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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Behandeln von Kunststoffbehaltnis-
sen und eine auf dieses Verfahren abgestimmte An-
lage. Aus dem Stand der Technik sind diverse Ver-
fahren zum Behandeln von Kunststoffbehaltnissen
bekannt. Dabei ist es insbesondere auch bekannt,
dass Kunststoffvorformlinge zunéchst in einer Erwar-
mungseinrichtung bzw. einem Ofen erwdrmt werden
und anschlieflend in diesem erwdrmten Zustand in
einer Umformungseinrichtung, beispielsweise einer
Streckblasmaschine, zu Getrankebehaltnissen um-
geformt werden.

[0002] Oftmals ist derartigen Streckblasmaschinen
im Anschluss noch eine Filleinrichtung nachgeord-
net, welche die Behaltnisse mit einer Flissigkeit, bei-
spielsweise einem Getrank beflllt. Dabei sind im
Stand der Technik Anlagen bekannt, welche zwi-
schen diesen einzelnen Anlagenteilen Pufferstrecken
aufweisen, welche eine veradnderbare Anzahl von
Kunststoffvorformlingen aufnehmen kénnen. Derar-
tige Pufferstrecken sind jedoch relativ kosteninten-
siv. Daneben sind im Stand der Technik auch An-
lagen bekannt, bei denen die einzelnen Einheiten
zumindest teilweise miteinander geblockt, bzw. syn-
chronisiert sind. Fallt in einem derartigen Zustand
ein bestimmtes Aggregat aus, so wirkt sich die auch
auf die vorangehenden Aggregate aus. Im Falle der
oben erwahnten Erwdrmungseinrichtung, welche die
Kunststoffvorformlinge erwérmt, kann dies problema-
tisch sein, da bei einem Anhalten des Transports der
Behaltnisse durch die Erwdrmungseinrichtung diese
sehr schnell Uberhitzt werden kénnen. Daher ist es
aus dem Stand der Technik bekannt, dass bei einem
Anhalten, beispielsweise eines nachgeordneten Fil-
lers, zunachst mittels einer Sperre die weitere Zufuhr
von Kunststoffvorformlingen in die Erwadrmungsein-
richtung angehalten wird. AnschlieRend wir die Er-
warmungseinrichtung leer gefahren und die bereits
erwarmten Kunststoffvorformlinge ausgesondert.

[0003] Nachdem dann der Fehler an der nachfol-
genden Komponente behoben wurde, kdnnte prinzi-
piell wieder mit der Produktion fortgefahren werden.
Allerdings wird zum Aufsynchronisieren der nach-
folgenden Komponente, beispielsweise eines Flil-
lers, eine gewisse Zeit bendtigt, die dem Produk-
tionsprozess nicht zur Verfigung steht. Aus der
DE 10 2008 021 527 A1 ist eine Anlage und ein
Verfahren zur Herstellung von Behéltern bekannt.
Dabei ist diese Anlage in der Lage, bei Erken-
nen einer Stérung in einer Behandlungsvorrichtung
die Synchronisation einer Behélterherstellungsvor-
richtung mit einer weiteren Behandlungsvorrichtung,
wie etwa einem Fller, zeitweise aufzuheben. Der Of-
fenbarungsgehalt dieser Anmeldung wird hiermit hin-
sichtlich der in diesem Dokument aufgefiihrten An-
lagenbeschreibung (Absatze [038]-[0043]) sowie der
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konkreten Verfahrensbeschreibung (Abséatze [0044]-
[0059]) auch zum Offenbarungsgehalt der vorliegen-
den Anmeldung gemacht.

[0004] In der bisher noch unverdéffentlichten Deut-
schen Patentanmeldung Nr. 10 2010 042 624.5 wur-
de ein Verfahren zum Betreiben einer Abfillanla-
ge beschrieben. Hierbei wird insbesondere wieder
die Phase des Synchronisierens einer Abfillanla-
ge dargestellt. Der Gegenstand dieser Patentanmel-
dung wird hinsichtlich des Synchronisierens (allge-
meine Beschreibung) ebenfalls durch Bezugnahme
vollstdndig auch zum Gegenstand der vorliegenden
Anmeldung gemacht.

