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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Herstellen von Kunst-
stoffflaschen mit einer Blasmaschine (10), einer Etikettier-
maschine (20) und wenigstens einer weiteren Behandlungs-
maschine (30, 40), wie Rinser, Sterilisator, Flller, Verschlie-
Rer oder dergleichen,

dadurch gekennzeichnet, dass

zum Transport der Flaschen von Maschine (10; 20; 30) zu
Maschine Transfersterne (21, 22, 31, 32) so angeordnet
sind, dass die Flaschen ohne Puffer zwischen den wenigs-
tens drei Maschinen transportiert werden,

wobei zwischen Blasmaschine und Etikettiermaschine we-
nigstens zwei Transfersterne (21, 22) angeordnet sind, von
denen wenigstens einer zum Teilungsverzug dient,

wobei zur Ubergabe zwischen den Maschinen bzw. Trans-
fersternen aktive und/oder passive Klammern zum positiven
Greifen und Ubergeben der Flaschen vorgesehen sind, und
wobei die weitere Behandlungsmaschine eine Fliller-/Ver-
schliefser Kombination (30, 40) ist, die Uber wenigstens zwei
Transfersterne (31, 32) mit der Etikettiermaschine (20) ver-
blockt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von Kunststoffflaschen mit einer Blasma-
schine, einer Etikettiermaschine und wenigstens ei-
ner weiteren Behandlungsmaschine wie Rinser, Ste-
rilisator, Fuller, VerschlieRer oder dergleichen.

[0002] Bei der Herstellung von etikettierten Kunst-
stoffflaschen ist es Ublich, zundchst in einer Ro-
tationsblasmaschine kontinuierlich aus Rohlingen
Kunststoffflaschen zu erzeugen. Die Blasmaschine
nimmt die erwarmten Rohlinge, auch Vorformlinge
genannt, in entsprechend ausgebildeten Blasformen
auf, in denen Sie dann wahrend des Umlaufs der
Blasmaschine unter hohem Druck und mit hoher
Temperatur zu Flaschen aufgeblasen werden.

[0003] Bei bekannten Verfahren erfolgt im An-
schluss an die Blasmaschine entweder das Flillen
und anschliel®end das Etikettieren der Flaschen. Es
ist aber auch schon bekannt, die fertig geblasenen
Flaschen zunachst zu etikettieren und dann erst zu
Fallen.

[0004] Im Allgemeinen gibt es zwischen diesen
verschiedenen Maschinen langere Transferstrecken,
zum Teil auch unter Zwischenschaltung von Puffern,
so dass Anlagen dieser Art relativ ausladend ausge-
bildet sind, d. h. relativ viel Raum bendtigen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne gattungsgemale Vorrichtung so weiterzubilden,
dass sie bei rdumlich kompakter und platzsparen-
der Anordnung dennoch flexibel und an verschiede-
ne Aufgaben einfach anpassbar ist.

[0006] Hierzu zeichnet sich die erfindungsgemaliie
Vorrichtung dadurch aus, dass zum Transport der
Flaschen von Maschine zu Maschine Sterntransfer-
rader so angeordnet sind, dass die Flaschen oh-
ne Puffer zwischen den wenigstens drei Maschinen
transportiert werden. Geeignete Transferrader sind
beispielsweise aus WO 2006/087088 A2 (siehe Fig. 9
und Fig. 10) bekannt.

[0007] Erfindungsgemal werden die einzelnen Ma-
schinen also Uber Transfersterne direkt miteinander
verbunden, d. h. verblockt. Der Transfer der Behalter
zwischen den einzelnen Maschinen erfolgt tiber diese
Sterne, sodass die Maschinen zwar in unmittelbarer
Nachbarschaft ohne lange Zwischentransportbander
0.dgl. zueinander stehen kénnen, trotzdem aber im
Bereich der Transfersterne quasi Trennstellen zwi-
schen den Maschinen gebildet werden, was eine fle-
xible Anpassung an unterschiedlichste Aufgaben er-
moglicht. Ferner kdnnen im Bereich der Transferster-
ne Ubergabepunkte zum Ausleiten und/oder Einfiih-
ren von Behaltern vorgesehen sein, um beispielswei-
se unbrauchbare oder nicht benétigte Behalter aus-
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zuleiten oder Licken aufzufiillen. Insbesondere bei
Transferradern mit selektiv ansteuerbaren Greiforga-
nen ist das problemlos realisierbar. Besonders vor-
teilhaft sind solche Ubergabepunkte im Bereich zwi-
schen einer Blasmaschine und einer der nachfolgen-
den Maschinen.

