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(57) Abstract: The invention relates to a heating device (H) for the thermal conditioning of preforms (1) made of a thermoplastic
material at a temperature profile that is suitable for a blow moulding, and a blow moulding machine (B) having a heating device (H)
of this type. The heating device (H) has multiple heating units (30, 30") arranged behind one another along a heating section (24) and
transport means (33) for transporting the preforms (1) on a transport path (55) along the heating section (24) and along the heating
units (30, 30"). The transport means (33) are connected in a chain-like manner to form a closed continuous transport chain (50) and
have a rotary drive body (52) that cooperates with a first engaging device (51) that is driven and arranged such that it circulates at a
distance to the transport chain (50) in order to introduce a rotational movement thereof about a longitudinal axis of the transport
means (33) via engagement in the rotary drive body (52). The heating device (H) has a first heating section with first heating units
(30) for the uniform heating of the preforms (1) in the peripheral direction thereof, and a second heating section with second heating
units (30" for the non-uniform heating of the preforms (1) in the peripheral direction thereof (preferential heating). The first
engaging device (51) is arranged in such a way that it is engaged with the rotary drive body (52) in the region of the first heating
section, and it is not engaged with the rotary drive body (52) in the region of the second section. The heating device (H) has a second
engaging

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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3)

device (45, 45', 45") that can be driven and is arranged such that it circulates at a distance to the transport chain (50), said second
engaging device being arranged in such a way that it is engaged with the rotary drive body (52) in the region of the second heating
section and also has the translation speed of the transport chain (50). The invention also relates to a method for the thermal
conditioning of preforms.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Heizvorrichtung (H) zur thermischen Konditionierung von aus einem
thermoplastischen Material bestehenden Vorformlingen (1) auf ein fiir eine Blasformung geeignetes Temperaturprofil sowie eine
Blasmaschine (B) mit einer solchen Heizvorrichtung (H). Die Heizvorrichtung (H) weist mehrere entlang einer Heizstrecke (24)
hintereinander angeordnete Heizeinrichtungen (30, 30" auf und Transportmittel (33) zum Transport der Vorformlinge (1) auf
einem Transportweg (55) entlang der Heizstrecke (24) und entlang der Heizeinrichtungen (30, 30"). Die Transportmittel (33) sind
kettenartig zu einer geschlossen umlaufenden Transportkette (50) verbunden und weisen einen Drehantriebskorper (52)) auf, der
mit einer beabstandet zur Transportkette (50) umlaufend angeordneten und angetrichenen ersten Eingriffseinrichtung (51)
zusammenwirkt zur Einbringung einer Eigenrotationsbewegung um eine Langsachse des Transportmittels (33) durch Eingriff in
den Drehantriebskérper (52). Die Heizvorrichtung (H) hat einen ersten Heizabschnitt mit ersten Heizeinrichtungen (30) zur
gleichméBigen Temperierung der Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung und einen zweiten Heizabschnitt mit zweiten
Heizeinrichtungen (30') zur ungleichméBigen Temperierung der Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung (Preferential
Heating). Die erste Eingriffseinrichtung (51) ist so angeordnet, dass sie im Bereich des ersten Heizabschnittes in Eingriff mit dem
Drehantriebskorper (52) ist und im Bereich des zweiten Abschnittes auler Fingriff mit dem Drehantriebskérper (52) ist. Die
Heizvorrichtung (H) weist eine zweite, beabstandet zur Transportkette (50) umlaufend angeordnete und antreibbare
Eingriffseinrichtung (45, 45', 45") auf, die so angeordnet ist, dass sie im Bereich des zweiten Heizabschnittes in Eingrift mit dem
Drehantriebskérper (52) ist und dabei die Translationsgeschwindigkeit der Transportkette (50) aufweist. Weiterhin betritft die
Erfindung ein Verfahren zur thermischen Konditionierung von Vorformlingen.
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~Beschreibung

Heizvorrichtung und Verfahren zur thermischen Konditionierung von fiir die

Blasformung vorgesehenen Vorformlingen

Die Erfindung betrifft eine Heizvorrichtung zur thermischen Konditionierung von fur die
Blasformung vorgesehenen Vorformlingen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und

eine Blasmaschine nach Anspruch 13.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur inhomogenen Temperierung von

Vorformlingen nach dem Oberbegriff von Anspruch 14.

Generell geht es um das Gebiet des Preferential Heating, also um die ungleichmaRige
Temperierung von Vorformlingen in deren Umfangsrichtung. Eine derartige
ungleichmiRige Temperierung mit starker erwdrmten Umfangsbereichen und mit weniger
stark erwarmten Umfangsbereichen wird beispielsweise angewendet, wenn aus den
Vorformlingen Behélter hergestellt werden sollen, deren Querschnitt von einer
kreisrunden Form abweicht. Die Abweichung kann beispielsweise darin bestehen, dass
Behalter mit ovalem Querschnitt oder beispielsweise mit dreieckigem oder viereckigem

Querschnitt produziert werden sollen.

Bei einer Behilterformung durch Blasdruckeinwirkung werden Vorformlinge aus einem
thermoplastischen Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET (Polyethylen-
terephthalat), innerhalb einer Blasmaschine unterschiedlichen Bearbeitungsstationen
zugefuhrt. Typischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine Heizvorrichtung sowie
eine Blaseinrichtung auf, in deren Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch
biaxiale Orientierung zu einem Behalter expandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe

von Druckluft, die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet wird. Der
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verfahrenstechnische Ablauf bei einer derartigen Expansion des Vorformlings wird in der
DE 43 40 291 A erlautert.

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Behélterformung wird in der DE 42 12
583 A1 beschrieben. Moglichkeiten zur Temperierung der Vorformlinge werden in der DE
23 52 926 A1 erlautert.

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung kénnen die Vorformlinge sowie die geblasenen
Behalter mit Hilfe unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen transportiert werden.
Bewiahrt hat sich insbesondere die Verwendung von Transportdornen, auf die die
Vorformlinge aufgesteckt werden. Die Vorformlinge konnen aber auch mit anderen
Trageinrichtungen gehandhabt werden. Die Verwendung von Greifzangen zur
Handhabung von Vorformlingen und die Verwendung von Spreizdornen, die zur Halterung
in einen Miindungsbereich des Vorformlings einfuhrbar sind, gehéren ebenfalls zu den

verfugbaren Konstruktionen.

Eine Handhabung von Behaltern unter Verwendung von Ubergaberadern wird
beispielsweise in der DE 199 06 438 A1 bei einer Anordnung des Ubergaberades

zwischen einem Blasrad und einer Ausgabestrecke beschrieben.

Die bereits erlauterte Handhabung der Vorformlinge erfolgt zum einen bei den
sogenannten Zweistufenverfahren, bei denen die Vorformlinge zunéchst in einem
Spritzgussverfahren hergestellt, anschlieRBend zwischengelagert und "erst spater
hinsichtlich ihrer Temperatur konditioniert und zu einem Behélter aufgeblasen werden.
Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den sogenannten Einstufenverfahren, bei
denen die Vorformlinge unmittelbar nach ihrer spritzgusstechnischen Herstellung und
einer ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert und anschlieBend aufgeblasen

werden.

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind unterschiedliche Ausfuhrungsformen
bekannt. Bei Blasstationen, die auf rotierenden Transportradern angeordnet sind, ist eine
buchartige Aufklappbarkeit der Formtrager haufig anzutreffen. Es ist aber auch mdoglich,
relativ zueinander verschiebliche oder andersartig gefuhrte Formtrdger einzusetzen. Bei
ortsfesten Blasstationen, die insbesondere dafiir geeignet sind, mehrere Kavitdten zur

Behalterformung aufzunehmen, werden typischerweise parallel zueinander angeordnete
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Platten als Formtrager verwendet.

Die Herstellung der eingangs erwidhnten unrunden Behalter wird bereits in der US
3,775,524 beschrieben. Es erfolgt zundchst eine symmetrische Temperierung der
Vorformlinge, anschlieBend wird die Temperatur in ausgewéhlten Bereichen selektiv
erhoht. Weitere Varianten zur Herstellung von Temperaturprofilierungen in
Umfangsrichtung des Vorformlings werden ebenfalls in der US 3,632,713, der US
3,950,459 sowie der US 3,892,830 beschrieben. Eine Temperaturkonditionierung durch
selektive Abschattung wird in der DE 33 14 106 A1 angegeben.

Aus der US 5292243 ist es bekannt, gleichzeitig zwei Vorformlinge einer
Temperaturkonditionierung in Umfangsrichtung zu unterziehen. In der EP 0 620 099 B1
und der inhaltsgleichen DE 694 01 024 T2 findet sich eine Zusammenstellung von aus
dem Stand der Technik bekannten Verfahren zur Temperaturkonditionierung von

Vorformlingen.

Weiterhin ist im Stand der Technik bekannt, einen Vorformling zunéchst in einem ersten
Heizungsabschnitt einer Heizvorrichtung in Umfangsrichtung homogen, das heif3t
gleichméRig zu erwdrmen, und anschlieBend in einem zweiten Heizungsabschnitt in
Umfangsrichtung das gewiinschte Temperaturprofil zu erzeugen. Einen solchen Stand der
Technik zeigt die WO 97/32713 mit einem schrittweise arbeitenden Rotationsantrieb fur
die Vorformlinge. Die US 5,853,775 offenbart zwei Heizungsabschnitte mit einer ebenfalls
schrittweise umlaufenden Transportkette mit einer Vielzahl von Vorformlingen tragenden
Kettengliedern in Form von Transportdornen. In einer ersten Heizstation erfolgt zunéachst
eine homogene Erwarmung der Vorformlinge und in einer der ersten Station
gegeniberliegenden zweiten Heizstation erfolgt eine in Umfangsrichtung ungleichméagige:
Erwarmung der Vorformlinge. In beiden Heizstationen werden die Vorformlinge mittels

einer nur der jeweiligen Heizstation zugeordneten Kette gedreht.

