoffvorformlinge geordnet einer stromabwärts der
Vorformlingsortiereinrichtung angeordneten Heizein-
richtung zuzuführen, welche die Kunststoffvorform-
linge auf eine für eine Blasformung notwendige
Temperatur erwärmt, wobei die Heizeinrichtung die
Kunststoffvorformlinge entlang eines im Wesentli-

chen zweiten geradlinigen Transportpfads transpor-
tiert und entlang des zweiten geradlinigen Transport-
pfads eine Vielzahl von stationär angeordneten Hei-
zelementen angeordnet ist.

[0006] Erfindungsgemäß sind die Vorformlingsor-
tiereinrichtung und die Heizeinrichtung dabei auf ei-
nem gemeinsamen Träger angeordnet.

[0007] Mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird
demnach ermöglicht, dass die Vorformlingzuführung
bzw. die Vorformlingsortiereinrichtung direkt in der
Innenmontage eingerichtet und auch in Betrieb ge-
nommen werden kann und die Schnittstellen und Auf-
wände in der Außenmontage entfallen, da die Vor-
formlingzuführung bzw. -sortiereinrichtung direkt ne-
ben bzw. an der eigentlichen Produktionsline ange-
ordnet ist. Zur Inbetriebnahme sind demnach auch
keine Hausanlagen mehr notwendig. Darüber hinaus
wird durch die Anordnung der Vorformlingsortierein-
richtung und der Heizeinrichtung auf einem gemein-
samen Träger eine kompakte Aufstellung mit guter
Zugänglichkeit erreicht sowie zudem auch deutlich
reduzierte Transportkosten, da der Versand mit der
Heizeinrichtung möglich ist.

[0008] Die Erfindung ist dabei weiterhin auch auf
eine Vorrichtung zum Behandeln von Kunststoffvor-
formlingen gerichtet, mit einer Vorformlingsortierein-
richtung aufweisend eine Sortiereinrichtung und ei-
ne Staueinrichtung, welche die Kunststoffvorformlin-
ge jeweils entlang eines ersten geradlinigen Trans-
portpfads transportieren, wobei die Sortiereinrichtung
dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoffvor-
formlinge in eine vorgegebene Ausrichtung zu brin-
gen und die Staueinrichtung dazu geeignet und be-
stimmt ist die Kunststoffvorformlinge geordnet einer
stromabwärts der Vorformlingsortiereinrichtung an-
geordneten Heizeinrichtung zuzuführen, welche die
Kunststoffvorformlinge auf eine für eine Blasformung
notwendige Temperatur erwärmt, wobei die Heizein-
richtung die Kunststoffvorformlinge entlang eines im
Wesentlichen zweiten geradlinigen Transportpfads
transportiert und entlang des zweiten geradlinigen
Transportpfads eine Vielzahl von stationär angeord-
neten Heizelementen angeordnet ist.

[0009] Erfindungsgemäß sind die Vorformlingsor-
tiereinrichtung und die Heizeinrichtung dabei paral-
lel zueinander angeordnet. Insbesondere wird da-
her die Vorformlingsortiereinrichtung bestehend aus
Staueinrichtung und Sortiereinrichtung parallel zu der
Heizeinrichtung angeordnet und bevorzugt direkt an
der Heizeinrichtung befestigt.

[0010] Auch mit dieser Vorrichtung wird demnach
insbesondere eine kompakte Aufstellung und eine
gute Zugänglichkeit zu der Vorformlingsortiereinrich-
tung erreicht sowie reduzierte Transportkosten, da
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die Vorformlingsortiereinrichtung gemeinsam mit der
Heizeinrichtung versendet werden kann.

[0011] Unter im Wesentlichen entlang eines gerad-
linigen Transportpfads transportiert ist dabei zu ver-
stehen, dass der Transportpfad auch gekrümmte Ab-
schnitte aufweisen kann und insbesondere Abschnit-
te, in denen der Transportpfad bzw. das Transport-
mittel über Umlenkräder gelenkt wird. Das Zufüh-
ren der Kunststoffvorformlinge an die Heizeinrich-
tung kann dabei ein direktes Zuführen der Vorform-
linge von der Staueinrichtung an die Heizeinrich-
tung sein, allerdings kann es auch sein, dass zwi-
schen der Staueinrichtung und der Heizeinrichtungen
auch noch weitere Einrichtungen wie beispielswie-
se Transportsterne, Pufferstrecken, oder dergleichen
angeordnet sind.