[0005] Insbesondere bei neueren synchronisierten
Anlagen bzw. Bldcken aus einer Streckblasmaschine
und einem Fller kann mit verbesserten Steuerungen
ein schnelleres Anlaufen des Blocks und damit ein
héherer Wirkungsgrad und eine hdhere Verflugbarkeit
erreicht werden. Dabei werden bei dieser Steuerung
eine Streckblasmaschine und die weiteren geblock-
ten Maschinen nach einer Stérung aufsynchronisiert,
bevor eine Preformsperre wieder gedffnet wird. Dies
kann, je nach Leistung, in einem Bereich von 15 Se-
kunden dauern.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, zeitliche Verluste, welche insbe-
sondere nach einer Stérung entstehen, zu verringern.
Dies wird erfindungsgemaf durch ein Verfahren und
eine Vorrichtung nach den unabhangigen Anspru-
chen erreicht. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen und
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspru-
che.

[0007] Bei einem erfindungsgemaflen Verfahren
zum Behandeln von Kunststoffbehéltnissen werden
Kunststoffvorformlinge mittels einer Transporteinrich-
tung transportiert und wahrend dieses Transportes
von einer Erwadrmungseinrichtung erwarmt. Nach die-
ser Erwdrmung werden die Kunststoffvorformlinge
von einer weiteren Behandlungseinrichtung in ei-
ner weiteren vorgegebenen Weise behandelt, wobei
die Erwarmungseinrichtung und die weitere Behand-
lungseinrichtung wenigstens zeitweise synchronisiert
betrieben werden.

[0008] Bei Auftreten eines Fehlerzustandes, insbe-
sondere in einer der Erwarmungseinrichtung nach-
geordneten Behandlungseinrichtung, wird mittels ei-
ner Sperreinrichtung eine Zufuhr der Kunststoffvor-
formlinge an die Erwarmungseinrichtung unterbro-
chen. Weiterhin wird zeitlich nach dem Auftreten
des Fehlerzustandes die weitere Behandlungsein-
richtung wahrend eines vorgegebenen Synchronisie-
rungszeitraums wieder in Synchronisation mit der
Erwarmungseinrichtung gebracht. Erfindungsgeman
wird bereits wahrend des Synchronisierungszeit-
raums oder beim Start der Synchronisierung die Zu-
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fuhr der Kunststoffvorformlinge zu der Erwarmungs-
einrichtung (wieder) zugelassen. Damit wird im Fol-
genden als Synchroniserungszeitraum insbesonde-
re der gesamte Zeitraum der Synchronisierung ein-
schlieRlich dessen Startzeitpunkt angesehen.

[0009] Wenn bei Auftreten eines Fehlerzustands die
Erwarmungseinrichtung der Streckblasmaschine leer
ist oder sich zumindest eine vorgegebene Liicke der
Kunststoffvorformlinge gebildet hat, welche beson-
ders bevorzugt groRer als die Dauer der Synchroni-
sation ist, wird erfindungsgemal} vorgeschlagen, die
Preformsperre beim Start der Synchronisation oder
nach dem Start und noch vor dem Ende des Syn-
chronisationsvorgangs wieder zu 6ffnen. Es wird also
um die Dauer der Synchronisation bis zu ca. 15 Se-
kunden friher produziert was generell bei jeglichen
Fehlerzustédnden, die bereits behoben wurden, mdg-
lich ist. Auf diese Weise kann eine Erh6hung des Wir-
kungsgrades, insbesondere bei Auftreten von Fehler-
zusténden, erreicht werden.

[0010] Mit anderen Worten: Wird bereits vor dem Er-
reichen der tatsachlichen Synchronisation die Zufuhr
der Kunststoffvorformlinge wieder zugelassen wird
auf diese Weise ein Zeitgewinn erméglicht. Es wére
sogar moglich, die Zufuhr der Kunststoffvorformlinge
zu Beginn des Synchronisierungsvorgangs wieder zu
ermdglichen.