Die DE 10 2007 016 027 A1 lehrt eine Vorrichtung fur das Preferential Heating, bei der
eine Drehbewegung der Vorformlinge von einem Profilstrang erzeugt wird, der mit einem
Zahnrad des Transportmittels zusammenwirkt, das den Vorformling durch die Heizstrecke
tragt und das gemeinsam mit weiteren Transportmitteln zu einer umlaufenden

Transportkette verbunden ist. Der Profilstrang lauft beabstandet von der Transportkette
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um die Heizstrecke um und kdammt mit dem Zahnrad des Transportmittels. Dabei wird der

Profilstrang mit konstanter oder variierender Umlaufgeschwindigkeit angetrieben.

Die bisher im Stand der Technik zur Verfugung stehenden Verfahren und Vorrichtungen
erweisen sich teilweise als kompliziert im Aufbau, als wenig flexibel einsetzbar und als
umbauintensiv, falls von der ungleichméBigen Temperierung von Vorformlingen wieder
~ auf eine gleichmaRige Temperierung von Vorformlingen umzustellen ist, z.B. bei einem

Wechsel in der Produktion.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein verbessertes Verfahren der
einleitend genannten Art anzugeben, das in einfacher Weise die konstruktive Maoglichkeit

fur das Preferential Heating eréffnet und dabei flexibel einsetzbar ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, bei dem die Temperierung in einer
Heizvorrichtung erfolgt, die mehrere entlang einer Heizstrecke hintereinander
angeordnete Heizeinrichtungen aufweist, wobei Transportmittel die Vorformlinge auf
einem Transportweg entlang der Heizstrecke und entlang der Heizeinrichtungen fuhren.
Die Transportmittel werden kettenartig zu einer geschlossen umlaufenden Transportkette
verbunden. Es kann sich dabei um ein Heizrad handeln oder um eine von Umlenkradern
in einer beliebigen Grundkontur gefihrte Kette. Das Transportmittel kann z.B. ein
Transportdorn sein, insbesondere ein in den Mindungsbereich des Vorformlings
innenseitig klemmend eingreifender Transportdorn, von dem ein Vorformling hdangend
gehalten ist. Das Transportmittel l&uft in der Heizvorrichtung um und Ubernimmt die
Vorformlinge wahrend eines Umlaufes, haltert sie auf einem Transportweg und gibt die
temperierten Vorformlinge wieder ab. Es sind aber auch Transportmittel bekannt, die mit
in die Blasstation laufen. In einem ersten Heizabschnitt der Heizvorrichtung werden die
Vorformlinge einer gleichmaRigen Temperierung in deren Umfangsrichtung unterzogen
unter Drehung der Vorformlinge um deren Langsachse. In einem zweiten Heizabschnitt
der Heizvorrichtung erfolgt eine ungleichmagige Temperierung der Vorformlinge in deren
Umfangsrichtung  (Preferential Heating). An den Transportmitteln ist ein
Drehantriebskorper angeordnet, z.B. ein Zahnrad, an den eine beabstandet zur
Transportkette umlaufend angeordnete und angetriebene erste Eingriffseinrichtung
angreift, z.B. ein Dorndrehriemen, zur Einbringung einer Eigenrotationsbewegung um eine
Langsachse des Transportmittels, wobei diese erste Eingriffseinrichtung im Bereich des
ersten Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskorper gebracht wird und im
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Bereich des zweiten Heizabschnittes auBer Eingriff mit dem Drehantriebskérper gebracht
~wird. Erfindungsgemal? wird eine zweite Eingriffseinrichtung  beabstandet zur
Transportkette antreibbar umlaufend angeordnet, die z.B. in gleicher Art wie die erste
Eingriffseinrichtung ausgefiihrt sein kann, z.B. ebenfalls als ein Dorndrehriemen. Diese
zweite Eingriffseinrichtung wird im Bereich des zweiten Heizabschnittes in Eingriff mit dem
Drehantriebskérper gebracht und halt den Drehantriebskérper drehfest, insbesondere
indem sie auf eine gIeiChe Translationsgeschwindigkeit wie die Tfansportkette gehalteh

wird.

Mit Vorteil dreht die zweite Eingriffseinrichtung nach einem Halten des Eingriffskérpers
und vor der Aufhebung des Eingriffs in den Eingriffskorper den Vorformling um einen
vorgegebenen Winkel um dessen Langsachse, wobei dieser Winkel insbesondere
einstellbar ist. Dies kann erforderlich sein, um den ungleichméaBig temperierten

Vorformling in einer gewiinschten Drehpositionierung in die Blasstation zu Gbergeben.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den nachfolgenden
Vorrichtungsanspriichen angegeben, deren Merkmale in verfahrensmafiger Umsetzung
in analoger Weise bei dem beschriebenen Verfahren einsetzbar sind, und ergeben sich

aus der detaillierten Beschreibung zu den Figuren.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, verbesserte Heizvorrichtungen
der einleitend genannten Art anzugeben, die in einfacher Weise die Méglichkeit fir das

Preferential Heating er6ffnen und dabei flexibel einsetzbar sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch Heizvorrichtungen zur thermischen
Konditionierung von aus einem thermoplastischen Material bestehenden Vorformlingen
auf ein fur eine Blasformung geeignetes Temperaturprofii gelést, wobei die
Heizvorrichtung mehrere entlang einer Heizstrecke hintereinander angeordnete
Heizeinrichtungen aufweist. Die Heizvorrichtung weist mehrere Transportmittel auf zum
Transport der Vorformlinge auf einem Transportweg entlang der Heizstrecke und entlang
der Heizeinrichtungen. Die Transportmittel sind kettenartig zu einer geschlossen
umlaufenden Transportkette verbunden. Die Kette kann auch als ein Heizrad ausgefihrt
sein, im Regelfall ist die Kette aber Gber Umlenkrader gefuhrt und spannt eine beliebige
Grundkontur auf. Ein typisches Transportmittel stellt ein Transportdorn dar, insbesondere
ein in den Mundungsabschnitt eines Vorformlings klemmend eingreifender Klemmdorn, an
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dem der Vorformling hangend gehalten ist. Die Transportmittel sind zur Ubernahme, zum
Halten und zur Abgabe der Vorformlinge wéhrend eines Kettenumlaufs ausgebildet, wobei
auch maoglich ist, dass das Transportmittel mit in die Blasstation lauft. Die Transportmittel
weisen einen Drehantriebskérper auf, z.B. ein Zahnrad, der mit einer beabstandet zur
Transportkette umléufend angeordneten und angetriebenen ersten Eingriffseinrichtung,
z.B. einem Dorndrehriemen, zusammenwirkt zur Einbringung einer
Eigenrotationsbewégung um eine Léngéachse des Transportmittels durch Eingriff in den
Drehantriebskérper. Die Heizvorrichtung hat einen ersten Heizabschnitt mit ersten
Heizeinrichtungen, typischerweise handelt es sich dabei um sogenannte Heizkdsten mit
auf einer Seite des Transportweges angeordneten Heizelementen bzw. Heizstrahlern,
denen gegeniberliegend auf der anderen Seite des Transportweges Reflektoren
angeordnet sind, wobei die Vorformlinge durch den Zwischenbereich gefuhrt werden. In
diesem ersten Heizabschnitt erfolgt eine gleichméaBige Temperierung der Vorformlinge in
deren Umfangsrichtung. Die Heizvorrichtung hat einen zweiten Heizabschnitt mit zweiten
Heizeinrichtungen, bei denen es sich typischerweise um Heizkasten mit auf beiden Seiten
sich gegenuberliegend angeordneten Heizelementen bzw. Heizstrahlern handeln kann, in
deren Mitte die Vorformlinge hindurchgefilhrt werden. In diesem zweiten Heizabschnitt
erfolgt eine ungleichmaRige Temperierung der Vorformlinge in deren Umfangsrichtung
(Preferential Heating), wobei die erste Eingriffseinrichtung so angeordnet ist, dass sie im
Bereich des ersten Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskorper ist und im
Bereich des zweiten Abschnittes auRer Eingriff mit dem Drehantriebskérper ist. Im ersten
Heizabschnitt werden die Vorformlinge fur die VergleichmaBigung der Beheizung in
Eigenrotation versetzt, insbesondere in eine kontinuierliche. Erfindungsgemal weist die
Heizvorrichtung eine zweite, beabstandet zur Transportkette umlaufend angeordnete und
angetriebene Eingriffseinrichtung auf, z.B. einen zweiten Dorndrehriemen. Diese zweite
Eingriffseinrichtung ist so angeordnet, dass sie im Bereich des zweiten Heizabschnittes in
Eingriff mit dem Drehantriebskérper ist und dabei die Translationsgeschwindigkeit der
Transportkette aufweist.

Mit den erfindungsgeméaRen Losungen wird erreicht, dass das Verfahren und die
Vorrichtung z.B. durch Umschalten der Geschwindigkeit der zweiten Eingriffseinrichtung
von Preferential Heating auf eine gleichmaRige Temperierung gleichermafien fur beide
Temperierungsmodi einsetzbar ist. Weiterhin ergeben sich Vorteile im Aufbau und die
Méglibhkeit, den Vorformling vor der Ubergabe in die Blasstation noch um einen

vorbestimmten Umfangswinkel zu positionieren.
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben oder ergeben sich aus den Figuren in Verbindung mit der
Figurenbeschreibung.