[0012] Besonders bevorzugt ist die Vorformlingsor-
tiereinrichtung dabei jedoch parallel zu der Heizein-
richtung angeordnet und mit der Heizeinrichtung auf
einem gemeinsamen Träger bzw. auf der gleichen
Plattform angeordnet. Durch eine derartige Anord-
nung der Vorformlingsortiereinrichtung und der Heiz-
einrichtung wird eine im Vergleich zum Stand der
Technik wesentlich kompaktere Anordnung der ge-
samten Anlage ermöglicht. Aufgrund der räumlich na-
hen Anordnung der Vorformlingsortiereinrichtung zu
der Heizeinrichtung wird zudem auch die Zuführstre-
cke zum Zuführen der Vorformlinge erheblich ver-
kürzt.

[0013] Vorzugsweise verlaufen demnach der Trans-
portpfad der Vorformlingsortiereinrichtung und der
Transportpfad der Heizeinrichtung parallel zueinan-
der, wobei weiter bevorzugt auch der Transport der
Kunststoffvorformlinge in der Vorformlingsortierein-
richtung und der Heizeinrichtung parallel zueinan-
der erfolgt. Dabei wird durch diese erfindungsgemä-
ße Anordnung der Vorformlingsortiereinrichtung und
der Heizeinrichtung auch bevorzugt die Vorformling-
zuführung in die Heizeinrichtung integriert und be-
vorzugt mit der Heizeinrichtung gekoppelt, was wie-
derum zu einer kompakten Bauweise bei geringerem
Platzbedarf führt.

[0014] Bei der Sortiereinrichtung und der Stauein-
richtung handelt es sich jeweils um einen bestimm-
ten Abschnitt der Transportstrecke der Vorformlings-
ortiereinrichtung, so dass hier statt von einer Sortier-
einrichtung und einer Staueinrichtung auch von ei-
ner Sortierstrecke und einer Staustrecke gesprochen
werden kann.

[0015] Die Sortiereinrichtung ist bevorzugt dazu ge-
eignet und bestimmt die Kunststoffvorformlinge, wel-
che der Vorformlingsortiereinrichtung ungeordnet als
Schüttgut zugeführt werden, in eine (vor)bestimm-
te Ausrichtung zu bringen. Insbesondere handelt es
sich dabei um eine Position, welche für den nachfol-

genden Behandlungsvorgang, wie beispielsweise ei-
nem Erwärmen der Vorformlinge in der Heizeinrich-
tung notwendig ist. Besonders bevorzugt sollen die
Kunststoffvorformlinge dabei derart angeordnet wer-
den, so dass die Mündung bzw. der Mündungsbe-
reich der Vorformlinge nach oben, d.h. vom Erdmit-
telpunkt weg, gerichtet ist.

[0016] Hierzu weist die Sortiereinrichtung bevorzugt
zwei zueinander beabstandete Führungen, wie ins-
besondere Rollen oder Schienen auf, zwischen de-
nen die Vorformlinge geführt werden bzw. entlang-
gleiten. Dabei ist der Abstand zwischen den Führun-
gen bevorzugt so groß, dass ein Grundkörper der
Vorformlinge zwischen diesen hindurchtreten kann,
ein Tragring der Vorformlinge jedoch nicht. Bevor-
zugt liegt der Tragring beim Transport der Vorform-
linge auf den Rollen bzw. den Führungen auf. Be-
sonders bevorzugt ist der Abstand zwischen den Rol-
len oder Schienen einstellbar, so dass dieser an ver-
schiedene Vorformlingtypen angepasst werden kann.
Bei den Rollen handelt es sich weiter bevorzugt um
angetriebene Rollen, wobei bevorzugt auch die Dreh-
geschwindigkeit der Rollen einstellbar ist.

[0017] Darüber hinaus wäre es auch denkbar, dass
die Sortiereinrichtung als Scheibe bzw. Drehscheibe
ausgebildet ist, welche die Vorformlinge bevorzugt
durch Rotation und die hierdurch entstehenden Flieh-
kräfte an eine Außenwand drückt und durch geeigne-
te Anordnung von Führungsschienen in die vorgege-
bene Ausrichtung drängt.