[0008] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
werden zwischen der Blasmaschine und der Etiket-
tiermaschine wenigstens 2 Transfersterne zwischen-
geschaltet, von denen wenigstens einer zum Tei-
lungsverzug dient. Mit dieser Mallnahme kdnnen die
Transfersterne somit nicht nur zum Transport von
zwischen den miteinander verbundenen Maschinen
dienen, sondern sie kdnnen als Teilungsverzugsstern
ausgebildet sein, z.B. in an sich bekannter Weise als
Schwenk- oder Schwenkschiebestern, so dass sie
dann die Teilung der Flaschenreihe auf die geforder-
te Maschinenteilung fir die nachfolgende Etikettier-
maschine verandern kénnen, bzw. von einer Etiket-
tiermaschine zu einer nachfolgenden Maschine wie
Rinser, Fuller oder dgl

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass von den Transfersternen wenigs-
tens einer fur Inspektionsaufgaben und/oder zum um-
féanglichen Ausrichten der Flaschen vorgesehen ist.
Mit dieser MaRnahme wird wenigstens ein Transfers-
tern dazu benutzt, in seinem Umfangsbereich Inspek-
tionsmodule anzubauen, so dass die Qualitat (Geo-
metriedaten, Fehler- bzw. Beschadigungsfreiheit) der
vorgeschalteten Arbeitsschritte tGberprift bzw. Man-
gel am Behalter erkannt werden kdnnen, die in den
nach- geschalteten Maschinen zu Stérungen flhren
konnten. Ggf. kdnnen als fehlerhaft erkannte Fla-
schen dann ausgeschieden werden. Dabei kénnen
z.B. die zwischen Blasmaschine und Etikettierma-
schine vorhandenen Transfersterne zur Inspektion
der gerade fertig geblasenen Flaschen und die der
Etikettiermaschine nach geschalteten Transfersterne
zur Inspektion des Etikettensitzes und des Etiketts
selbst vorgesehen sein.

[0010] In vorteilhafter Weise wird die gesamte Vor-
richtung mit den einzelnen Maschinen und Transfers-
ternen so ausgelegt, dass sich eine durchgehende,
insbesondere gleichbleibende Neckhandlingsebene
auch fur verschiedene Flaschengrofien bzw. -ho-
hen ergibt. In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Ubergabe und
der Transfer aus der Blasmaschine unter Beibehal-
tung der Ausrichtung in der Entnahmeposition der
Flaschen aus der Blasform bis zur Etikettiermaschi-
ne zum stellungsgerechten Etikettieren stattfindet.
Durch diese Malinahme wird ein Ausrichtvorgang der
Flaschen zum stellungsgerechten Einlauf in die Eti-
kettiermaschine vereinfacht oder kann ganz entfallen
und es mussen keine zusétzlichen Ausrichtwege zur
Verfligung gestellt werden, was wiederum die Férder-
strecke verkurzt.
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[0011] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Transfersterne als
einzelne Module mit eigenem Antrieb und Standard-
schnittstelle ausgebildet werden. Die Transfersterne
bilden damit Schnittstellen zu den vor- bzw. nach ge-
schalteten Maschinen und kénnen aufgrund ihrer Ein-
zelantriebe (z. B. Servomotoren, mechanische Kupp-
lung mit Entkupplungsfunktion oder dergleichen) die
Maschinen voneinander abkoppeln. So kann bei-
spielsweise bei Stillsetzen eines Transfersterns zwi-
schen der Blasmaschine und der Etikettiermaschine
eine Abkopplung zwischen Blas- und Etikettierma-
schine stattfinden, was z. B. zur Beseitigung einer
Stérung vorteilhaft ist. Es wird so ermdglicht, dass
z. B. noch funktionsfédhige Maschinen leer gefahren
werden kénnen, wahrend beispielsweise die vorge-
schalteten angehalten werden. So kann bevorzugt
die Blasmaschine bei angehaltener Etikettiermaschi-
ne noch leer gefahren, z.B. durch Flaschenauswurf.
Auch erméglicht diese Lésung eine Tippfunktion zur
Stdrbeseitigung ohne die vor- bzw. nach geschalte-
te Maschine laufen lassen zu mussen. Auch im Fal-
le der Umrlstung ist das Betreiben der einzelnen
Maschinen unabhangig von den anderen von Vor-
teil. SchlieBlich ergibt sich durch die Méglichkeit der
Entkopplung der Maschinen auch eine Verbesserung
beim Personenschutz, weil sich die Transfersterne
zwischen angrenzenden Maschinen dann stilllegen
lassen, so dass die Quetsch- oder Einzugsgefahr ver-
ringert wird.