Es ist méglich, die zweite Eingriffseinrichtung mit einem eigenen Antrieb zu versehen. Es
ergibt sich dadurch eine hohe Flexibilitat bei der Einstellung der Umlaufgescihwindigkeit.
Es ist dann allerdings in der Regel eine Synchronisierung mit der Bewegung der
Transportkette erforderlich. Letzteres ist entbehrlich, wenn der Antrieb fur die
Eingriffseinrichtung von der Transportkette abgegriffen wird. Dazu kann die zweite
Eingriffseinrichtung mit Vorteil z.B. wenigstens ein Koppelelement aufweisen, das zur
Bewegungskopplung in koppelnden Eingriff mit den Transportmitteln verfahrbar ist,
insbesondere kurvengesteuert verfahrbar ist. Ein solches Koppelelement kénnte auch als
Mitnehmer bezeichnet werden. Insbesondere kann z.B. in jedes Kettenglied der
Transportkette ein zugeordneter Mitnehmer eingreifen, insbesondere wenn die

Eingriffseinrichtung ebenfalls als Kette ausgefuhrt ist.

Ein bevorzugtes Transportmittel stellen Transportdorne dar, insbesondere solche, die als
in den Mundungsabschnitt der Vorformlinge einfuhrbare Klemmdorne ausgebildet sind.
Diese Transport- bzw.- Klemmdorne stellen keine Behinderung fur die Temperierung dar

und erleichtern Ubergabevorgéange.

Obwohl die Drehantriebskérper beliebig ausgefiihrt werden koénnen erweisen sich
Zahnrader als bevorzugt, da ein rutschfestes und verschleiBarmes Eingreifen erfolgen

kann, z.B. wenn die erste Eingriffseinrichtung als Zahnriemen ausgefthrt ist.

Eine einfache Konstruktion einer Transportkette weist voneinander beabstandet
angeordnete Umlenkrader auf, tUber die die Kette geflhrt ist. Bevorzugt erfolgt die
Fuhrung so, dass gekrimmte Umlaufabschnitte im Bereich der Umlenkréder und lineare
Umilaufabschnitte in den dazwischenliegenden Bereichen entstehen. Dies hat den Vorteil,
dass die Heizeinrichtungen in den linearen Umlaufabschnitten angeordnet werden
konnen, wo einfache Bewegungsmuster vorliegen und/oder ein den Transportdorn zu
Eigenrotation antreibender oder ein den Transportdorn festhaltender Eingriff am

Transportdorn bzw. generell am Transportmittel leicht realisierbar ist.
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Einfache konstruktive Verhaltnisse liegen dann vor, wenn die zweite Eingriffseinrichtung
als Zahnriemen ausgebildet ist. Dies erweist sich auch unter dem Aspekt der zu
bewegenden Massen als bevorzugte Ausfuhrungsform. Insbesondere ist bevorzugt, diese
zweite Eingriffseinrichtung in einem linearen Umlaufabschnitt anzuordnen. Wie oben

erlautert liegen hier leicht beherrschbare Bewegungsmuster vor.

Fur ein méglicherweise gewinschtes Drehen des Vorformlings in eine gewlnschte
Umfangspositionierung erweist es sich als vorteilhaft, dass der die zweite
Eingriffseinrichtung ausbildende Zahnriemen Uber einen Teilumfang entlang eines
Umlenkrades der Transportkette und dabei in Eingriff mit dem Drehantriebskorper
stehend von einem Fihrelement gefuhrt ist. In diesem Teilumfang laufen die
Transportkette und die zweite Eingriffseinrichtung aufgrund ihrer verschiedenen
Umlaufradien bei unterschiedlichen Winkelgeschwindigkeiten, was fur eine gezielte
Vorformlingsdrehung ausnutzbar ist. Besonders bevorzugt ist dabei, dass das
Fuhrelement verschieblich ausgefuhrt ist. Es ist dabei z.B. daran gedacht, das
Fuhrelement den genannten (berstrichenen Teilumfang, in dem noch Eingriff besteht,
vergroRernd oder verkleinernd zu verschieben, um die damit erreichte

Vorformlingsdrehung einzustellen.

Fur eine hohe Genauigkeit der Bewegungen und fir eine Steuerbarkeit ist es bevorzugt,

dass der Eingriff der zweiten Eingriffseinrichtung kurvengesteuert ausgefihrt ist.

Aus allen verfugbaren Ausfiihrungsvarianten einer Eingriffseinrichtung -erweist es sich fiir
eine langzeitstabile Verwendbarkeit bei geringem Gewicht und guter Handhabbarkeit als
vorteilhaft, die zweite Eingriffseinrichtung z.B. als eine umlaufende Eingriffskette
auszufuhren mit mehreren aneinandergereihten Kettengliedern. Dabei weist bevorzugt
jedes Kettenglied einen mit einem Drehantriebskérper in eine Eingriffsposition
verfahrbaren Eingriffskérper auf, insbesondere einen kurvengesteuert verfahrbaren

Eingriffskérper, und/oder ein Koppelelement bzw. Mitnehmer wie weiter oben erlautert.

Zur Bereitstellung eines Raumes fur das Wegfiihren der ersten Eingriffseinrichtung von
der Transportkette erweist es sich als bevorzugt, die Eingriffskette aus zwei in vertikaler
Richtung zueinander beabstandet angeordneten Ketteneinheiten auszubilden. Diese
Ketteneinheiten sind mit Vorteil bewegungsgekoppeit ausgefuhrt, und zwischen ihnen
wird die erste Eingriffseinrichtung weg von der Transportkette gefihrt
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Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform einer Eingriffseinrichtung ist dadurch
realisierbar, dass der Eingriffskérper als verfahrbarer Schwenkhebel mit Innenverzahnung
ausgebildet ist. Dieser Schwenkhebel kénnte z.B. direkt auf den Drehantriebskérper des
Transportmittels angreifen. Bevorzugt treibt dieser Schwenkhebel aber eine mit dem
Eingriffskorper kdmmende Riemenscheibe an, die mit dem Drehantriebskérper in
kammenden Eingriff bringbar ist. Weiter bevorzugt ist die Riemenscheibe als Teilsegment
einer Scheibe, also als Scheibensegment ausgefuhrt. Um die Riemenscheibe nicht direkt
mit dem Schwenkhebel antreiben zu mussen ist es bevorzugt, dass dies Uber ein von
dem Schwenkhebel angetriebenes Ritzel erfolgt, das insbesondere auf einer
gemeinsamen Welle mit der Riemenscheibe angeordnet ist. Es kann auf diese Weise

auch ein Ubersetzungsverhaltnis realisiert werden.

Die vorstehend beschriebene Heizvorrichtung kann insbesondere in einer Blasmaschine
Verwendung finden. Der Begriff der Blasmaschine meint auch solche Maschinen, in
denen ein Recken der Vorformlinge z.B. mit einer Reckstange wahrend der Einleitung von

Blasgas oder von einem anderen Blasmedium zur blasformenden Umwandlung erfolgt.

In Verbindung mit den nachfolgenden Figuren soll die Erfindung néher erldutert werden

anhand von Ausfuhrungsbeispielen. Es zeigen:
Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer Blasstation zur Herstellung von
Behaltern aus Vorformlingen,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Blasform, in der ein Vorformling gereckt und

expandiert wird,

Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines grundséatzlichen Aufbaus einer

Vorrichtung zur Blasfbrmung von Behaltern,

Fig. 4 eine Skizze zu einem ersten Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung in

einer Aufsicht,

Fig. 5 eine Seitenansicht zu einem zweiten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung,

Fig. 6a, 6b  vergréBerte Ansichten .zu dem Ausfihrungsbeispiel der Figur 5 im
Eingriffsbereich der zweiten Eingriffseinrichtung in die Transportkette,
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Fig. 7 eine Detailansicht aus Figur 4 im Bereich des Kopfrades,

Fig.8 perspektivische Ansichten zu Details aus Figur 7 im Bereich des zweiten
Heizabschnittes, und

Fig. 9 Schnittansichten von oben zum Gegenstand in der linken Bildhélfte von Fig. 8.

Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umformung von Vorformlingen (1) in
Behalter (2) ist in den Fig. 1 und 2 dargestellt. Anhand dieser Figuren soll lediglich in
grundséatzlicher Art der Prozess der Blasformung von Behéltern (2) aus Vorformlingen (1)

erlautert werden.

Die dargestellte Vorrichtung zur Formung des Behlters (2) besteht im Wesentlichen aus
einer Blasstation (3), die mit einer Blasform (4) versehen ist, in die ein Vorformling (1)
einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann ein spritzgegossenes Teil aus Polyethylen-
terephthalat (PET) sein. Zur Erméglichung eines Einsetzens des Vorformlings (1) in die
Blasform (4) und zur Erméglichung eines Herausnehmens des fertigen Behaiters (2)
besteht die Blasform (4) typischerweise aus Formhalften (5, 6) und aus einem Bodenteil
(7), das von einer Hubvorrichtung (8) positionierbar ist, namlich im vorliegenden Beispiel
absenk- und anhebbar. Der Vorformling (1) kann im Bereich der Blasstation (3) von einem
Transportdorn (9) gehalten sein, der gemeinsam mit dem Vorformling (1) eine Mehrzahl
von Behandlungsstationen innerhalb der Vorrichtung durchlauft. Es ist aber auch méglich,
den Vorformling (1) beispielsweise iiber Zangen oder andere Handhabungsmittel direkt in
die Blasform (4) einzusetzen. Im gezeigten Beispiel erfolgt die Blasformung von mit
Mindung nach unten weisend eingesetzten Vorformlingen. Ebenso Ublich sind

Blasstationen, in die Vorformlinge mit nach oben gerichteter Mindung eingesetzt werden.