[0018] Die Heizeinrichtung weist dabei bevorzugt
ein umlaufendes Transportmittel wie beispielsweise
Transportbänder oder an dem Transportmittel ange-
ordnete Halteeinrichtungen wie Klammern auf, wel-
che die Kunststoffvorformlinge oberhalb des Trag-
rings greifen. Die Heizelemente sind besonders be-
vorzugt stationär angeordnet, so dass die Kunststoff-
vorformlinge während des Transports an diesen vor-
beibewegt und erwärmt werden. Bei diesen Heizele-
menten handelt es sich dabei bevorzugt um Heiz-
boxen, wie Infrarotstrahler oder Mikrowellenerwär-
mungseinrichtungen. Denkbar wären darüber hinaus
allerdings auch mitfahrende Heizelemente, wie ins-
besondere Strahlfinger, welche in die Kunststoffvor-
formlinge eingreifen und gleichzeitig auch als Halte-
einrichtungen zum Transportieren der Kunststoffvor-
formlinge dienen.

[0019] Bei einer bevorzugten Ausführungsform er-
folgt die Zuführung der Kunststoffvorformlinge von
der Vorformlingsortiereinrichtung zu der Heizeinrich-
tung und insbesondere zu einem zwischen der Vor-
formlingsortiereinrichtung und der Heizeinrichtung
angeordneten Transportstern in horizontaler Rich-
tung. Die Kunststoffvorformlinge werden demnach
bevorzugt in der Vorformlingsortiereinrichtung und
der Heizeinrichtung in horizontaler Richtung trans-
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portiert und besonders bevorzugt parallel zueinan-
der transportiert. Hierdurch wird ein besonders ein-
facher Aufbau der Vorformlingsortiereinrichtung so-
wie eine einfache Übergabe zu der Heizeinrichtung
ermöglicht.

[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist in der Sortiereinrichtung und/oder der Stau-
einrichtung wenigstens eine Luftbeaufschlagungs-
einrichtung vorgesehen, welche dazu geeignet und
bestimmt ist, die Kunststoffvorformlinge mittels ei-
nes Luftstroms zu transportieren. Die Zuführung der
Kunststoffvorformlinge zu der Heizeinrichtung und/
oder zu dem zwischen der Vorformlingsortiereinrich-
tung und der Heizeinrichtung angeordneten Trans-
portstern erfolgt demnach bevorzugt über eine luftun-
terstützende Zuführung. Durch diesen Lufttransport
der Vorformlinge können Reibungsflächen zwischen
den Vorformlingen und den Führungen in vorteilhaf-
ter Weise reduziert werden und somit Beschädigun-
gen der Vorformline verringert werden. Die Stauein-
richtung ist dabei besonders bevorzugt stromabwärts
der Sortiereinrichtung bzw. in Transportrichtung der
Kunststoffvorformlinge nach der Sortiereinrichtung
angeordnet und bevorzugt dazu geeignet und be-
stimmt die Kunststoffvorformlinge geordnet der nach-
folgenden Heizeinrichtung zuzuführen. Darüber hin-
aus wird in der Staueinrichtung bevorzugt die Tei-
lung der Kunststoffvorformlinge zueinander verändert
und insbesondere verringert. Insbesondere werden
die Kunststoffvorformlinge in der Staueinrichtung auf-
gestaut und berühren sich bevorzugt an ihren Trag-
ringen.

[0021] Bei einer bevorzugten Ausführungsform
weist die Staueinrichtung zwei angetriebene umlau-
fende Transportbänder auf, welche parallel zueinan-
der angeordnet sind und welche dazu geeignet und
bestimmt sind die Kunststoffvorformlinge zu trans-
portieren. Die Transportbänder sind dabei bevorzugt
derart ausgebildet, so dass sie einen Abstand zu-
einander aufweisen, welcher so groß ist, dass ein
Grundkörper der Vorformlinge durch den durch den
Abstand zwischen den Transportbändern gebildeten
Spalt hindurchtreten kann, ein Tragring der Kunst-
stoffvorformlinge jedoch nicht. Besonders bevorzugt
ist dabei auch der Abstand zwischen den Transport-
bändern einstellbar bzw. veränderbar, so dass Vor-
formlinge mit unterschiedlichen Grundkörper-Durch-
messern transportiert werden können.