[0011] Vorteilhaft wird bei einem Auftreten eines
Fehlerzustands die Synchronisation zwischen der
Erwarmungseinrichtung und der weiteren Behand-
lungseinrichtung wenigstens zeitweise aufgehoben.
Insbesondere erfolgt eine derartige Aufhebung bei ei-
nem Anhalten oder einem verlangsamten Betrieb der
Behandlungseinrichtung (insbesondere der Behand-
lungseinrichtung, an welcher der Fehlerzustand auf-
getreten ist). In einem normalen Arbeitsbetrieb wer-
den (bzw. sind) die Erwdrmungseinrichtung und die
weitere Behandlungseinrichtung synchronisiert, wer-
den also insbesondere mit gleichen Arbeitsgeschwin-
digkeiten betrieben. Bei Auftreten eines Fehlerzu-
stands kann es erforderlich sein, dass diese Synchro-
nisation aufgehoben wird, da die Erwarmungseinrich-
tung ggfs. weiterlduft, wahrend die weitere Behand-
lungseinrichtung angehalten oder mit einer anderen
Geschwindigkeit betrieben wird. Aus diesem Grun-
de wird die Synchronisation insbesondere nach dem
Auftreten eines Fehlerzustands und/oder zum Zwe-
cke der Behebung des Fehlerzustandes aufgehoben.

[0012] Beieinem weiteren vorteilhaften Verfahren ist
die erste weitere Behandlungseinrichtung eine Um-
formungseinrichtung, welche die Kunststoffvorform-
linge zu Kunststoffbehaltnissen umformt.

[0013] Vorteilhaft ist nach der ersten weiteren Be-
handlungseinrichtung eine Fdlleinrichtung vorgese-
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hen, welche die Kunststoffvorformlinge mit einer
Flissigkeit und insbesondere einem Getrank befillt.

[0014] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren
werden mehrere Maschinen der Anlage miteinander
synchronisiert. So kann beispielsweise die Streck-
blasmaschine gemeinsam mit der Erwarmungsein-
richtung synchronisiert werden um daneben auch ei-
ne Synchronisation mit weiteren Maschinenteilen wie
eben der genannten Flleinrichtung erfolgen.

[0015] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren
wird eine zeitliche Lange des Synchronisierungs-
zeitraums ermittelt. Dies kann beispielsweise empi-
risch erfolgen, indem bei jeweils friheren Fehlerbe-
hebungen diejenige Zeit gemessen wird, die vom Be-
ginn der Synchronisierung bis zum vollstandigen Er-
reichen der Synchronisierung verstrichen ist. Dane-
ben wird vorteilhaft auch eine Licke der Kunststoff-
vorformlinge in der Erwdrmungseinrichtung ermittelt,
bzw. die Lange dieser Llcke. Diese Licke ergibt
sich durch das Schlielen der Sperreinrichtung fir
die Kunststoffvorformlinge. Die Lange dieser Licke
hangt davon ab, wie lange bendtigt wird, um einen
Zustand, wie insbesondere einen Fehlerzustand, zu
beseitigen. Die Lange dieser Licke der Kunststoff-
vorformlinge kann dabei beispielsweise durch Abzah-
len der unbesetzten Halteinrichtungen, welche die
Kunststoffvorformlinge transportieren, erfolgen.

[0016] Vorteilhaft weist die Transporteinrichtung ei-
ne Vielzahl von Halteeinrichtungen auf, welche
die Kunststoffvorformlinge wahrend ihres Transports
durch die Erwarmungseinrichtung halten. Dabei kann
es sich bei diesen Halteeinrichtungen beispielswei-
se um Dorne handeln, welche in die Mindungen
der Behéltnisse eingreifen und diese so halten. Da-
neben kann die Ermittlung dieser Licke der Kunst-
stoffvorformlinge auch durch eine Zeiteinstellung er-
mittelt werden, etwa durch eine Ermittlung der Zeit-
dauer, wahrend derer die Sperreinrichtung gesperrt
war. In diesem Fall wird bevorzugt auch eine Arbeits-
geschwindigkeit der Anlage bei einer (durchschnittli-
chen) (Transport) geschwindigkeit der Kunststoffvor-
formlinge berucksichtigt.

[0017] Ist die Lange dieser Kunststoffvorformlingli-
cke grol3 genug bzw. war die Sperreinrichtung lan-
ge genug gesperrt, kann die Sperreinrichtung und da-
mit der Einlauf der Kunststoffvorformlinge gleichzeitig
zum Beginn der Synchronisation erfolgen. Die Syn-
chronisation wird vorteilhaft erreicht, bevor die gebla-
senen Behéltnisse die zu synchronisierende Uberga-
bestelle (welche sich beispielsweise am Einlauf der
Falleinrichtung befinden kann) erreichen.