Zur Erméglichung einer Druckluftzuleitung ist unterhalb des Transportdornes (9)' -ein
Anschlusskolben (10) angeordnet, der dem Vorformling (1) Druckluft zufahrt und
gleichzeitig eine Abdichtung relativ zum Transportdorn (9) vornimmt. Bei einer
abgewandelten Konstruktion ist es grundsatzlich aber auch denkbar, feste

Druckluftzuleitungen zu verwenden.

Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei diesem Ausfluhrungsbeispiel mit Hilfe einer
Reckstange (11), die von einem Zylinder (12) positioniert wird. GeméaR einer anderen
Ausfuhrungsform wird eine mechanische Positionierung der Reckstange (11) uber
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Kurvensegmente durchgefiihrt, die von Abgriffrollen beaufschlagt sind. Die Verwendung
von Kurvensegmenten ist insbesondere dann zweckmaBig, wenn eine Mehrzahl von
Blasstationen (3) auf einem rotierenden Blasrad angeordnet sind. Im Stand der Technik

auch bekannt sind Reckstangen mit linearmotorischem Antrieb.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform ist das Recksystem derart ausgebildet,
dass eine Tandem-Anordnung von zwei Zylindern (12) bereitgestellt ist. Von einem
Primarzylinder (13) wird die Reckstange (11) zunachst vor Beginn des eigentlichen
Reckvorganges bis in den Bereich eines Bodens (14) des Vorformlings (1) gefahren.
Wihrend des eigentlichen Reckvorganges wird der Primarzylinder (13) mit ausgefahrener
Reckstange gemeinsam mit einem den Primarzylinder (13) tragenden Schlitten (15) von
einem Sekundarzylinder (16) oder Uber eine Kurvensteuerung positioniert. Insbesondere
ist daran gedacht, den Sekundérzylinder (16) derart kurvengesteuert einzusetzen, dass
von einer Fuhrungsrolle (17), die wahrend der Durchfuhrung des Reckvorganges an einer
Kurvenbahn entlang gleitet, eine aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die
Fuhrungsrolle (17) wird vom Sekundarzylinder (16) gegen die Fuhrungsbahn gedrickt.

Der Schlitten (15) gleitet entlang von zwei Fuhrungselementen (18).

Nach einem SchlieRen der im Bereich von Tragern (19, 20) angeordneten Formhélften (5,
6) erfolgt eine Verriegelung der Trager (19, 20) relativ zueinander mit Hilfe einer

Verriegelungseinrichtung (40).

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen eines Mundungsabschnittes (21) des
Vorformlings (1) ist gemaR Fig. 2 die Verwendung separater Gewindeeinsatze (22) im
Bereich der Blasform (4) vorgesehen.

Fig. 2 zeigt zusétzlich zum geblasenen Behélter (2) auch gestrichelt eingezeichnet den
Vorformling (1) und schematisch eine sich entwickelnde Behélterblase (23). '

Fig. 3 zeigt zum allgemeinen Verstandnis des technischen Umfeldes der Erfindung den
grundsatzlichen Aufbau einer Blasmaschine (B), die mit einer Heizstrecke (24) sowie
einem rotierenden Blasrad (25) versehen ist. Ausgehend von einer Vorformlingseingabe
(26) werden die Vorformlinge (1) von Ubergaberadern (27, 28, 29) in den Bereich der
Heizstrecke (24) transportiert. Entlang der Heizstrecke (24) sind Heizstrahler (30) sowie
Geblase (31) angeordnet, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach einer
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ausreichenden Temperierung der Vorformlinge (1) werden diese an das Blasrad (25)
Ubergeben, in dessen Bereich die z.B. wie zu den Figuren 1 und 2 erlautert ausgebildeten
Blasstationen (3) angeordnet sind. Die fertig geblasenen Behdlter (2) werden von
weiteren Ubergaberadern einer Ausgabestrecke (32) zugefihrt.

Um einen Vorformling (1) derart in einen Behélter (2) umformen zu kénnen, dass der
Behélter (2) Materialeigens’chaften aufweist, die eine lange Vewvendungsféhigkeit von
innerhalb des Behilters (2) abgefillten Lebensmitteln, insbesondere von Getréanken,
gewidhrleisten, missen spezielle Verfahrensschritte bei der Beheizung und Orientierung
der Vorformlinge (1) eingehalten werden. Darliber hinaus kénnen vorteilhafte Wirkungen

durch Einhaltung spezieller Dimensionierungsvorschriften erzielt werden.

Als thermoplastisches Material kénnen unterschiedliche Kunststoffe verwendet werden.

Einsatzfahig sind beispielsweise PET, PEN oder PP.

Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend des Orientierungsvorganges erfolgt durch
Druckluftzufiihrung. Die Druckluftzufihrung ist in eine Vorblasphase, in der Gas, zum
Beispiel Pressluft, mit einem niedrigen Druckniveau zugefihrt wird und in eine sich
anschlieBende Hauptblasphase unterteilt, in der Gas mit einem héheren Druckniveau
zugefuhrt wird. Wahrend der Vorblasphase wird typischerweise Druckluft mit einem Druck
im Intervall von 10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend der Hauptblasphase wird

Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar bis 40 bar zugefihrt.

Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, dass bei der dargesteliten Ausfuhrungsform die
Heizstrecke (24) aus einer Vielzahl umlaufender Transportelemente (33) ausgebildet ist,
die kettenartig aneinandergereiht und entlang von Umlenkradern (34) gefuhrt sind.
Insbesondere ist daran gedacht, durch die kettenartige Anordnung eine im Wesentlichen
rechteckférmige Grundkontur aufzuspannen. Bei der dargestellten Ausfihrungsform
werden im Bereich der dem Ubergaberad (29) und einem Eingaberad (35) zugewandten
Ausdehnung der Heizstrecke (24) ein einzelnes relativ gro3 dimensioniertes Umlenkrad
(34), das Kopfrad, und im Bereich von benachbarten Umlenkungen zwei vergleichsweise
kleiner dimensionierte Umlenkrader (36) verwendet. Grundséatzlich sind aber auch

beliebige andere Fuhrungen denkbar.

Zur Erméglichung einer méglichst dichten Anordnung des Ubergaberades (29) und des
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Eingaberades (35) relativ zueinander erweist sich die dargestellte Anordnung als
besonders zweckmaRig, da im Bereich der entsprechenden Ausdehnung der Heizstrecke
(24) drei Umlenkrader (34, 36) positioniert sind, und zwar jeweils die kleineren
Umlenkrader (36) im Bereich der Uberleitung zu den linearen Verlaufen der Heizstrecke
(24) und das gréRere Umlenkrad (34, Kopfrad) im unmittelbaren Ubergabebereich zum
Ubergaberad (29) und zum Eingaberad (35). Alternativ zur Verwendung von kettenartig
verbundenen Transportelementen (33) ist es beispielsweise auch méglich, ein rotierendes

Heizrad zu verwenden.

Nach einem fertigen Blasen der Behélter (2) werden diese von einem Entnahmerad (37)
aus dem Bereich der Blasstationen (3) herausgefiihrt und iiber das Ubergaberad (28) und

ein Ausgaberad (38) zur Ausgabestrecke (32) transportiert.

Die in Figur 3 dargestellte Heizstrecke (24) kann z.B. durch das Vorsehen einer gré3eren
Anzahl von Heizstrahlern (30) modifiziert werden, um z.B. eine gréRere Menge von
Vorformlingen (1) je Zeiteinheit temperieren zu kénnen. Die Geblase (31) kénnen z.B.
Kahiluft in den Bereich von Kuhlluftkandlen einblasen, die zugeordneten Heizstrahlern
(30) jeweils gegeniiberliegen und Uber Ausstromoffnungen die Kihlluft abgeben. Durch
die Anordnung der Ausstromrichtungen kann eine Strémungsrichtung fur die Kahliuft im
Wesentlichen quer zu einer Transportrichtung der Vorformlinge (1) realisiert werden. Die
Kohlluftkandle kénnen im Bereich von den Heizstrahlern (30) gegeniberliegenden
Oberflaichen Reflektoren fur die Heizstrahlung bereitstellen, ebenfalls ist es méglich, Gber

die abgegebene Kuhlluft auch eine Kithlung der Heizstrahler (30) zu realisieren.

Die vorstehend geschildert‘en Heizstrahler (30) sind ebenfalls lediglich als Beispiele fur
verwendbare Heizeinrichtungen zu verstehen. Es sind im Stand der Technik eine Vielzahl
alternativer Konstruktionen bekannt, z.B. als Heizrader ausgebildete Konstruktionen mit
Einzelplatzbeheizung. Es sind im Stand der Technik auch andere Heizverfahren bekannt,
z.B. Beheizung der Vorformlinge durch Mikrowellenbestrahlung. Die Erfindung ist
unabhangig vom konkreten Aussehen der Heizeinrichtungen und unabhéngig vom

Heizverfahren.

Fig. 4 zeigt in einer Ansicht von oben &hnlich der in Fig. 3 gezeigten Ansicht eine
erfindungsgemiaRe Heizvorrichtung (H). Die aus mehreren Transportmitteln (33)
zusammengesetzte umlaufende Transportkette (50) ist durch einzelne Kettenglieder (33)
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angedeutet. Diese Kette (50) wird tber nicht naher dargestellite Umlenkrader umgelenkt
und hat im Bereich dieser Umlenkung einen gekriimmten Bereich (41) und dazwischen
liegend lineare Bereiche (42). Die Vorformlingseingabe in die Heizvorrichtung (H) erfolgt
im Bereich des mit Bezugszeichen (34) angedeuteten Kopfrades. In der Darstellung der
Fig. 4 ist dieses Kopfrad (34) am unteren Bildende angeordnet, wéhrend in der
Darstellung der Fig. 3 das Kopfrad am oberen Ende der Heizvorrichtung (H) angeordnet
ist. Fig. 4 zeigt nicht die entsprechendém Ubergaberader zur Ubergabe von Vorfofmlingen
in die Heizvorrichtung (H) und zur Entnahme der temperierten Vorformlinge nach einem
vollstindigen Durchlaufen der Heizvorrichtung (H) uber einen fast kompletten

Umlaufzykius der Transportkette (50).