[0022] Bei den Transportbändern handelt es sich
dabei besonders bevorzugt um angetriebene Metall-
bänder, welche umlaufend um zwei Rollen geführt
werden, wobei es sich bei der ersten Rolle bevor-
zugt um eine Umlenkrolle handelt und bei der zwei-
ten Rolle um eine Antriebsrolle. Die Zuführung der
Kunststoffvorformlinge zu der Heizeinrichtung und/
oder zu dem zwischen der Vorformlingsortiereinrich-
tung und der Heizeinrichtung angeordneten Trans-

portstern kann demnach bevorzugt auch über Trans-
portbänder erfolgen.

[0023] Vorzugsweise ist die Vorformlingsortierein-
richtung demnach derart ausgebildet, dass die Sor-
tiereinrichtung bzw. Sortierstrecke zwei parallel zu-
einander angeordnete Rollen aufweist und die Stau-
einrichtung bzw. Staustrecke Transportbänder. Dem-
nach werden die Kunststoffvorformlinge bevorzugt in
der Sortiereinrichtung mit Rollen transportiert und in
der Staueinrichtung mit Transportbändern.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausführungsform ist
es jedoch auch denkbar, dass die Staueinrichtung
zwei drehbare und parallel zueinander angeordnete
Rollen aufweist, welche dazu geeignet und bestimmt
sind die Kunststoffvorformlinge zu transportieren. Bei
einer besonders bevorzugten Ausführungsform weist
dabei sowohl die Staueinrichtung als auch die Sor-
tiereinrichtung zwei drehbare und parallel zueinander
angeordnete Rollen auf, welche dazu geeignet und
bestimmt sind die Kunststoffvorformlinge zu transpor-
tieren, wobei sich die Rollen der Sortiereinrichtung
und die Rollen der Staueinrichtung direkt aneinan-
der anschließen. Vorzugsweise kann demnach die
Vorformlingsortiereinrichtung auch derart ausgebil-
det sein, dass die Sortiereinrichtung bzw. Sortiertre-
cke und die Staueinrichtung bzw. Staustrecke je-
weils zwei parallel zueinander angeordnete Rollen
aufweisen, so dass die Kunststoffvorformlinge bevor-
zugt in der Sortiereinrichtung und der Staueinrich-
tung mit Rollen transportiert werden. Die Weiterfüh-
rung der Rollen ist dabei insbesondere vorteilhaft, da
hierdurch keine Übergänge zwischen der Transport-
strecke der Sortiereinrichtung und der Transportstre-
cke der Staueinrichtung entstehen, so dass die Über-
gabe von der Sortiereinrichtung zu der Staueinrich-
tung vereinfacht wird. Die Rollen der Sortiereinrich-
tung und die Rollen der Staueinrichtung weisen da-
bei bevorzugt unterschiedliche Drehgeschwindigkei-
ten auf, so dass insbesondere der Abstand der Kunst-
stoffvorformlinge in der Staueinrichtung einfach ver-
ringert werden kann. Besonders bevorzugt ist dabei
die Drehgeschwindigkeit der Rollen jeweils einstell-
bar bzw. veränderbar.

[0025] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form sind die Vorformlingsortiereinrichtung und die
Heizeinrichtung in einem gemeinsamen Gehäuse an-
geordnet. Besonders bevorzugt sind die Vorform-
lingsortiereinrichtung und die Heizeinrichtung dabei
auf einem gemeinsamen Träger angeordnet und in-
nerhalb eines gemeinsamen Gehäuses. Hierdurch
wird insbesondere der Aufbau und der Transport
der Vorformlingsortiereinrichtung und der Heizein-
richtung weiter vereinfacht.

[0026] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist stromabwärts der Heizeinrichtung eine Blas-
formmaschine angeordnet, welche die Kunststoffvor-
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formlinge nach der Erwärmung in der Heizeinrichtung
zu Kunststoffbehältnissen umformt. Die Kunststoff-
vorformlinge werden demnach bevorzugt nach der
Erwärmung in der Heizeinrichtung der Blasformma-
schine zugeführt und durch Beaufschlagung mit ei-
nem flüssigen oder gasförmigen Medium innerhalb
von Blasstationen zu Kunststoffbehältnissen expan-
diert.

[0027] Bevorzugt handelt es sich bei der Blasform-
maschine um eine Streckblasmaschine, was bedeu-
tet, dass die Vorformlinge vor und/oder während der
Expansion mittels einer Reckstange in Längsrichtung
gedehnt werden. Die Blasstationen weisen dabei je-
weils Reckstangen auf, welche in die Kunststoffvor-
formlinge einführbar sind und die Kunststoffvorform-
linge in ihrer Längsrichtung dehnen.