[0018] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
kann zusatzlich eine Auswurfeinrichtung am Auslauf
der Erwarmungseinrichtung aktiviert werden, um sol-
chen Fallen vorzubeugen, in denen die Synchronisa-
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tion durch Stérungen oder dergleichen langer dauert
als erwartet. In diesem Falle kénnen Kunststoffvor-
formlinge wieder (z. B. direkt nach dem Ofen, d.h. der
Erwarmungseinrichtung) ausgeworfen werden.

[0019] Vorteilhaft hAngt der Zeitpunkt des Zulassens
der Zufuhr der Kunststoffvorformlinge auch von einer
Zeitdauer der Unterbrechung der Zufuhr der Kunst-
stoffvorformlinge ab, aber wird in Unabhangigkeit von
dieser Zeitdauer bestimmt.

[0020] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren
werden erwarmte Kunststoffvorformlinge und/oder
hergestellte Behéltnisse — insbesondere bei Auftre-
ten eines Fehlerzustandes — vor Erreichen der Full-
einrichtung ausgeschleust.

[0021] Diese ausgeschleusten Kunststoffvorformlin-
ge und/oder Behéltnisse kénnen dabei vernichtet
werden — unter besonderen Bedingungen kénnen sie
jedoch auch (zumindest zum Teil) wieder verwendet
werden.

[0022] Vorteilhaft wird daher ein vorgegebener An-
teil der ausgeschleusten Kunststoffvorformlinge er-
neut und mittels der Erwarmungseinrichtung er-
warmt. Bei der Erwdrmung der Kunststoffvorformlin-
ge tritt eine kritische Grenztemperatur auf, ab der
die Kunststoffvorformlinge nicht mehr wiederverwen-
det werden kdnnen. Die Idee bei dieser Ausgestal-
tung besteht darin, zumindest diejenigen Kunststoff-
vorformlinge, welche die kritische Grenztemperatur
noch nicht erreicht haben, wieder zu verwenden.

[0023] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf
eine Vorrichtung zum Behandeln von Kunststoffvor-
formlingen gerichtet. Diese Vorrichtung weist eine
Transporteinrichtung auf, welche die Kunststoffvor-
formlinge entlang eines vorgegebenen Transportpfa-
des transportiert. Weiterhin weist die Vorrichtung eine
Erwarmungseinrichtung auf, welche die Kunststoff-
vorformlinge wahrend ihres Transports erwdrmt so-
wie eine Umformungseinrichtung, welche der Erwar-
mungseinrichtung nachgeordnet ist und welche die
erwarmten Kunststoffvorformlinge zu Kunststoffbe-
haltnissen umformt. Daneben weist die Vorrichtung
auch eine Filleinrichtung auf, welche die Kunststoff-
vorformlinge mit einer Flussigkeit befullt. Dabei sind
die Erwdrmungseinrichtung, die Umformungseinrich-
tung und die Filleinrichtung miteinander in einem Ar-
beitsbetrieb der Vorrichtung synchronisiert. Weiterhin
weist die Vorrichtung eine in der Transportrichtung
der Kunststoffvorformlinge vor der Erwarmungsein-
richtung angeordnete Sperreinrichtung auf, welche
geeignet und bestimmt ist, eine Zufuhr der Kunststoff-
vorformlinge zu der Erwarmungseinrichtung — insbe-
sondere bei Auftreten eines Fehlerzustandes in einer
der Erwarmungseinrichtung nachgeordneten Einrich-
tung — zu unterbrechen.
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[0024] Erfindungsgemall ist die Sperreinrichtung
derart gesteuert, dass sie die Zufuhr der Kunststoff-
vorformlinge zu der Erwdrmungseinrichtung bereits
einen Zeitpunkt wieder freigeben kann, zu dem die
Erwarmungseinrichtung und wenigstens eine der die-
ser Erwarmungseinrichtung nachgeordneten Einrich-
tungen noch nicht wieder synchronisiert sind. Dabei
ist es sogar moglich, dass die Sperreinrichtung be-
reits zu Beginn der besagten Synchronisation die Zu-
fuhr der Kunststoffvorformlinge wieder freigibt. Vor-
teilhaft ist es moglich, dass die Sperreinrichtung auf
eine Vorgabe des Benutzers hin die Zufuhr der Kunst-
stoffvorformlinge wieder freigibt.

[0025] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform weist
die Vorrichtung eine der Sperreinrichtung entlang des
Transportpfads der Kunststoffvorformlinge nachge-
ordnete Ausschleuseeinrichtung zum Ausschleusen
der Kunststoffvorformlinge aus dem Transportpfad
auf. Vorteilhaft ist, dass diese Ausschleuseeinrich-
tung auch der Erwarmungseinrichtung nachgeordnet
ist.