Im in der Fig. 4 linken linearen Bereich (42) sind mehrere Heizeinrichtungen (30)
vorgesehen. Typische derartige Heizeinrichtungen (30) sind zum Beispiel als Heizkasten
aufgebaut mit darin aufgenommenen Heizstrahlern. In der Regel sind in dieser
Heizeinrichtung (30) mehrere, im Wesentlichen horizontal verlaufende, linienférmige,
Heizstrahlung emittierende Heizréhren angeordnet, die Uber die Vorformlingsldnge verteilt
angeordnet sind. Diese Heizstrahler sind in der Regel auf einer Seite des Heizkastens
angeordnet und auf einer gegeniiberliegenden Seite des Heizkastens ist in der Regel ein
Reflektor angeordnet, der mit einem hohen Reflektionsvermégen fir die verwendete
Heizstrahlung ausgefihrt ist. In den zwischen den Heizstrahlern und dem Reflektor
gebildeten Raum werden die Vorformlinge (1) von den Transportmitteln (33)
hindurchgefiihrt. Dabei werden die Vorformlinge (1) kontinuierlich bewegt und
kontinuierlich um ihre Langsachse rotiert, um eine méglichst gleichméafige Beheizung
Gber den Umfang der Vorformlinge (1) zu gewahrleisten. In Achsrichtung des Vorformlings
(1) kann ebenfalls eine gleichmaRige Temperierung erfolgen. Es ist aber auch mdoglich,
dass bestimmte Héhenbereiche des Vorformlings (1) auf eine héhere oder eine niedrigere
Temperatur gebracht werden als andere Hohenbereiche. Fig. 4 zeigt im linken Bildbereich
funf nebeneinander angeordnete Heizkasten, wobei diese Zahl beliebig gewahlt werden

kann.

Auf dem gegeniiberliegenden linearen Bereich (42) der Heizstrecke (24) befinden sich
ebenfalls Heizkasten (30, 30'). Die beiden von den Vorformlingen (1) zuerst durchlaufenen
Heizkasten (30) auf diesem Teil der Heizstrecke (24) sind baugleich zu den vorab
beschriebenen Heizkasten (30) fur die gleichmaRige Umfangstemperierung der
Vorformlinge (1). Es folgt dann eine Licke sowie weiter in Richtung der
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Vorformlingsbewegung zwei fir das Preferential Heating benétigte Heizkésten (30'), die
sich in ihrem Aufbau von den vorab geschilderten Heizkasten (30) unterscheiden. Auch
hier sind typischerweise auf einer ersten Seite des Heizkastens (30') mehrere Heizstrahler
angeordnet. Auf der gegeniiberliegenden Seite des Heizkastens (30') ist allerdings kein
Reflektor angeordnet, sondern weitere Heizstrahler, insbesondere in der gleichen Weise
wie auf der ersten Seite. Dadurch ist gewéhrleistet, dass die durch diese Preferential-
Heating-Héizkésten (30" gefiJhr*ten Vorformlinge (1) auf beiden Seiten gle'ich temperiert
werden, wohingegen die in Bewegungsrichtung vorne und hinten liegenden
Umfangsbereiche weniger Temperaturstrahlung erfahren. Auf diese Weise kann ein in
Umfangsrichtung gewlnschtes Temperaturprofil erzeugt  werden, namlich
Umfangsbereiche mit héherer Temperatur, namlich die den Heizstrahlern zugewandten
Umfangsbereiche, und Umfangsbereiche mit geringerer Temperatur, ndmlich die in
Bewegungsrichtung und entgegen der Bewegungsrichtung weisenden Umfangsbereiche

des Vorformlings (1).

Fig. 4 zeigt weiterhin die Anordnung einer zweiten Eingriffseinrichtung (45), die im
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als umlaufend gefuhrter Eingriffsriemen (46°)
ausgefihrt ist. Der obere Umlenkbereich (49) des Eingriffsriemens (46°) befindet sich
zwischen den Heizkasten (30) fur die gleichmaBige Temperierung der Vorformlinge (1)
und denjenigen Heizkasten (30') fur das Preferential Heating. Dazu ist zum Beispiel eine
Einschubposition fur einen Heizkasten unbesetzt. Die eine untere Umlenkrolle (48) fur den
Eingriffsriemen (46') ist im Bereich des Kopfrades (34) angeordnet. Insbesondere ist diese
Umlenkrolle (48) so ausgebildet, das der Eingriffsriemen (46°) teilweise noch dem
gekrummten Bereich (41) um das Kopfrad (34) herum folgt. Weiterhin ist diese
Umlenkrolle (48) insbesondere verschieblich ausgebildet in der Weise, dass der
Eingriffsriemen (46°) Uber eine veranderliche Wegstrecke dem gekrimmten Bereich (41)
des Kopfrades folgt. Einzelheiten dazu sind in Fig. 7 dargestellt und werden in Verbindung

mit Fig. 7 naher erlautert werden, insbesondere die damit erzielten Vorteile.

Der Eingriffsriemen (46) weist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel einen Riemenantrieb
(47) auf. Der Eingriffsriemen (46°) ist dabei so ausgefuhrt, dass ein Eingriff in die
Transportmittel (33) derart erfolgt, dass beim Durchlaufen der fur das Preferential Heating
ausgebildeten Heizkasten (30') keine Rotation um die Langsachse der Vorformlinge
erfolgt. Dazu ist zum Beispiel vorgesehen, dass der Eingriffsriemen (46°) mit der gleichen
Geschwindigkeit |auft wie die Transportkette (50). Es ist dazu zum Beispiel méglich, dass
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eine Synchronisierung zwischen der Transportkette (50) und dem Eingriffsriemen (46°)
erfolgt. Es wiare aber auch denkbar, dass zum Beispiel der Eingriffsriemen (46%) Uber
keinen eigenen Antrieb verfigt, sondern zum Beispiel Mitnehmer aufweist, die in die
Transportkette (50) eingreifen und dann von der Transportkette (50) mitgenommen
werden. Auf diese Weise kann die Geschwindigkeit der Transportkette (50) und des

Eingriffsriemens (46°) auf einfache Weise gleich gehalten werden.

Fig. 4 zeigt weiterhin einen sogenannten Dorndrehriemen (51), der fur die gleichmafige
Rotation der Vorformlinge (1) um ihre Langsachse sorgt. Dieser Dorndrehriemen (51) ist
auRenseitig von der Transportkette (50) gefuhrt, in alternativen Ausflihrungsvarianten
kénnte er auch innenseitig gefiihrt werden, und verlauft in einem geringen Abstand in den
linearen Bereichen (42) der Heizvorrichtung (H) parallel zur Transportkette (50). Dieser
Dorndrehriemen (51) lauft vollstandig um die Transportkette (50) herum und ist ein
Beispiel fur eine anspruchsgeméBe erste Eingriffseinrichtung. Ein solcher
Dorndrehriemen (51) ist bereits im Stand der Technik bekannt und wirkt zum Beispiel mit
einem Zahnrad (52) zusarhmen, das an den jeweiligen Transportmittein (33) angeordnet
ist und das auf dem Dorndrehriemen (51) abrollt. Die Umlaufgeschwindigkeit des
Dorndrehriemens (51) ist im Verhaltnis zur Umlaufgeschwindigkeit der Transportkette (50)
so gewahlt, dass eine Relativgeschwindigkeit besteht, sodass das den Vorformiing (1)
tragende Transportmittel (33) in eine Eigenrotation aufgrund des Abrollens des Zahnrades

(52) auf dem Dorndrehriemen (51) versetzt wird.