[0028] Bei einer vorteilhaften Ausführungsform ist
eine Vielzahl von Blasstationen an einem gemein-
samen beweglichen Träger angeordnet. Bei diesem
Träger handelt es sich dabei insbesondere um ei-
nen drehbaren Träger. Die Blasstationen weisen je-
weils eine Blasformeinrichtung auf, welche bevor-
zugt einen Hohlraum ausbilden, innerhalb dessen
die Kunststoffvorformlinge zu den Kunststoffbehält-
nissen expandierbar sind. Diese Blasformeinrichtun-
gen sind dabei bevorzugt mehrteilig ausgebildet und
weisen zwei Blasformhälften und eine Bodenform
auf. Bevorzugt sind diese Blasformhälften lösbar an
einer Formträgerschale oder an den Blasformträgern
angeordnet. Die Blasformträger sind bezüglich ein-
ander schwenkbar, um die Blasformeinrichtungen zu
öffnen und zu schließen. Zudem weist der Blasform-
träger Verriegelungsmechanismen auf, um die Form-
hälften während des Blasvorgangs gegeneinander zu
verriegeln.

[0029] Besonders bevorzugt ist die Blasmaschine
bzw. sind der Träger und die Blasformanordnun-
gen innerhalb eines Reinraums angeordnet, wel-
cher die Blasformmaschine gegenüber einer unsteri-
len Umgebung abgrenzt. Die Blasformeinrichtungen
werden dabei bevorzugt auch innerhalb des Rein-
raums transportiert. Der Reinraum wird bevorzugt
von mehreren Wandungen begrenzt. Bevorzugt wird
der Reinraum dabei von wenigstens einer stehen-
den Wandung und einer sich gegenüber dieser ste-
henden Wandung bewegenden Wandung begrenzt.
Der Reinraum grenzt die Blasformen insbesondere
von einer unsterilen Umgebung ab. Vorteilhaft ist der
Reinraum ring- oder torusartig um die Blasstationen
bzw. Umformungsstationen und/oder den Transport-
pfad der Kunststoffbehältnisse ausgebildet.

[0030] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auch
auf ein Verfahren zum Behandeln von Kunststoffvor-
formlingen gerichtet, mit einer Vorformlingsortierein-
richtung aufweisend eine Sortiereinrichtung und ei-
ne Staueinrichtung, welche die Kunststoffvorformlin-

ge jeweils entlang eines ersten geradlinigen Trans-
portpfads transportieren, wobei die Sortiereinrichtung
dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoffvor-
formlinge in eine vorgegebene Ausrichtung zu brin-
gen und die Staueinrichtung dazu geeignet und be-
stimmt ist die Kunststoffvorformlinge geordnet einer
stromabwärts der Vorformlingsortiereinrichtung an-
geordneten Heizeinrichtung zuzuführen, welche die
Kunststoffvorformlinge auf eine für eine Blasformung
notwendige Temperatur erwärmt, wobei die Heizein-
richtung die Kunststoffvorformlinge entlang eines im
Wesentlichen zweiten geradlinigen Transportpfads
transportiert und entlang des zweiten geradlinigen
Transportpfads eine Vielzahl von stationär angeord-
neten Heizelementen angeordnet ist.

[0031] Erfindungsgemäß werden die Kunststoffvor-
formlinge in der Vorformlingsortiereinrichtung und der
Heizeinrichtung parallel zueinander transportiert und/
oder die Vorformlingsortiereinrichtung und die Heiz-
einrichtung sind auf einem gemeinsamen Träger an-
geordnet.

[0032] Es wird demnach auch verfahrensseitig vor-
geschlagen, im Hinblick auf eine kompaktere Anord-
nung und eine verbesserte Zugänglichkeit zu der Vor-
formlingsortiereinrichtung, diese gemeinsam mit der
Heizeinrichtung auf einem gemeinsamen Träger und
insbesondere parallel zu der Heizeinrichtung anzu-
ordnen.