[0012] Die Transfersterne bilden nicht nur die me-
chanische Schnittstelle zu den Maschinen (Modulen),
sondern auch im Ubertragenen Sinn die Schnittstellen
zu der Automatisierungs- bzw. Steuerungstechnik.
Durch Wahl der Anzahl und Anordnung der Trans-
fersterne kann auch die Position bzw. die Winkel-
stellung der einzelnen Maschinen und der Abstand
zueinander weiter bestimmt werden. Auch kann die
Laufrichtung entsprechend beeinflusst werden, ab-
hangig von der Anzahl der Transfersterne.

[0013] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist die Etikettiermaschine als Modulmaschi-
ne mit Wechselaggregaten zum Etikettieren, Dru-
cken, Ausrichten und/oder Inspizieren ausgebildet.
Wenn die Etikettiermaschine derart ausgebildet ist,
erhoht sich die variable Einsatzfahigkeit der gesam-
ten Vorrichtung, weil sich dann an der Etikettierma-
schine durch einfaches Wechseln der Etikettierag-
gregate unterschiedliche Etikettieraufgaben einfach
umsetzen lassen.

[0014] Wenn die weitere Behandlungsmaschine ei-
ne Fuller-/VerschlieBer Kombination ist, die Uber we-
nigstens zwei Transfersterne mit der Etikettierma-
schine verblockt ist, ergeben sich die bereits erwahn-
ten Vorteile auch zwischen Behandlungsmaschine
und Fuiller-/VerschlieRer Kombination. Es liegen kur-
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ze Wege vor bei trotzdem méglicher unabhangiger
Stillsetzung der einzelnen Maschinen.

[0015] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kon-
nen sich an die Fuller-/VerschlieBer Kombination
noch weitere Behandlungsmaschinen anschliel3en,
z. B. ein gesteuerter Verteilstern mit dem die auf Ab-
stand getrennt aus der Fliller-/Verschlieler Kombi-
nation auslaufenden Flaschen an eine mehrspurige
Verpackungsmaschine Ubergeben werden kdnnen.
Derartige Verteilsterne sind an sich bekannt, z. B.
aus der DE OS 10 2006 023 531 auf die hierzu in-
haltlich Bezug genommen wird. Wenn ein derartiger
Verteilstern mit der Fuller-/VerschlieRer Kombinati-
on verblockt ist, ergibt sich eine raumsparende M&g-
lichkeit, die in einer Reihe auf Abstand ankommen-
den Flaschen an eine mehrspurige Verpackungs-
maschine zu lUbergeben, ohne dass wahrenddessen
ein gegenseitiges Berlhren der Flaschen stattfindet,
d.h. die positive Flaschenhandhabung wird ununter-
brochen beibehalten Raumgreifende Verdrangungs-
strecken werden auf diese Weise vermieden. Es ist
denkbar, das Neckhandling von Flaschen bis in ei-
ne ebenfalls fir Neckhandlingtransport ausgelegte
Verpackungsmaschine hinein beizubehalten und ggdf.
gleich eine der Maschinenteilung entsprechende Tei-
lung von Gebindegruppen bei der Ubergabe zu er-
zeugen. Damit bildet auch die Verpackungsmaschi-
ne einen Bestandteil einer synchron antreibbaren Ge-
samtblockanlage, die bevorzugt ohne Zwischenpuf-
ferung auskommen kann.

[0016] Wenn die Flaschenherstellung im Einstu-
fenverfahren erfolgen soll, ist auch eine Blockung
mit einer der Blasmaschine vorgeordneten Preform-
spritzmaschine moglich, die ebenfalls bevorzugt tGiber
Transfersternréader (ggf. mit Teilungsverzugsfunkti-
on) erfolgen kann.

[0017] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei-
spiele weiter erldutert und beschrieben. Dabei zeigt:

[0018] Fig. 1 eine schematischen Draufsicht auf ei-
ne erfindungsgemafie Vorrichtung nach einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel,

[0019] Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf ein
zweites Ausflihrungsbeispiel und

[0020] Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf ein
drittes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung.