Im Bereich zwischen den Heizkasten (30) fur die gleichméaBige Temperierung und den
Heizkasten (30') fur das Preferential Heating wird dieser Dorndrehriemen (51) weg von
der Transportkette (50) gefiihrt und der Dorndrehriemen (51) ist dadurch auer Eingriff mit
den Zahnradern (52) der Transportmittel (33). Dieses Wegfiihren ist vorgesehen, damit
die zweite Eingriffseinrichtung (45) auf das Zahnrad (52) zugreifen kann, ohne dass der
Dorndrehriemen (51) eine Stérung darstellt. Dazu ist der Dorndrehriemen (51) auenseitig
an der zweiten Eingriffseinrichtung (45) und an dessen Umlenk- und Fahrungsrollen (48,
49) herumgefihrt. AuRerhalb des Bereiches der Heizkésten (30') fur das Preferential
Heating und nachdem der Eingriffsiemen (46%) fur einen geschlossenen Umlauf
zurickgefuhrt wird, verlduft der Dorndrehriemen (51) wieder néher an der Transportkette
(50) und gelangt im linken linearen Bereich (42) der Heizvorrichtung (H) erneut in Eingriff
mit den Zahnradern (52) der z.B. als Transportdorne ausgebildeten Transportmittel (33).
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Der in Fig. 7 gezeigte vergréRerte Ausschnitt aus Fig. 4 zeigt den Eingriffsriemen (46°) in
seiner Erstreckung im Bereich des Kopfrades (34). Im linken, linearen Bereich befindet
sich der Eingriffsriemen (46°), z.B. ein Zahnriemen, in Eingriff mit dem Zahnrad (52) der
Transportdorne der Transportkette (50), wobei auch andere Transportmittel (33) als
Transportdorne die Kettenglieder der Transportkette (50) bilden kénnten. Dieser Eingriff
wird fortgesetzt in einen gekriimmten Bereich (41) der Transportkette (50) hinein und zwar
verlauft der Eingriffsri‘emen (46°) Uber einen Teilumfang mit einem zugehorigen Winkel (a)
in diesem gekrimmten Bereich um das Kopfrad (34) herum, bevor der Riemen (46°) von
den Zahnradern (52) abhebt und seinen Rucklauf beginnt. Im linearen Bereich (42)
befinden sich der Eingriffsriemen (46) und die Transportkette (50) auf gleicher
Geschwindigkeit, und aufgrund der Parallelanordnung der beiden Riemen- bzw.
Kettenverldufe kann auf diese Weise der Vorformling (1) in einer festen
Umfangswinkelstellung gehalten werden. Sobald allerdings der gekrimmte Bereich (41)
beginnt, spreizt sich die Transportkette (50) auf und der Eingriffsriemen (46°) und die
Transportkette (50) laufen auf unterschiedlichen Radien r1, r2 mit unterschiedlicher
Winkelgeschwindigkeit. Aus diesem Grund erfolgt in diesem gekrimmten Bereich (41)
des Kopfrades (34) eine Drehung des Transportmittels (33) und des davon gehaltenen
Vorformlings (1). Der Drehwinkel ist einerseits abhangig vom Verhéltnis der Umlaufradien
der Transportkette (50) und des Eingriffsriemens (46°) und andererseits vom Winkel (a).
Durch Verschieben derjenigen Position in dem gekrimmten Bereich (41), an dem der
Eingriffsriemen (46‘) auler Eingriff mit dem Zahnrad (52) des Transportdornes (33)
gesetzt wird, kann die Drehung des Vorformlings (1) bzw. des Transportdornes (33)
gezielt eingestellt werden. Zum Zwecke dieser Einstellung ist ein Umlenkmittel (48) des
Eingriffsriemens (46°) in diesem Bereich (41) verstellbar ausgefuhrt, um gezielt den in Fig.
6 gezeigten Winkel (a) zu verandern. Die gezielte Drehung des Vorformlings (1) bzw. des
Transportdornes (33) ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der Vorformling (1) in einer
bestimmten Ausrichtung in die Blasstation (3) eingesetzt werden soll, wenn also die auf
héherer Temperatur gehaltenen Umfangsbereiche des Vorformlings (1) zum Beispiel in
einer bestimmten Relativposition zu den Blasformhalften (5, 6) stehen sollen, um eine
unrunde Behalterform zu erreichen. Das Einstellen einer solchen gewlnschten
Ausrichtung des Vorformlings (1) wird durch das gezielte Einstellen des Winkels (a) in Fig.
7 durch Verschieben einer Umlenkrolle (48) des Eingriffsriemens (46) unterstutzt.

¥

Der in Bezug auf die Figuren 4 und 7 beschriebene Eingriffsriemen kénnte z.B. auch als

eine Eingriffskette ausgefuhrt sein. Diese Kette musste lediglich analog zu dem
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Eingriffsriemen gefithrt werden und in den Eingriffskorper bzw. in das Zahnrad (52)
eingreifen. Andere Eingriffseinrichtungeh mit gleicher Funktionalitat sind auch méglich.

Ein Beispiel fur eine Eingriffskette, die eine deutlich komplexere Struktur im Vergleich zu
der vorstehend erwahnten Eingriffskette gemalR dem Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 4
und 7 aufweist und die ggf. weitere Funktionalititen bereitstellt, wird nachfolgend
erlautert, wobei in weiterer AbwandIUng zu dem vorstehenden Austhrungsbeispie| kein
eigener Riemen-/Kettenantrieb bzw. generalisierend kein eigener Antrieb fur die
Eingriffseinrichtung vorgesehen ist, sondern das nachfolgende Ausfuhrungsbeispiel sieht
ein Mitnehmen der Eingriffseinrichtung durch die Foérderkette vor. Auch dies ist als
Méglichkeit zu betrachten, die in dem vorstehenden Ausfuhrungsbeispiel realisiert sein
kann. Umgekehrt kann in jedem der Ausfuhrungsbeispiele statt eines Mitnehmers bzw.
statt eines mitnehmenden Eingriffs in die Foérderkette, ein eigener Antrieb fur die

Eingriffseinrichtung vorgesehen sein.

Fig. 5 zeigt in einem Teilausschnitt und in einer perspektivischen Seitendarstellung ein
zweites Beispiel fur eine erfindungsgemaRe zweite Eingriffseinrichtung (45'). Diese zweite
Eingriffseinrichtung (45°) ist im Wesentlichen als eine umlaufende Kette mit mehreren
Kettengliedern ausgefuhrt. Die ersté Eingriffseinrichtung (51) ist auch hier in Form eines
umlaufenden Zahnriemens ausgebildet, namlich als Dorndrehriemen. Im vorderen rechten
Bereich der Fig. 5 ist ein Heizkasten (30) dargestellt, der fur die gleichméaRige
Temperierung eines Vorformlings (1) in Umfangsrichtung vorgesehen ist. Im linken
Bereich der Fig. 5 sind zwei Heizkasten (30') dargestellt, die fur das Preferential Heating
ausgebildet sind. Im dazwischenliegenden Bereich, der durch Weglassen zum Beispiel
eines Heizkastens freigeblieben ist, ist die zweite Eingriffseinrichtung (45') angeordnet.
Diese Eingriffseinrichtung (45') besteht aus einem oberen Bauteil (563) und einem unteren
Bauteil (54). Zwischen diesen Bauteilen (53, 54) ist der Dorndrehriemen (51) weg von der
Transportkette (50) gefuhrt und verlauft auBenseitig an den Heizkésten (30') entlang.
Diese gewahlte Zweiteilung der Eingriffseinrichtung ist rein optional und erméglicht z.B.
das Vorsehen weiterer Funktionen in diesem Bereich der Heizvorrichtung (H). Solche
weiteren Funktionen kénnen z.B. das Ausfihren einer Sterilisierung durch eine
Sterilisierungseinrichtung oder z.B. das Vorsehen einer Inspektionsvorrichtung sein.
Beziglich der Sterilisierungseinrichtung wird z.B. auf die DE 10 2010 026 166 A1

verweisen und hier insbesondere auf die Fig. 5 sowie auf die dortigen Ausfihrungen zu
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den Vorteilen und zu der technischen Realisierung einer Sterilisierung von Vorformlingen

im Bereich der Heizstrecke einer Heizvorrichtung.

In nicht dargesteliter Weise sind das obere Bauteil (53) und das untere Bauteil (54) der
zweiten Eingriffseinrichtung (45') zu einer koordinierten Umlaufbewegung gekoppelt. Auch
hier ist denkbar, beide Bauteile (53, 54) mit eigenen Antrieben zu versehen, die
zueinander koordiniert arbeiten, um eine gleichfbrmige und Synchronisiene
Umlaufbewegung zu erreichen. Es ist aber auch denkbar, dass nur eine der beiden
Baueinheiten (53, 54) uber einen Antrieb verfugt und zum Beispiel die andere Baueinheit
uber eine Bewegungskopplung mit angetrieben wird. Es ist aber auch maglich, dass eine
oder beide Baueinheiten in die Transportkette (50) eingreifen mittels Mitnehmern und von
der Transportkette (50) mitgenommen werden. Beispielhaft gezeigt ist dies in den Figuren
6a und 6b. Diese Ausfilhrungsvariante hat den Vorteil, dass automatisch die einzelnen
Kettenglieder der Eingriffskette (45') mit gleicher Geschwindigkeit laufen wie die
Transportkettenglieder. Bei Eingriff der Eingriffselemente (45') in das Zahnrad (52) des
Transportdornes (33) und bei der gegebenen gleichen Geschwindigkeit der
Eingriffseinrichtung (45') und des Transportdornes (33) fihrt dies dazu, dass eine
Eigenrotation des Vorformlings (1) um seine Langsachse unterbunden ist. Entsprechend
kann der Vorformling (1) mit einer festen Orientierung in Umfangsrichtung durch die fur
das Preferential Heating ausgebildeten Heizkasten (30') gefuhrt werden. Da der
Dorndrehriemen (51) im Bereich der zweiten Eingriffseinrichtung (45") auRer Eingriff mit
den Transportdornen (33) gefuhrt wird, ist es ausreichend, in diesem Bereich die

Dorndrehung zu beenden und anzuhalten.

Grundsatzlich kénnte z.B. vorgesehen sein, dass der Mitnehmer (44) ein Eingriffselement
aufweist, z.B. eine Sperrglied, das in den Drehantriebskérper (52) des Transportdorns
(33) eine Drehung verhindernd eingreift, sobald der Mitnehmer (44) z.B. kurvengesteuert
in mitnehmenden Eingriff mit der Transportkette (50) gebracht wird. Die Sperrglieder
wirden dann mit den Mitnehmern bewegt und z.B. zeitgleich in Eingriff und auRer Eingriff
gebracht. Dazu misste allerdings z.B. das in Fig. 6a gezeigte Abheben des
Dorndrehriemens (51) friher als dort dargestellt erfolgen. Es ist auch moglich, dass
getrennt vom Mitnehmer (44), aber in analoger Weise wie zum Mitnehmer (44) gezeigt, an
jedem Kettenglied ein Eingriffselement der Eingriffseinrichtung (45°) angeordnet ist, das
z.B. ebenfalls kurvengesteuert in Eingriff und auRer Eingriff mit dem Drehantriebskorper
(52) des Transportdornes (33) gebracht wird. Dies kann dann zeitlich versetzt zum
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Mitnehmereingriff in die Férderkette (50) erfolgen. Dies wirde auch méglich machen, die
Zahl der Mitnehmer (44) anders als die Zahl der Eingriffselemente zu wahlen. Es besteht
keine Notwendigkeit, dass jedes Kettenglied einen Mitnehmer aufweist, dies ist rein
optional. Es ist lediglich erforderlich, dass eine ausreichende Anzahl an Mitnehmern tber
die Kettenldange verteilt angeordnet ist, um eine kontinuierliche Mitfihrung zu

gewabhrleisten. Dazu wéren aber 3 oder 4 gleichmaRig verteilte Mitnehmer ausreichend.