[0033] Weitere Vorteile und Ausführungsformen er-
geben sich aus den beigefügten Zeichnungen. Darin
zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Darstellung einer
Vorrichtung zum Behandeln von Ku nststoffvor-
form lingen;

Fig. 2 eine Draufsicht einer erfindungsgemäßen
Staueinrichtung; und

Fig. 3 eine Seitenansicht einer erfindungsgemä-
ßen Staueinrichtung.

[0034] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Darstel-
lung einer Vorrichtung 1 zum Behandeln von Kunst-
stoffvorformlingen 10. Die Kunststoffvorformlinge 10
werden dabei über einen Einwurfstern 17 der Vor-
formlingsortiereinrichtung 2 zugeführt und hier zuerst
in der Sortiereinrichtung 3 in eine vorbestimmte Aus-
richtung gebracht und anschließend in der Staustre-
cke 5 in eine vorgegebene Teilung gebracht und über
den Transportstern 16 der nachfolgenden Heizein-
richtung 12 zugeführt. In dieser beispielhaften Aus-
führungsform weist dabei sowohl die Sortiereinrich-
tung 3 als auch die Staueinrichtung 5 jeweils zwei
parallel zueinander angeordnete Rollen 6, 7 auf, zwi-
schen denen die Kunststoffvorformlinge transportiert
werden.
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[0035] Dabei ist erkennbar, dass die erste Transport-
strecke T1 der Vorformlingsortiereinrichtung 2 und
die zweite Transportstrecke T2 der Heizeinrichtung
12 parallel zueinander angeordnet sind und entlang
einer horizontalen Richtung h verlaufen. Die Heizein-
richtung 12 weist dabei ein umlaufendes Transport-
mittel 13 auf, welches über wenigstens zwei Umlenk-
punkte 15 geführt wird. Entlang der Transportstre-
cke T2 der Heizeinrichtung 12 ist eine Vielzahl von
Heizelementen 14 zum Erwärmen der Kunststoffvor-
formlinge 10 angeordnet. Die Bezugszeichen 8 und
9 kennzeichnen schematisch das gemeinsame Ge-
häuse (Bezugszeichen 8) innerhalb dessen die Vor-
formlingsortiereinrichtung 2 und die Heizeinrichtung
12 angeordnet sind bzw. den gemeinsamen Träger
(Bezugszeichen 9) auf dem die Vorformlingsortier-
einrichtung 2 und die Heizeinrichtung 12 angeordnet
sind.

[0036] Das Bezugszeichen 18 kennzeichnet eine
Einlaufsperre, welche am Ende der Transportstrecke
der Staueinrichtung 5 angeordnet ist und den Einlauf
bzw. die Übergabe der Kunststoffvorformlinge an den
Transportstern 16 bei Bedarf bzw. wenn notwendig
sperren kann.

[0037] Das Bezugszeichen 20 kennzeichnet eine
Blasformmaschine, innerhalb welcher die Kunststoff-
vorformlinge 10 nach der Erwärmung zu Kunststoff-
behältnissen umgeformt werden. Die Blasformma-
schine 20 weist dabei eine Vielzahl von Blasformein-
richtungen 25 (hier nur zwei dargestellt) auf, welche
entlang eines drehbaren Trägers angeordnet sind.
Die Kunststoffvorformlinge 10 werden dabei über ei-
nen Zuführstern 21 der Blasformmaschine 20 zuge-
führt und als umgeformte Behältnisse über einen Ab-
führstern 22 aus der Blasformmaschine 20 abgeführt.
Bevorzugt ist die Blasformmaschine 20 dabei inner-
halb eines Gehäuses 28 angeordnet, wobei dieses
Gehäuse 28 bevorzugt einen Reinraum ausbildet.
Das Gehäuses 28 ist demnach bevorzugt derart aus-
gebildet, so dass es die Blasformmaschine 20 von ei-
ner unsterilen Umgebung trennt.

[0038] Die Fig. 2 und Fig. 3 zeigen eine Draufsicht
bzw. eine Seitenansicht der Staueinrichtung 5. Im
Gegensatz zu der Ausführungsform gemäß der Fig. 1
weist die Staueinrichtung 5 hier zwei parallel zuein-
ander angeordnete und voneinander beabstandete
Transportbänder 30 auf, zwischen denen die Kunst-
stoffvorformlinge 10 transportiert und geführt werden.
Die Transportbänder 30 werden dabei über eine Um-
lenkrolle 32 und ein Antriebsrolle 33 geführt. Das Be-
zugszeichen D in der Fig. 2 kennzeichnet dabei die
Drehrichtung der Umlenkrolle 32 und der Antriebsrol-
le 33.