[0026] Weitere Vorteile und Ausfliihrungsformen er-
geben sich aus den beigefligten Zeichnungen:
Darin zeigen:

[0027] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Behandeln von Kunststoffvorform-
lingen;

[0028] Fig. 2 ein Ablaufschema fir ein Verfahren
nach dem Stand der Technik;

[0029] Fig. 3 ein Ablaufschema fiir ein erfindungs-
gemalies Verfahren;

[0030] Fig. 4 ein detailliertes Ablaufschema fiir ein
erfindungsgemafes Verfahren; und

[0031] Fig. 5 eine weitere schematische Darstellung
einer erfindungsgeméafien Anlage.

[0032] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur Herstellung
und Weiterbehandlung von Kunststoffvorformlingen
bzw. Kunststoffbehaltnissen. Dabei weist diese Vor-
richtung eine in ihrer Gesamtheit nur grobschema-
tisch mit 2 bezeichnete Transporteinrichtung auf, wel-
che die Kunststoffvorformlinge und spater die Kunst-
stoffbehaltnisse transportiert. Dabei kann es sich bei-
spielsweise bei der Transporteinrichtung 2 innerhalb
einer Erwarmungseinrichtung 4 um eine umlaufen-
de Kette handeln, welche eine Teilstrecke der ge-
samten Transporteinrichtung bildet und an der ei-
ne Vielzahl von Kunststoffvorformlingen transportiert
wird. Das Bezugszeichen 4 bezieht sich auf die Er-
warmungseinrichtung. Die Transporteinrichtung kann
jedoch auch andere Elemente wie beispielsweise
Transportsterne oder dergleichen aufweisen.
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[0033] Das Bezugszeichen 14 kennzeichnet den
Transport — speziell der Kunststoffvorformlinge —
durch die Erwarmungseinrichtung bzw. eine entspre-
chende Transporteinrichtung. Das Bezugszeichen 10
kennzeichnet grobschematisch eine Zufuhreinrich-
tung fur die Kunststoffvorformlinge an die Erwér-
mungseinrichtung 4. Die Kunststoffvorformlinge kén-
nen dabei beispielsweise aus einem Vorratsbehaltnis
15 zugefihrt werden.

[0034] Uber eine Sperreinrichtung 11 kann die Zu-
fuhr der Kunststoffvorformlinge in die Erwdrmungs-
einrichtung 2 unterbrochen werden. Das Bezugszei-
chen 22 kennzeichnet eine erste Ausleiteinrichtung
zum Ausleiten der Kunststoffvorformlinge. Dabei ist
es mdglich, dass bei Auftreten eines Fehlerzustan-
des an dieser Stelle die Kunststoffvorformlinge aus
der Erwarmungseinrichtung 4 ausgeleitet werden.
Dies hat den Hintergrund, dass in diesem Bereich
die Erwadrmung der Kunststoffvorformlinge noch nicht
so weit fortgeschritten ist und damit die Kunststoff-
vorformlinge wiederverwendet werden kénnten. Das
Bezugszeichen 18 kennzeichnet schematisch eine
Ubergabeeinrichtung, welche die erwirmten Kunst-
stoffvorformlinge von der Erwarmungseinrichtung an
die Umformungseinrichtung 6 Uberfiihrt. Auch hierbei
kann es sich um einen Transportstern handeln.

[0035] Das Bezugszeichen 20 kennzeichnet eine
weitere Sperreinrichtung, welche hier zwischen der
Erwarmungseinrichtung 4 und der Umformungsein-
richtung 6 angeordnet ist und mittels derer der Trans-
port der Kunststoffvorformlinge in die Umformungs-
einrichtung 6 unterbrochen werden kann. Auch hier
kann eine weitere Ausleiteinrichtung 24 vorgesehen
sein, welche die vollstandig erwdrmten Kunststoffvor-
formlinge aus dem Transportpfad ausschleust.