Die Fig. 6a und 6b zeigen unter Weglassung des oberen Bauteiles, wie die im
vorstehenden Absatz angesprochenen Mitnehmer (44) in einer speziellen
Ausfithrungsform ausgebildet sein kénnten. Die untere Ketteneinheit (54) weist in radialer
Richtung verschiebliche Mitnehmer (44) auf, die z.B. federgespannt in einer radial nach
innen gezogenen Positionierung gehalten sind. Bei Erreichen einer externen Steuerkurve
(43) werden die Mitnehmer (44) radial nach auflen gedriickt und gelangen in
Schleppeingriff mit den Transportmittel (33) der Transportkette. Eine solche Lésung wird
als vorteilhaft betrachtet, da die Mitnehmer (44) nicht einfach in die linear bewegte
Transportkette (50) einschwenken kénnen. Der Eingriff der Mitnehmer (44) kann z.B. nur

im linearen Umlaufbereich (42) erfoigen.

Fig. 8 zeigt eine weitere Konkretisierung einer zweiten Eingriffseinrichtung (45"). Diese
Eingriffseinrichtung (45") besteht aus mehreren Eingriffselementen (63), die durch eine
externe Steuerkurve (56) kurvengesteuert ausgebildet sind. In einem ersten Bereich (57)
dieser Steuerkurve (56) befinden sich die Eingriffselemente (63) auer Eingriff mit dem
Zahnrad (52) des Transportdornes (33). In einem zweiten Bereich (58) der Steuerkurve
(56) wird ein Schwenkhebel (59) betatigt, der tber eine Innenverzahnung (60) verfagt und
der ein Zahnritzel (61) antreibt. Details hierzu sind in den Figuren 9 besser zu erkennen.
Insbesondere ist dort zu erkennen, dass dieses Ritzel (61) auf einer gemeinsamen Welle
(62) mit einen Riemenscheibensegment (63) sitzt. Die Schwenkbewegung des
Schwenkhebels (59) fuhrt zu einer Drehung des Ritzels (61). Die Drehung des Ritzels (61) '
wird von dem Riemenscheibensegment (63) mitvollzogen. Im ersten Bereich (57) der
Steuerkurve (56) befindet sich dieses Riemenscheibensegment (63) auBer Eingriff mit
dem Zahnrad (52) des Transportdornes (33). Im zweiten Bereich (58) der Steuerkurve
(56) schwenkt der Schwenkhebel (59), dreht dadurch das Ritzel (61) und dadurch gelangt
das Riemenscheibensegment (63) in Eingriff mit dem Zahnrad (52) des Transportdornes, »
(33). Beibehaltung dieser Position fuhrt dazu, dass das Zahnrad (52) festgehalten ist und
der Transportdorn (33) und der davon gehaltene Vorformling (1) drehfest gehalten sind.
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Diese Konstruktion erlaubt es weiterhin, den Transportdorn (33) und den davon
gehaltenen Vorformling (1) nicht nur drehfest zu halten, sondern gezielt um einen
bestimmten Drehwinkel zu verdrehen, namlich dann, wenn die Schwenkbewegung des
Schwenkhebels (59) so ausgefiihrt wird, dass das Riemenscheibensegment (63) nicht nur
das Zahnrad (52) in einer bestimmten Position festhélt, sondern der Schwenkhebel (59)
~ kénnte zum Beispiel in einem dritten Bereich der Steuerkurve (56) starker verschwenkt
werden, dadurch das Ritzel (61) noch weiter drehen und dadurch das
Riemenscheibensegment (63) noch weiter drehen, sodass in Folge des kdmmenden
Eingriffs mit dem Zahnrad (52) des Transportdornes (33) dieses Zahnrad (52) und somit

auch der Transportdorn (33) um einen bestimmten Winkel verdreht wird.

*kkkk
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Patentanspriiche

Heizvorrichtung (H) zur thermischen Konditionierung von aus einem
thermoplastischen Material bestehenden Vorformlingen (1) auf ein far eine
Blasformung geeignetes Temperaturprofil, wobei die Heizvorrichtung (H) mehrere
entlang einer Heizstrecke (24) hintereinander angebrdnete Heizeinrichtu'ngen (30,
30') aufweist, mit Transportmitteln (33) zum Transport der Vorformlinge (1) auf einem
Transportweg (55) entlang der Heizstrecke (24) und entlang der Heizeinrichtungen
(30, 30", wobei die Transportmittel (33) kettenartig zu einer geschlossen
umlaufenden Transportkette (50) verbunden sind, wobei die Transportmitte! (33)
einen Drehantriebskérper (52)) aufweisen, der mit einer beabstandet zur
Transportkette (50) umlaufend angeordneten und angetriebenen ersten
Eingriffseinrichtung (51) zusammenwirkt zur Einbringung einer
Eigenrotationsbewegung um eine Langsachse des Transportmittels (33) durch
Eingriff in den Drehantriebskorper (52), wobei die Heizvorrichtung (H) einen ersten
Heizabschnitt mit ersten Heizeinrichtungen (30) aufweist zur gleichméafRigen
Temperierung der Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung und einen zweiten
Heizabschnitt mit zweiten Heizeinrichtungen (30') zur ungleichmaRigen Temperierung
der Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung (Preferential Heating), wobei die erste
Eingriffseinrichtung (51) so angeordnet ist, dass sie im Bereich des ersten
Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskérper (52) ist und im Bereich des
zweiten Abschnittes auler Eingriff mit dem Drehantriebskérper (52) ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizvorrichtung (H) eine zweite, beabstandet zur
Transportkette (50) umlaufend angeordnete und antreibbare Eingriffseinrichtung (45,
45, 45%) aufweist, die so angeordnet ist, dass sie im Bereich des zweiten

" Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskorper (52) ist und dabei die
Umlaufgeschwindigkeit der Transportkette (50) aufweist.

Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Eingriffseinrichtung (45°) wenigstens ein Koppelelement (44) aufweist, das zur
Bewegungskopplung in koppelnden Eingriff mit den Transportmitteln (33) verfahrbar

ist, insbesondere kurvengesteuert verfahrbar ist.
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Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportmittel (33) als Transportdorne ausgebildet sind, insbesondere als in den
Mindungsabschnitt (21) der Vorformlinge (1) einfihrbare Kiemmdorne.

Heizvorrichtung (H) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Drehantriebskorper (52) als Zahnrad ausgebildet ist und
die erste Eingriffseinrichtung (51) als Zahnriemen.

Heizvorrichtung (H) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportkette (50) mittels voneinander beabstandet
angeordneter Umlenkrader (36, 34) gefuhrt ist zur Bildung gekrimmter
Umlaufabschnitte (41) im Bereich der Umlenkrdder (34) und linearer
Umlaufabschnitte (42) in den dazwischenliegenden Bereichen, wobei die

Heizeinrichtungen (30, 30") in den linearen Umlaufabschnitten (42) angeordnet sind.

Heizvorrichtung (H) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die zweite Eingriffseinrichtung (45) als Zahnriemen (46°)
ausgebildet ist und insbesondere in einem linearen Umlaufabschnitt (42) angeordnet

ist.

Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der die zweite
Eingriffseinrichtung (45) ausbildende Zahnriemen (46°) Uber einen Teilumfang entlang
eines Umlenkrades (34) der Transportkette (50) und dabei in Eingriff mit dem
Drehantriebskérper (52) stehend von einem Fuhrelement (48) gefuhrt ist.

Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fuhrelement (48) verschieblich ausgefuhrt ist.

Heizvorrichtung (H) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Eingriff der zweiten Eingriffseinrichtung (45, 45)
kurvengesteuert ausgefuhrt ist.

Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Eingriffseinrichtung (45) als eine umlaufende Eingriffskette (46) ausgefuhrt ist mit
mehreren aneinandergereihten Kettengliederrl,& wobei jedes Kettenglied einen mit
einem Drehantriebskorper (52) in eine Eingriffsposigion verfahrbaren, insbesondere
kurvengesteuert verfahrbaren Eingriffskérper (63) aufweist und/oder ein
Koppelelement (44) nach Anspruch 2 aufweist.
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Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Eingriffs-
kette (46) aus zwei in vertikaler Richtung zueinander beabstandet angeordneten
Ketteneinheiten (53, 54) besteht, die bewegungsgekoppelt ausgefihrt sind und
zwischen denen das erste Eingriffselement (51) weg von der Transportkette (50)
gefihrt ist

Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Eingriffskérper als verfahrbarer Schwenkhebel (59) mit Innenverzahnung (60)
ausgebildet ist, wobei dieser Schwenkhebel (59) insbesondere eine mit dem
Drehantriebskérper (52) kammende Riemenscheibe (63) antreibend ausgefohrt ist,
wobei die Riemenscheibe (63) insbesondere als Scheibensegment ausgefihrt ist,
wobei der Antrieb der Riemenscheibe (63) insbesondere iber ein von dem
Schwenkhebel (59) angetriebenes Ritzel (61) erfolgt, das insbesondere auf einer
gemeinsamen Welle (62) mit der Riemenscheibe (63) angeordnet ist.