[0039] Insbesondere in der Darstellung gemäß der
Fig. 3 ist dabei erkennbar, dass die Transportbänder
30 derart angeordnet sind, so dass ein Grundkörper

10a der Kunststoffvorformlinge 10 zwischen den Bän-
dern hindurchtreten kann, der Mündungsbereich 10c
bzw. der Tragring 10b jedoch nicht. Das Bezugszei-
chen h kennzeichnet auch hier wiederum die horizon-
tale Richtung entlang welcher die Kunststoffvorform-
linge 10 transportiert werden.

[0040] Die Anmelderin behält sich vor, sämtliche
in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkma-
le als erfindungswesentlich zu beanspruchen, so-
fern sie einzeln oder in Kombination gegenüber dem
Stand der Technik neu sind. Es wird weiterhin dar-
auf hingewiesen, dass in den einzelnen Figuren auch
Merkmale beschrieben wurden, welche für sich ge-
nommen vorteilhaft sein können. Der Fachmann er-
kennt unmittelbar, dass ein bestimmtes in einer Fi-
gur beschriebenes Merkmal auch ohne die Übernah-
me weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteilhaft
sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich
auch Vorteile durch eine Kombination mehrerer in
einzelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeig-
ter Merkmale ergeben können.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Vorformlingsortiereinrichtung

3 Sortiereinrichtung

5 Staueinrichtung

6 Rollen

7 Rollen

8 Gehäuse

9 Träger

10 Kunststoffvorformlinge

10a Grundkörper

10b Tragring

10c Mündungsbereich

12 Heizeinrichtung

13 Transportmittel

14 Heizelemente

15 Umlenkpunkt

16 Transportstern

17 Einwurfstern

18 Einlaufsperre

20 Blasformmaschine

21 Zuführstern

22 Abführstern

25 Blasformeinrichtung

28 Gehäuse
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30 Transportband

32 Umlenkrolle

33 Antriebsrolle

T1 erster geradliniger Transportpfad

T2 zweiter geradliniger Transportpfad

h horizontale Richtung

D Drehrichtung

Patentansprüche

1.  Vorrichtung (1) zum Behandeln von Kunststoff-
vorformlingen (10) mit einer Vorformlingsortierein-
richtung (2) aufweisend eine Sortiereinrichtung (3)
und eine Staueinrichtung (5), welche die Kunststoff-
vorformlinge (10) jeweils entlang eines ersten gerad-
linigen Transportpfads (T1) transportiert, wobei die
Sortiereinrichtung (3) dazu geeignet und bestimmt
ist die Kunststoffvorformlinge (10) in eine vorgegebe-
ne Ausrichtung zu bringen und die Staueinrichtung
(5) dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoff-
vorformlinge (10) geordnet einer stromabwärts der
Vorformlingsortiereinrichtung (2) angeordneten Heiz-
einrichtung (12) zuzuführen, welche die Kunststoff-
vorformlinge (10) auf eine für eine Blasformung not-
wendige Temperatur erwärmt, wobei die Heizeinrich-
tung (12) die Kunststoffvorformlinge (10) entlang ei-
nes im Wesentlichen zweiten geradlinigen Transport-
pfads (T2) transportiert und entlang des zweiten ge-
radlinigen Transportpfads (T2) eine Vielzahl von sta-
tionär angeordneten Heizelementen (14) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorform-
lingsortiereinrichtung (2) und die Heizeinrichtung (12)
auf einem gemeinsamen Träger (9) angeordnet sind.

2.  Vorrichtung (1) zum Behandeln von Kunststoff-
vorformlingen (10) mit einer Vorformlingsortierein-
richtung (2) aufweisend eine Sortiereinrichtung (3)
und eine Staueinrichtung (5), welche die Kunststoff-
vorformlinge (10) jeweils entlang eines ersten gerad-
linigen Transportpfads (T1) transportieren, wobei die
Sortiereinrichtung (3) dazu geeignet und bestimmt
ist die Kunststoffvorformlinge (10) in eine vorgegebe-
ne Ausrichtung zu bringen und die Staueinrichtung
(5) dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoff-
vorformlinge (10) geordnet einer stromabwärts der
Vorformlingsortiereinrichtung (2) angeordneten Heiz-
einrichtung (12) zuzuführen, welche die Kunststoff-
vorformlinge (10) auf eine für eine Blasformung not-
wendige Temperatur erwärmt, wobei die Heizeinrich-
tung (12) die Kunststoffvorformlinge (10) entlang ei-
nes im Wesentlichen zweiten geradlinigen Transport-
pfads (T2) transportiert und entlang des zweiten ge-
radlinigen Transportpfads (T2) eine Vielzahl von sta-
tionär angeordneten Heizelementen (14) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorform-
lingsortiereinrichtung (2) und die Heizeinrichtung (12)
parallel zueinander angeordnet sind.