[0021] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
verschiedene Maschinen zur Herstellung, Etikettie-
rung und in dem dargestellten Beispiel zum Fillen
und VerschlielRen von Kunststoffflaschen. Im Ein-
zelnen umfasst die dargestellte Vorrichtung in der
Abfolge der einzelnen Behandlungsstufen eine Pre-
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formzuflhrung 60, eine Heizeinrichtung 50, die Blas-
maschine 10, die Etikettiermaschine 20 und die
Faller-/VerschlieRer Kombination 30, 40 sowie ei-
nen nach geschalteten, gesteuerten Verteilstern 46,
der die am Abférderband 45 in Einzelreihe ankom-
menden Flaschen auf den mehrspurigen Abférde-
rer 53 Ubergibt. Der Abférderer 53 kann bereits Be-
standteil einer nachfolgenden Verpackungsmaschi-
ne 54 sein, die beispielsweise zum gruppenweisen
Verpacken von Flaschengebinden in Schrumpffolie
und/oder einen Kartonzuschnitt ausgebildet ist. Die
Verpackungsmaschine kann beispielsweise entspre-
chend DE 42 07 725 A1 und/oder DE 44 41 700 A1
ausgebildet sein, d.h. bevorzugt mit Halsfihrungen
zum wenigstens abschnittsweise hangenden Trans-
port von Flaschen. Es sind aber auch herkémm-
liche Verpackungsmaschinen mit bodengestitztem
Flaschentransport tiber Férderbander einsetzbar.

[0022] Wie die Figur erkennen lasst, sind die ein-
zelnen Maschinen mit kurzen Abstéanden eng mitein-
ander verbunden bzw. verblockt und nur durch zwi-
schengeschaltete Transfersterne voneinander ge-
trennt. Im einzelnen durchlaufen die Preforms/Fla-
schen die nachfolgend beschriebene Stationen wie
folgt:

Zunachst werden die Preforms in der Preformver-
einzelungsmaschine 60 vereinzelt und tber eine Zu-
forderstrecke 61 dem Heizmodul 50 zugefiihrt. Sie
durchlaufen dort die Heiz- bzw. Konditionierstre-
cke mit Heizeinrichtungen 51 und werden dabei auf
die fur das Blasformen notwendige Temperatur ge-
bracht. Die Heizeinrichtung ist direkt an die Blasma-
schine 10 angeblockt und Ubergibt die Vorformlinge
Uber den Einlaufstern 11 in das Blaskarussell 13. Von
dort gelangen die dann zu Flaschen aufgeblasenen
Kunststoffbehalter Gber den Auslaufstern 12 an die
zwei Transfersterne 21 und 22, die zwischen Blas-
maschine 11 und Etikettiermaschine 20 zwischenge-
schaltet sind.

[0023] In diesen Transfersternen kénnen die Fla-
schen gegebenenfalls auf eine eventuell in der Eti-
kettiermaschine andere Teilung gebracht und auch
gegebenenfalls bereits inspiziert und/oder umfang-
lich nach einem bestimmten Merkmal zum Etikettie-
ren ausgerichtet werden, um fehlerhafte Flaschen zu
erkennen und/oder auszusortieren. Die Transferster-
ne haben nicht naher gezeigte eigene Antriebe und
kénnen so den Flaschenstrom zwischen Blasmaschi-
ne 10 und Etikettiermaschine 20 unterbrechen.

[0024] Die dargestellte Etikettiermaschine umfasst
den Einlaufstern 23, das Etikettierkarussell 24 sowie
das Auslaufrad 26. An das Karussell 24 ist ein Eti-
kettieraggregat 25 angestellt. In diesem Bereich wer-
den die durchlaufenden Flaschen etikettiert und/oder
bedruckt (ggf. auch die Etiketten selbst) Die Etiket-
ten kénnen vorgeschnitten aus einem Behélter ent-
nommen, oder von einem Etikettenband durch Ab-
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trennen hergestellt werden. Es kdnnen aber auch
Selbstklebeetiketten oder Schlauchetiketten (Slee-
ves) verarbeitet werden, wobei die Schlauchetiket-
ten Stretch- oder Schrumpfetiketten sein kénnen. Bei
konventionellen Etiketten besteht ebenfalls die Mog-
lichkeit, schrumpffahiges Folienmaterial zu verarbei-
ten, das sich nach herkdbmmlichem Aufwickeln auf ei-
ne Flasche, beispielsweise in Verbindung mit einer
Anfangs- und Endbeleimung, durch Warmebehand-
lung an die Flaschenkontur anlegen lasst. Es sind
auch kombinierte Ausstattungsvarianten denkbar. Im
Etikettierkarussell kann bevorzugt eine Bodenabstit-
zung durch ein konturangepasstes Bodenstiick erfol-
gen, um ein Ausstilpen des noch weichen und wah-
rend dem Etikettieren durch Innendruckbeaufschla-
gung belasteten Flaschenbodens zu vermeiden, wo-
bei glinstigerweise zugleich eine Abkuhlung und Ver-
festigung des Bodens herbeiflhrbar ist.