Blasmaschine, insbesondere Streck-Blasmaschine, mit einer Heizvorrichtung (H)

nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zur thermischen Konditionierung von aus einem thermoplastischen
Material bestehenden Vorformlingen (1) auf ein fur eine Blasformung geeignetes
Temperaturprofil, wobei die Temperierung in einer Heizvorrichtung (H) erfolgt, die
mehrere  entlang einer Heizstrecke (24) hintereinander  angeordnete
Heizeinrichtungen (30, 30') aufweist, wobei Transportmittel (33) die Vorformlinge (1)
auf einem Transportweg (55) entlang der Heizstrecke (24) und entlang der
Heizeinrichtungen (30, 30') fihren, wobei die Transportmittel (33) kettenartig zu einer
geschlossen umlaufenden Transportkette (50) verbunden sind, wobei in einem ersten
Heizabschnitt der Heizvorrichtung (H) eine gleichmaRige Temperierung der
Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung erfolgt unter Drehung der Vorformlinge (1)
um deren Langsachse und wobei in einem zweiten Heizabschnitt der Heizvorrichtung
(H) eine ungleichmaBige Temperierung der Vorformlinge (1) in deren
Umfangsrichtung erfolgt (Preferential Heating), wobei an den Transportmitteln (33)
ein Drehantriebskérper (52) angeordnet wird, an den eine beabstandet zur
Transportkette - - (50) umlaufend angeordnete und  angetriecbene erste
Eingriffseinrichtung (51) angreift zur Einbringung einer Eigenrotationsbewegung um
eine Langsachse des Transportmittels (33), wobei diese erste Eingriffseinrichtung
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(51) im Bereich des ersten Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskérper
(52) gebracht wird und im Bereich des zweiten Heizabschnittes aufer Eingriff mit
dem Drehantriebskérper (52) gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine
zweite Eingriffseinrichtung (45, 45', 45“) beabstandet zur Transportkette (50)
antreibbar umlaufend angeordnet wird, die im Bereich des zweiten Heizabschnittes in
Eingriff mit dem Drehantriebskorper (52) gebracht wird und den Drehantriebskérper
(52) drehfest halt, insbesondere indem sie auf eine gleiche Umlaufgeschwindigkeit

wie die Transportkette (50) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Eingriffseinrichtung (45) nach einem Halten des Drehantriebskdrpers (52) und vor der
Aufhebung des Eingriffs in den Drehantriebskérper (52) den Vorformling (1) um einen
vorgegebenen Winkel um dessen Léngsachse dreht, wobei dieser Winkel

insbesondere einstellbar ist.

*kdkkk



PCT/EP2017/000439

WO 2017/178102

1/8

Fig. 1



WO 2017/178102

PCT/EP2017/000439
2/8
7
J— 23
1] )

| - 2

| 14
!‘. g \ !
of
l‘ |
t it
I{ 1
( I
it li 1
i —
)
HL
! !

T~ 2

M —

Fig. 2



PCT/EP2017/000439

WO 2017/178102

3/8

8t

- -

8¢

f

L

Nmm

62
7€ g¢ ¢ £e

s¢ ¥ % LE o> ac

IV

A

Fig. 3



PCT/EP2017/000439

Fig. 4

77T

4/8

-

WO 2017/178102

/3.

5]
/) \ .mv&v LS 1 R a T car s tas il RS RS AT AT Ea s Ead tas tas LA RS IAI LA  taTcas v tad A STAStATIATM E..E..Eim.wm.wsgmfs.m!lilﬁu!e‘vﬂwﬂwﬂvﬁ!slﬁut&. QWTW.BI“% mwg
7o \“" o R ST
m \ N

r

s_
@)
- ) 9 Mou

> g
\



PCT/EP2017/000439

WO 2017/178102
5/8

q é‘ g S
X \ ,f | o Y]
\C)' | a’g Umégf o
B | | =
N | L=
PR = il
\ ' WA "‘l ‘k
—
+
) ' . -0
%) /i \
. { ;%3
i'alm‘a/ g
;‘ilmﬁb/ 0
| : o)
‘ )

Q/ ' ‘g
m o

Fig. 5



PCT/EP2017/000439

WO 2017/178102

ig. ba

F

Fig. 6b

S

W
v, l
]

[/

I
. X
0 <

A

&

>N
™ o3
NINES Y

A\ &/~

5y
"n,./...
4

D

iy



PCT/EP2017/000439

WO 2017/178102

7/8

Fig. 7

\Ava\@.uxt\\\\

2 TR ll‘ e

1 f IV A
2 a3
\=/ & \Q,.\«\a\z\&\\‘ &

>

Y
0
OO

A
%@
%

Dl

v

¥ mvp e
i
e

J
i

})
._4

Fig. 8



PCT/EP2017/000439

2
0| Ad
%l.
\
N

'
)
/
O
o

WO 2017/178102

GR—
5% T



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/000439

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29C49/12 B29C49/42
ADD.

B29C49/64

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B29C

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

29 December 1998 (1998-12-29)

1,2
column 10, Tines 47-59

figures 7,8

2 November 2000 (2000-11-02)

figure 5

X US 5 853 775 A (OAS DAVID C [US] ET AL)

A column 7, lines 19,34-57; claim 1; figures

A WO 2010/007159 Al (SIPA PROGETTAZIONE
AUTOMAZ [IT]; ZOPPAS MATTEO [IT]; GRANDO
ADRIAN [IT) 21 January 2010 (2010-01-21)
page 11, lines 14-28; claims 1,3,5;

A DE 299 16 842 Ul (KRONES AG [DE])

page 6, paragraph 2 - page 7, paragraph 2;

1,3-11,
13-15
2,12

1-15

1-15

_/__

Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

22 June 2017

Date of mailing of the international search report

30/06/2017

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Foulger, Caroline

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)

page 1 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/000439

C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A

EP 2 848 382 Al (KRONES AG [DE])
18 March 2015 (2015-03-18)
paragraphs [0050] - [0054]; figures 4,5

1-15

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)

page 2 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2017/000439
Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

US 5853775 A 29-12-1998  EP 0920974 A2 09-06-1999
US 5853775 A 29-12-1998

WO 2010007159 Al 21-01-2010 CA 2731079 Al 21-01-2010
CN 102099173 A 15-06-2011
EP 2313246 Al 27-04-2011
ES 2400836 T3 12-04-2013
IT 1390889 Bl 19-10-2011
JP 5484461 B2 07-05-2014
JP 2011528629 A 24-11-2011
RU 2011106112 A 27-08-2012
US 2011127141 Al 02-06-2011
WO 2010007159 Al 21-01-2010

DE 29916842 Ul 02-11-2000  NONE

EP 2848382 Al 18-03-2015 CN 104309102 A 28-01-2015
DE 102013218399 Al 19-03-2015
EP 2848382 Al 18-03-2015
US 2015079220 Al 19-03-2015

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/000439

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE!

S
INV. B29C49/12 B29C49/42 B29C49/64
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X US 5 853 775 A (OAS DAVID C [US] ET AL) 1,3-11,
29. Dezember 1998 (1998-12-29) 13-15
A Spalte 7, Zeilen 19,34-57; Anspruch 1; 2,12
Abbildungen 1,2

Spalte 10, Zeilen 47-59

A WO 2010/007159 Al (SIPA PROGETTAZIONE 1-15
AUTOMAZ [IT]; ZOPPAS MATTEO [IT]; GRANDO
ADRIAN [IT) 21. Januar 2010 (2010-01-21)
Seite 11, Zeilen 14-28; Anspriiche 1,3,5;
Abbildungen 7,8

A DE 299 16 842 Ul (KRONES AG [DE]) 1-15
2. November 2000 (2000-11-02)

Seite 6, Absatz 2 - Seite 7, Absatz 2;
Abbildung 5

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
v e . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

22. Juni 2017 30/06/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, .
Fax: (+31-70) 340-3016 Foulger, Caroline

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)

Seite 1 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/000439
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A EP 2 848 382 Al (KRONES AG [DE]) 1-15

18. Marz 2015 (2015-03-18)
Absédtze [0050] - [0054]; Abbildungen 4,5

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)

Seite 2 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/000439
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

US 5853775 A 29-12-1998 EP 0920974 A2 09-06-1999
Us 5853775 A 29-12-1998

WO 2010007159 Al 21-01-2010 CA 2731079 Al 21-01-2010
CN 102099173 A 15-06-2011
EP 2313246 Al 27-04-2011
ES 2400836 T3 12-04-2013
IT 1390889 Bl 19-10-2011
JP 5484461 B2 07-05-2014
JP 2011528629 A 24-11-2011
RU 2011106112 A 27-08-2012
US 2011127141 Al 02-06-2011
WO 2010007159 Al 21-01-2010

DE 29916842 ul 02-11-2000  KEINE

EP 2848382 Al 18-03-2015 CN 104309102 A 28-01-2015
DE 102013218399 Al 19-03-2015
EP 2848382 Al 18-03-2015
US 2015079220 Al 19-03-2015

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - description
	Page 22 - description
	Page 23 - description
	Page 24 - claims
	Page 25 - claims
	Page 26 - claims
	Page 27 - claims
	Page 28 - drawings
	Page 29 - drawings
	Page 30 - drawings
	Page 31 - drawings
	Page 32 - drawings
	Page 33 - drawings
	Page 34 - drawings
	Page 35 - drawings
	Page 36 - wo-search-report
	Page 37 - wo-search-report
	Page 38 - wo-search-report
	Page 39 - wo-search-report
	Page 40 - wo-search-report
	Page 41 - wo-search-report