[0036] Das Bezugszeichen 26 kennzeichnet eine
Ubergabeeinrichtung, mittels derer die nunmehr her-
gestellten Behaltnisse an eine Fllleinrichtung 8
Ubergeben werden. Auch hier kann nochmals eine
Ausleitvorrichtung 28 vorgesehen sein, mittels de-
rer bereits hergestellte Kunststoffbehaltnisse ausge-
schleust werden koénnen, bevor sie die Filleinrich-
tung 8 erreichen. Die Bezugszeichen 32 und 34
kennzeichnen weitere Aggregate der Anlage wie bei-
spielsweise eine Verschlieleinrichtung 32 und eine
Etikettiermaschine 34. Auch in diesen weiteren Ag-
gregaten kdénnen Fehler auftreten, welche sich auf
die gesamte Anlage auswirken. Vorteilhaft werden
zumindest die Filleinrichtung 8, die Umformungs-
einrichtung 6 und die Erwdrmungseinrichtung 4 im
Blockbetrieb betrieben, d. h. insbesondere synchro-
nisiert.

[0037] Bei Auftreten von Fehlerzustanden sind da-
her die entsprechenden Ausleitvorrichtungen 22 und
28 vorgesehen.
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[0038] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung
eines Ablaufs zur Stdrungsbeseitigung nach dem
Stand der Technik. In dem Stadium | wird eine St6-
rung an einer Maschine, beispielsweise an der Flill-
einrichtung 8 beseitigt. Anschliellend erfolgt wieder-
um eine Synchronisation dieser besagten Maschi-
ne mit den vorauslaufenden Maschinen (Stadium
II). Diese Synchronisation kann sich beispielsweise
Uber einen Zeitraum Tg, .. von 15 Sekunden erstre-
cken. Nachdem die Synchronisation abgeschlossen
ist, kann die Sperreinrichtung 11 wieder geéffnet wer-
den (Stadium Ill) und es kénnen wieder Kunststoff-
vorformlinge der Erwarmungseinrichtung 4 zugefihrt
werden. Im zeitlichen Stadium IV kann die Produktion
wieder normal aufgenommen werden.

[0039] Fig. 3 zeigt einen erfindungsgemaflen Ab-
lauf. Auch hier wird zunachst in dem Verfahrens-
schritt I. eine Stérung beseitigt, jedoch erfolgt bereits
wahrend der Synchronisation in einem Verfahrens-
schritt bzw. Stadium I, zumindest teilweise zeitgleich
die Offnung der Sperre 11 (Stadium IIl). Man erkennt,
dass die Produktion in dem Verfahrensschritt IV hier
friher wieder starten kann, und in diesem Falle die 15
Sekunden eingespart werden, die zum Aufsynchro-
nisieren der nachfolgenden Behandlungseinrichtung
wie der Flleinrichtung bendtigt werden.

[0040] Fig. 4 zeigt ein detaillierteres Ablaufschema
fur ein erfindungsgemafes Verfahren. Im normalen
Arbeitsbetrieb laufen dabei die Fuilleinrichtung 8 und
auch die Umformungsmaschine 6 sowie auch die Er-
warmungseinrichtung 4 synchron. Nunmehr ftritt ei-
ne Stérung beispielweise in der Filleinrichtung 8 auf.
Zeitgleich wird nunmehr eine Ausleitung aktiviert, d.h.
eine Ausleitung der Kunststoffvorformlinge nach der
Erwarmungseinrichtung 4 und/oder auch eine Auslei-
tung der bereits umgeformten Behaltnisse nach der
Umformungseinrichtung 6. Die Fiilleinrichtung 8 wird
entsprechend angehalten und die Sperreinrichtung
11 geschlossen, sodass keine weiteren Kunststoff-
vorformlinge mehr in die Erwdrmungseinrichtung 2
einlaufen.

[0041] Weiterhin wird nunmehr die Zeit gemessen,
die vergangen ist, wahrend die Sperreinrichtung 11
die Zufiihrung der Kunststoffvorformlinge an die Er-
warmungseinrichtung 4 unterbunden hat. Zeitgleich
kann die Stérung an der nachgeordneten Behand-
lungsmaschine wie der Filleinrichtung behoben wer-
den.