3.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zuführung der Kunststoffvorformlin-
ge (10) von der Vorformlingsortiereinrichtung (2) zu
der Heizeinrichtung (12) und insbesondere zu einem
zwischen der Vorformlingsortiereinrichtung (2) und
der Heizeinrichtung (12) angeordneten Transports-
tern (16) in horizontaler Richtung (h) erfolgt.

4.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Sortiereinrichtung (3) und/oder der
Staueinrichtung (5) wenigstens eine Luftbeaufschla-
gungseinrichtung vorgesehen ist, welche dazu geeig-
net und bestimmt ist, die Kunststoffvorformlinge (10)
mittels eines Luftstroms zu transportieren.

5.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Staueinrichtung (5) zwei angetriebene
umlaufende Transportbänder (30) aufweist, welche
parallel zueinander angeordnet sind und welche dazu
geeignet und bestimmt sind die Kunststoffvorformlin-
ge (10) zu transportieren.

6.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Staueinrichtung (5) zwei drehbare und
parallel zueinander angeordnete Rollen (7) aufweist,
welche dazu geeignet und bestimmt sind die Kunst-
stoffvorformlinge (10) zu transportieren.

7.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass sowohl die Staueinrichtung (5) als auch die
Sortiereinrichtung (3) zwei drehbare und parallel zu-
einander angeordnete Rollen (6, 7) aufweist, welche
dazu geeignet und bestimmt sind die Kunststoffvor-
formlinge (10) zu transportieren, wobei sich die Rol-
len (6) der Sortiereinrichtung (3) und die Rollen (7)
der Staueinrichtung (5) direkt aneinander anschlie-
ßen.

8.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorformlingsortiereinrichtung (2) und
die Heizeinrichtung (12) in einem gemeinsamen Ge-
häuse (8) angeordnet sind.

9.    Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass stromabwärts der Heizeinrichtung (12) ei-
ne Blasformmaschine (20) angeordnet ist, welche die
Kunststoffvorformlinge (10) nach der Erwärmung in
der Heizeinrichtung (12) zu Kunststoffbehältnissen
umformt.

10.  Verfahren zum Behandeln von Kunststoffvor-
formlingen (10) mit einer Vorformlingsortiereinrich-
tung (2) aufweisend eine Sortiereinrichtung (3) und
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eine Staueinrichtung (5), welche die Kunststoffvor-
formlinge (10) jeweils entlang eines ersten geradli-
nigen Transportpfads (T1) transportieren, wobei die
Sortiereinrichtung (3) dazu geeignet und bestimmt
ist die Kunststoffvorformlinge (10) in eine vorgegebe-
ne Ausrichtung zu bringen und die Staueinrichtung
(5) dazu geeignet und bestimmt ist die Kunststoff-
vorformlinge (10) geordnet einer stromabwärts der
Vorformlingsortiereinrichtung (2) angeordneten Heiz-
einrichtung (12) zuzuführen, welche die Kunststoff-
vorformlinge (10) auf eine für eine Blasformung not-
wendige Temperatur erwärmt, wobei die Heizeinrich-
tung (12) die Kunststoffvorformlinge (10) entlang ei-
nes im Wesentlichen zweiten geradlinigen Transport-
pfads (T2) transportiert und entlang des zweiten ge-
radlinigen Transportpfads (T2) eine Vielzahl von sta-
tionär angeordneten Heizelementen (14) angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
vorformlinge (10) in der Vorformlingsortiereinrichtung
(2) und der Heizeinrichtung (12) parallel zueinander
transportiert werden und/oder die Vorformlingsortier-
einrichtung (2) und die Heizeinrichtung (12) auf einem
gemeinsamen Träger (9) angeordnet sind.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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