[0025] Der Auslaufstern 26 der Etikettiermaschine
Ubergibt die Flaschen dann wiederum an zwei Trans-
fersterne 31 und 32, an denen wiederum eine In-
spektion und/oder ein Teilungsverzug durchgefihrt
werden kann. Vorzugsweise wird im Bereich dieser
Transfersterne untersucht, ob die Etiketten richtig sit-
zen bzw. beschadigungsfrei sind und gegebenenfalls
wird eine neue Teilung, wie sie fir die nachfolgende
Fillmaschine erforderlich ist, bewirkt.

[0026] Der Transferstern 32 Ubergibt die Flaschen
dann an den Einlaufstern 33 der Flllmaschine 30,
in der die Flaschen gefiillt werden. Uber den Aus-
laufstern 34 gelangen die Flaschen dann in den
VerschlieBer 40, von wo sie auf die Abforderstre-
cke 50 weiter transportiert werden. Die dort im Ab-
stand der Teilung des Verschlielsers 40 ankommen-
den Flaschen kdnnen dann z.B. von einem gesteuer-
ten Greifstern 46 vom Abférderband 45 entnommen
und an einen mehrspurigen Abférderer 53 Gbergeben
werden. Diese Abférderer kdnnen beispielsweise in
nicht ndher dargestellter Weise Ketten oder Riemen
mit Greifern zum hangenden und ggf. véllig boden-
freien Transportieren der Flaschen sein.

[0027] Dadurch, dass die Blasmaschine mit der Eti-
kettiermaschine und der Fller-/VerschlieRerkombi-
nation 30, 40 Uber lediglich einige Transfersterne ver-
blockt ist, ergibt sich insgesamt ein sehr kompakter
Aufbau bei trotzdem erhdhter Flexibilitat, weil an den
durch die Transfersterne 21, 22 bzw. 31, 32 gebilde-
ten funktionalen Trennstellen eine Entkopplung zwi-
schen den Maschinen sowohl im Betrieb als auch zu
Wartungszwecken stattfinden kann.

[0028] Bei der in Fig. 2 dargestellten Variante sind
die grundsatzlichen Komponenten und der grund-
satzliche Aufbau gleich wie bei der in Fig. 1 dar-
gestellten Variante. Deshalb werden auch dieselben
Bezugszeichen verwendet. Nicht dargestellt ist hier
die Preformzufiihrung 60. Das Heizmodul 50 ist ge-
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ringflgig unterschiedlich aufgebaut, ohne dass sich
dadurch in der Funktion Unterschiede ergeben.

[0029] Die Etikettiermaschine 20 ist als modulare
Maschine ausgebildet, bei der an der Peripherie des
Karussells 24 freistehende Aggregate 27 und 28 in
bestimmten Positionen angedockt sind. Diese Ag-
gregate 27 und 28 kdnnen verandert bzw. einfach
ausgetauscht und durch andere Aggregate ersetzt
werden, so dass sich unterschiedlichste Etikettier-
aufgaben einfach durchfiihren lassen. Den Aggrega-
ten kdnnen nicht ndher gezeigte, ggf. vollautomatisch
anspleillende Vorratsstationen mit mehreren Etiket-
tenvorratsrollen zugeordnet sein, um einen moéglichst
unterbrechungsfreien Etikettierbetrieb sicher zu stel-
len.

[0030] Im weiteren Unterschied zu der in Fig. 1 dar-
gestellten Variante sind zwischen den beiden Trans-
fersternen 31 und 32 vier weitere Transfersterne 36
bis 39 angeordnet. Im Bereich dieser Transfersterne
findet eine aktive Kiihlung insbesondere der Béden
der Ublicherweise noch warmen, erst kurz vorher die
Blasmaschine verlassenden Flaschen statt, was si-
cherstellt, dass die Flaschen vor dem Einlauf in die
Fillmaschine ausreichend abgekiihlt und damit sta-
bil sind. Dies ist besonders wichtig, wenn im Fller
CO,-haltige Getranke unter Druck abgefullt werden.
Bei warmen Flaschenbdden kénnte es dann zu Be-
schadigungen im Bodenbereich und Bodenablésun-
gen beim Vorspannen kommen, wenn die Flaschen
noch zu warm und instabil waren.