[0042] Die gemessene Zeit wird nhunmehr mit der
Synchronisationszeit verglichen. Weiterhin wird nach
Behebung ein Neustart vorgenommen bzw. quittiert,
dass die Stérung behoben ist. Falls nunmehr die ge-
messene Zeit groler ist, als die Synchronisationszeit,
wird bereits zu diesem Zeitpunkt die Sperreinrichtung
11 gedffnet. Dies erfolgt jedoch lediglich, wenn an
eine Prozessoreinrichtung 36 mitgeteilt wurde, dass
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die Fulleinrichtung bereits wieder gestartet werden
kann. Nunmehr wird die Filleinrichtung 8 synchro-
nisiert und gleichzeitig die Sperreinrichtung 11 ge-
offnet, d. h. nunmehr werden wieder Kunststoffvor-
formlinge in die Erwarmungseinrichtung 4 eingefuhrt.
Uber eine weitere Regelschleife 38 wird gepriift, ob
die Synchronisation bereits erreicht wurde. In die-
sem Zeitraum ist keine Ausleitung von Kunststoffvor-
formlingen oder Kunststoffbehaltnissen nétig, da zu-
nachst noch keine weiteren Kunststoffvorformlinge
aus den noch zumindest teilweise leergefahren Er-
warmungseinrichtungen nachgeférdert werden.

[0043] Falls gleichwohl wegen eines zu friihen Be-
ginns der Zufuhrung der Vorformlinge in die Erwar-
mungseinrichtung bereits wieder Kunststoffvorform-
linge angeférdert werden, kénnen diese noch ausge-
leitet werden, solange die Synchronisation noch nicht
erreicht ist. Sobald die Synchronisation erreicht ist,
wird auch die Ausleitung wieder deaktiviert und die
Kunststoffvorformlinge kénnen wieder an die Blas-
maschine bzw. von der Blasmaschine weiter an die
Filleinrichtung ibergeben werden. Nunmehr beginnt
wieder die Produktion.

[0044] Fig. 5 veranschaulicht weiterhin eine erfin-
dungsgemale Anordnung. Auch hier ist wieder eine
Erwarmungseinrichtung vorgesehen, sowie eine Um-
formungseinrichtung 6 und ein nachgeordneter Fiil-
ler. Das Bezugszeichen X Kennzeichnet den Syn-
chronisationspunkt. An diesem Punkt muss eine Syn-
chronisation von der Umformungseinrichtung 6 und
der Fulleinrichtung 8 gegeben sein, wenn die Be-
haltnisse wieder Gbergeben werden. Die Dauer des
Transports der Kunststoffvorformlinge bis zu diesem
Synchronisationspunkt X kann wiederum, wie oben
erwahnt, fur die Synchronisation genutzt werden, so-
dass, wie oben erwahnt, eine Zeiteinsparung erreicht
wird. Die Punkte P1 und P2 zeigen jeweils Méglich-
keiten fir eine Ausleitung an. Dabei kénnen in dem
Punkt P1 erwarmte Kunststoffvorformlinge ausgelei-
tet werden und in dem Punkt P2 bereits hergestellte
jedoch noch leere Behaltnisse.

[0045] Die Anmelderin behalt sich vor, sdmtliche in
den Anmeldeunterlagen offenbarten Merkmale als
erfindungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie
einzeln oder in Kombination gegenuber dem Stand
der Technik neu sind.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Transporteinrichtung

4 Erwarmungseinrichtung

6 Behandlungseinrichtung, Umfor-
mungseinrichtung

8 Falleinrichtung

10 Zufuhreinrichtung

11,12, 20 Sperreinrichtung

2013.09.26
14 Transport
15 Vorratsbehéltnis
18 Ubergabeeinrichtung
22,24, 28 Ausleiteinrichtung
26 Ubergabeeinrichtung
32, Aggregat, VerschlieReinrichtung
34 Aggregat, Ettikettiereinrichtung
36 Prozessoreinrichtung
38 Regelschleife
Tsync Zeitraum fUr Synchronisation
-1V Verfahrensstadien
P1, P2 Pfeil (Ausleitung)
X Synchronisationspunkt

6/12



DE 10 2012 102 358 A1 2013.09.26

ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 102008021527 A1[0003]
- DE 102010042624 [0004]

7/12



DE 10 2012 102 358 A1

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln von Kunststoffvor-
formlingen, wobei die Kunststoffvorformlinge mittels
einer Transporteinrichtung (2) transportiert werden
und wahrend dieses Transports von einer Erwar-
mungseinrichtung (4) erwarmt werden und nach die-
ser Erwarmung von einer ersten weiteren Behand-
lungseinrichtung (6) in einer weiteren vorgegebenen
Weise behandelt werden, wobei die Erwdrmungsein-
richtung (4) und die weitere Behandlungseinrichtung
(6) wenigstens zeitweise synchronisiert betrieben
werden und wobei bei Auftreten eines Fehlerzustan-
des in einer der Erwarmungseinrichtung (4) nach-
geordneten Behandlungseinrichtung (6, 8) mittels ei-
ner Sperreinrichtung (12) eine Zufuhr der Kunststoff-
vorformlinge an die Erwarmungseinrichtung (4) un-
terbrochen wird, wobei zeitlich nach dem Auftreten
des Fehlerzustandes die weitere Behandlungsein-
richtung (6, 8) wahrend eines vorgegebenen Syn-
chronisierungszeitraums wieder in Synchronisation
mit der Erwarmungseinrichtung (4) gebracht wird da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Synchro-
nisierungszeitraums oder beim Start der Synchroni-
sierung die Zufuhr der Kunststoffvorformlinge zu der
Erwarmungseinrichtung (4) wieder zugelassen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Auftreten des Fehlerzustands die
Synchronisation zwischen der Erwarmungseinrich-
tung (4) und der weiteren Behandlungseinrichtung (6,
8) wenigstens zeitweise aufgehoben wird.

3. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste weitere Behandlungseinrichtung ei-
ne Umformungseinrichtung (6) ist, welche die Kunst-
stoffvorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen umformt.

4. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass nach der ersten weiteren Behandlungseinrich-
tung (6) eine Flleinrichtung (8) vorgesehen ist, wel-
che die Kunststoffbehaltnisse mit einer Flissigkeit
beflllt.

5. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprlche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine zeitliche Lange des Synchronisierungszeit-
raums Tgync ermittelt wird.

6. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprlche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zeitpunkt des Zulassens der Zufuhr der
Kunststoffvorformlinge auch in Abhangigkeit von ei-
ner Zeitdauer der Unterbrechung der Zufuhr der
Kunststoffvorformlinge bestimmt wird.

7. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprlche, dadurch gekennzeichnet,

2013.09.26

dass erwdrmte Kunststoffvorformlinge und/oder her-
gestellte Behaltnisse vor Erreichen der Fiilleinrich-
tung ausgeschleust werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein vorgegebener Anteil der ausge-
schleusten Kunststoffvorformlinge erneut mittels der
Erwarmungseinrichtung erwarmt wird.

9. Vorrichtung (1) zum Behandeln von Kunststoff-
vorformlingen mit einer Transporteinrichtung (2), wel-
che die Kunststoffvorformlinge (10) entlang eines vor-
gegebenen Transportpfades transportiert, mit einer
Erwarmungseinrichtung (4), welche die Kunststoff-
vorformlinge wahrend ihres Transports erwarmt, mit
einer Umformungseinrichtung (6), welche der Erwar-
mungseinrichtung (4) nachgeordnet ist und welche
die erwarmten Kunststoffvorformlinge (10) zu Kunst-
stoffbehaltnissen umformt und mit einer Fulleinrich-
tung (8), welche die Kunststoffbehaltnisse mit einer
Flussigkeit befillt, wobei die Erwarmungseinrichtung
(4), die Umformungseinrichtung (6) und die Fllein-
richtung (8) miteinander in einem Arbeitsbetrieb der
Vorrichtung (1) miteinander synchronisiert sind und
mit einer in der Transportrichtung der Kunststoffvor-
formlinge (10) vor der Erwarmungseinrichtung (4) an-
geordneten Sperreinrichtung (11), welche geeignet
und bestimmt ist, eine Zufuhr der Kunststoffvorform-
linge zu der Erwarmungseinrichtung (4) — insbeson-
dere bei Auftreten eines Fehlerzustands in einer der
Erwarmungseinrichtung (4) nachgeordneten Einrich-
tung (6, 8) zu unterbrechen —, dadurch gekennzeich-
net, dass die Sperreinrichtung (11) derart gesteu-
ert ist, dass sie die Zufuhr der Kunststoffvorformlin-
ge zu der Erwarmungseinrichtung (4) bereits zu ei-
nem Zeitpunkt wieder freigeben kann, zu dem die Er-
warmungseinrichtung und wenigstens eine der dieser
nachgeordneten Einrichtungen (6, 8) noch nicht wie-
der synchronisiert sind.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine der
Sperreinrichtung (11) nachgeordnete Ausleiteinrich-
tung (22, 24, 28) zum Ausschleusen der Kunststoff-
vorformlinge aus dem Transportpfad aufweist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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