[0031] Im weiteren Unterschied zur in Fig. 1 dar-
gestellten Variante ist um die gesamte Anlage ein
Schutzgehause 70 angeordnet, das die Anlagenkom-
ponenten so abschliefdt, dass gegebenenfalls sogar
unterschiedliche Druck- und Atmospharenbereiche
sowie sogar fallweise unterschiedliche Reinraum-
klassen im Bereich Blasmaschine, Etikettieraggregat
und/oder Fuller erzeugt werden kdénnen, wenn bei-
spielsweise eine sterile Verarbeitung/Umgebung er-
forderlich sein sollte. Insbesondere im Bereich der
Transfersterne 31 und 32 findet bevorzugt eine Art
Lufttrennung durch Anordnung einer entsprechenden
Abdeckung 75 statt, so dass eventuell leimhaltige
Umgebungsluft aus dem Bereich der Etikettierma-
schine nicht in Richtung Fullmaschine durch diffun-
dieren und auch aus dem Bereich der Fullmaschine
keine feuchte Luft in der anderen Richtung entwei-
chen kann. Diese Luftschleuse hilft den Fillerbereich
von externen Verunreinigungen sauber zu halten.

[0032] Die Schutzummantelung 70 kann insgesamt
so ausgebildet sein, dass ein richtiges Gehause ent-
steht, das die gesamte Vorrichtung vollumfanglich
umgibt und iber nicht néher gezeigte Tiiren und Off-
nungen dann die einzelnen Maschinen und Baugrup-
pen zuganglich sind.
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[0033] Durch die erfindungsgeméale Anordnung
werden sehr kompakte, abgeschlossene und funk-
tionsfahige Kompaktanlagen geschaffen, die wenig
Raum bei hoher Flexibilitdt und modularer Baumdg-
lichkeit zu verwirklichen erlauben.

[0034] Naturlich kann auch bei der in Fig. 2 darge-
stellten Variante an den Auslauf des Fiillers ein ge-
blockter, gesteuerter Verteilerstern angeordnet sein,
der die in einer Reihe auslaufenden Flaschen auf
eine(n) mehrbahnige(n) Abférderer/Verpackungsma-
schine Ubertragt.

[0035] Fig. 3 zeigt eine Weiterbildung der in Fig. 1
gezeigten Ausfiihrung mit einer im Einstufenverfah-
ren arbeitenden Blasmaschine, d.h. unmittelbar vor-
gelagerter Herstellung der Preformen fir Kunsstoff-
flaschen. Die einzelnen Komponenten der Vorrich-
tung V sind in Modulbauweise kompakt zueinander
angeordnet, und umfassen einen Spritzrotor 100, der
bevorzugt mit einem zumindest teilweise mitdrehen-
den Extruder 200 kombiniert ist und mit einer an-
grenzenden, hier als Konditionierkreis ausgebildeten
Konditionierstrecke 300 zusammenwirkt, deren meh-
rere Kihl- und/oder Heizstationen 400 zugeordnet
sind. Die Konditionierstrecke 300 kooperiert mit ei-
nem Transferstern 11, der seinerseits mit dem Blas-
rotor zum Streckblasen der Flaschen zusammenar-
beitet. Am Spritzrotor 100 sind zum Beispiel im Um-
fangsbereich viele SpritzgielRformen 100’ angeord-
net, In der Konditionierstrecke 300 sind Transfer-
spreizdorne 400 als Transferelemente an bewegli-
chen Armen eines Teilungsverzugssterns 430 vorge-
sehen. Der Transferstern 11 weist ebenfalls Trans-
port- oder Transferelemente auf, die vom Spritzrotor
100 kommenden Preformen zu den Blasformen des
Blasrotors 13 zu transferieren. Weitere Details einer
geeigneten Einstufenmaschine sind dem Dokument
WO 2009/049848 A2 entnehmbar, das ausdricklich
einbezogen wird.
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Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Kunststofffla-
schen mit einer Blasmaschine (10), einer Etikettier-
maschine (20) und wenigstens einer weiteren Be-
handlungsmaschine (30, 40), wie Rinser, Sterilisator,
Filler, Verschlielier oder dergleichen,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Transport der Flaschen von Maschine (10; 20;
30) zu Maschine Transfersterne (21, 22, 31, 32) so
angeordnet sind, dass die Flaschen ohne Puffer zwi-
schen den wenigstens drei Maschinen transportiert
werden,
wobei zwischen Blasmaschine und Etikettiermaschi-
ne wenigstens zwei Transfersterne (21, 22) angeord-
net sind, von denen wenigstens einer zum Teilungs-
verzug dient,
wobei zur Ubergabe zwischen den Maschinen bzw.
Transfersternen aktive und/oder passive Klammern
zum positiven Greifen und Ubergeben der Flaschen
vorgesehen sind, und
wobei die weitere Behandlungsmaschine eine Ful-
ler-/Verschlieler Kombination (30, 40) ist, die Uber
wenigstens zwei Transfersterne (31, 32) mit der Eti-
kettiermaschine (20) verblockt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei von den
Transfersternen wenigstens einer fir Inspektionsauf-
gaben und/oder zum Ausrichten von Flaschen vorge-
sehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Maschinen (10, 20, 30) und die Transfersterne
(21, 22; 31, 32) so angeordnet und ausgebildet sind,
dass eine durchgehende, insbesondere gleichblei-
bende Neckhandlungsebene auch fiir verschiedene
FlaschengrofRen gebildet wird.

4. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Ubergabe und
der Transfer aus der Blasmaschine unter Beibehal-
tung der Ausrichtung in der Entnahmeposition der
Flaschen aus der Blasform bis zur Etikettiermaschine
zum stellungsgerechten Etikettieren stattfindet.

5. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Transfersterne
als einzelne Module mit eigenem Antrieb und Stan-
dardschnittstelle ausgebildet sind.

6. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriche, wobei die Etikettiermaschi-
ne als Modulmaschine mit Wechselaggregaten (27,
28) zum Etikettieren, Drucken, Ausrichten und/oder
Inspizieren ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche, wobei mit dem Auslauf (45)
der Filler-/Verschlie3er Kombination (30, 40) ein ge-
steuerter Verteilstern (46) verblockt ist, der die auf
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Abstand auslaufenden Flaschen an eine mehrspuri-
ge Verpackungsmaschine (50) Ubergibt.

8. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriche, wobei zwischen Etikettier-
maschine und einer nachgeschalteten Fillmaschine
(30) eine Behalterbodenkuhlung (36-39) zwischen-
geschaltet ist.

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprliche, wobei die wenigstens drei
Maschinen von miteinander verbundenen Gehausen
(70) umschlossen sind, die es erlauben, unterschied-
liche Atmosphéren und/oder Dricke im Bereich der
einzelnen Maschinen zu verwirklichen.

10. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspruche, wobei im Bereich der Trans-
fersterne Ubergabepunkte zum Ausleiten und/oder
Einfihren von Behaltern vorgesehen sind.

11. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriche, wobei wenigstens einer
der zwei Transfersterne (31, 32) zwischen Etikettier-
maschine (20) und Fuller-/VerschlieRer Kombination
(30, 40) zum Teilungsverzug dient.

12. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass bei Stillsetzen eines Transfers-
terns zwischen der Blasmaschine und der Etikettier-
maschine eine Abkopplung zwischen Blas- und Eti-
kettiermaschine stattfindet.

13. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass noch funktionsfahige Maschinen
leer gefahren werden kénnen, wahrend vorgeschal-
tete Maschinen angehalten werden.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die Vor-
richtung so ausgebildet ist, dass die Blasmaschine
bei angehaltener Etikettiermaschine noch leer gefah-
ren werden kann, insbesondere durch Flaschenaus-
wurf.

15. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass eine Tippfunktion zur Stérbesei-
tigung durchfihrbar ist, ohne die vor- bzw. nachge-
schaltete Maschine laufen lassen zu missen.

16. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass einzelne Maschinen unabhan-
gig von den anderen betreibbar sind, insbesondere
bei Umrustarbeiten.
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17. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspruche, wobei die Transfersterne
zwischen angrenzenden Maschinen stilllegbar sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei durch ein-
faches Wechseln der Etikettieraggregate die Etiket-
tiermaschine an unterschiedliche Etikettieraufgaben
anpassbar ist.

19. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Ansprliche, wobei die Blasmaschine
(10) mit einer der Blasmaschine (10) vorgeordneten
Preformspritzmaschine tber Transfersternrader ver-
blockt ist.

20. Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spruche 1 bis 18, wobei die Vorrichtung in der Abfol-
ge der einzelnen Behandlungsstufen eine Preformzu-
fihrung (60), eine Heizeinrichtung (50), die Blasma-
schine (10), die Etikettiermaschine (20) und die Ful-
ler-/VerschlieRer Kombination (30, 40) umfasst.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, wobei die Vor-
richtung so ausgebildet ist, dass die Preforms in der
Preformzufiihrung (60) vereinzelt und Uber eine Zu-
forderstrecke (61) der Heizeinrichtung (50) zugefiihrt
werden, wo sie eine Heiz- bzw. Konditionierstrecke
mit Heizeinrichtungen (51) durchlaufen und auf die
fur das Blasformen notwendige Temperatur gebracht
werden.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, wobei
die Heizeinrichtung direkt an die Blasmaschine (10)
angeblockt und so ausgebildet ist, dass sie die Vor-
formlinge Gber einen Einlaufstern (11) in das Blaska-
russell (13) Ubergibt.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei die Vor-
richtung so ausgebildet ist, dass die dann zu Fla-
schen aufgeblasenen Kunststoffbehalter Gber einen
Auslaufstern (12) der Blasmaschine (10) an die zwei
Transfersterne (21, 22) leitbar sind, die zwischen
Blasmaschine (10) und Etikettiermaschine (20) zwi-
schengeschaltet sind.

24. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass die Etiketten der Etikettierma-
schine (20) vorgeschnitten aus einem Behalter ent-
nommen, oder von einem Etikettenband durch Ab-
trennen hergestellt werden.

25. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass in der Etikettiermaschine (20)
Selbstklebeetiketten oder Schlauchetiketten (Slee-
ves) verarbeitbar sind.

26. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriche, wobei im Etikettierkarus-
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sell der Etikettiermaschine (20) eine Bodenabstit-
zung durch ein konturangepasstes Bodenstlck er-
folgt, um ein Ausstlilpen des noch weichen und wah-
rend dem Etikettieren durch Innendruckbeaufschla-
gung belasteten Flaschenbodens zu vermeiden.

27. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Blasmaschine
(10) mit der Etikettiermaschine (20) und der Fuller-/
VerschlieBer Kombination (30, 40) tber lediglich ei-
nige Transfersterne verblockt ist, sodass sich insge-
samt ein sehr kompakter Aufbau bei trotzdem erhéh-
ter Flexibilitat ergibt.

28. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, wobei die Vorrichtung so
ausgebildet ist, dass an den durch die Transfersterne
(21, 22, 31, 32) gebildeten funktionalen Trennstellen
eine Entkopplung zwischen den Maschinen sowohl
im Betrieb als auch zu Wartungszwecken stattfinden
kann.

29. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei an der Pe-
ripherie eines Karussells (24) der Etikettiermaschine
(20) freistehende Aggregate (27, 28) in bestimmten
Positionen angedockt sind, wobei die Aggregate (27,
28) verandert oder ausgetauscht und durch andere
Aggregate ersetzt werden kdnnen.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, wobei den Ag-
gregaten (27, 28) vollautomatisch anspleilende Vor-
ratsstationen mit mehreren Etikettenvorratsrollen zu-
geordnet sind.

31. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriche, wobei zwischen der Ful-
ler-/Verschliefier Kombination (30, 40) und der Etiket-
tiermaschine (20) vier weitere Transfersterne (36, 37,
38, 39) angeordnet sind, in deren Bereich eine aktive
Kihlung der Béden der Flaschen stattfindet.

32. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprliche, wobei um die gesamte An-
lage ein Schutzgehause (70) angeordnet, das die An-
lagenkomponenten so abschlief3t, dass unterschiedli-
che Reinraumklassen im Bereich Blasmaschine (10),
Etikettiermaschine (20) und/oder Filler-/VerschlieRer
Kombination (30, 40) erzeugt werden kdénnen.

33. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei zwischen
der Etikettiermaschine (20) und der Fuller-/Verschlie-
Rer Kombination (30, 40) eine Luftschleuse (75) an-
geordnet ist, so dass eventuell leimhaltige Umge-
bungsluft aus dem Bereich der Etikettiermaschine
(20) nicht in Richtung Fuller-/Verschlieller Kombinati-
on (30, 40) durch diffundieren und auch aus dem Be-
reich der Flller-/VerschlieBer Kombination (30, 40)
keine feuchte Luft in der anderen Richtung entwei-
chen kann.
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34. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei zwischen
der Blasmaschine (10) und der Etikettiermaschine
(20) eine Luftschleuse (75) angeordnet ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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