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(57) Abstract: The invention relates to a container treatment system
(500) for producing containers, comprising: a production machine
(501), e.g. an injection molding machine, for producing preforms, at
least one unit (503) for producing containers from the preforms, at
least one push-off device (502) for supplying the preforms onto the
at least one unit for producing containers from the preforms, wherein
the push-off device (502) is configured so as to receive a plurality of
the preforms (109) produced by the production machine (501) in a
sorted manner in the shape of a two-dimensional matrix arrangement
and supply same in a sorted manner to the at least one unit (503) for
producing containers from the preforms.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Behilterbeha
ndlungsanlage (500) zur Herstellung von Behéltern, umfassend: ei-
ne Herstellungsmaschine (501), z.B. eine Spritzgussmaschine, zum
Herstellen von Vorformlingen, wenigstens eine Einheit (503) zur
Herstellung von Behiltern aus den Vorformlingen, wenigstens eine
Abschiebevorrichtung (502) zum Zufiihren der Vorformlinge an die
wenigstens eine Einheit zur Herstellung von Behiltern aus den Vor-
formlingen, wobei die Abschiebevorrichtung (502) dazu konfiguriert
ist, eine Mehrzahl der von der Herstellungsmaschine (501) herge-
stellten Vorformlinge (109) geordnet in Form einer zweidimensio
nalen Matrix-Anordnung aufzunchmen und geordnet der wenigstens
einen Einheit (503) zur Herstellung von Behéltern aus den Vorform-
lingen zuzufithren.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Abschiebevorrichtung fir Vorformlinge

Stand der Technik

Die Erfindung betrifft Mittel zur Ubergabe von z.B. durch Spritzgussprozesse oder durch andere
Prozesse hergestellten Vorformlingen an nachfolgende Prozesse einer Behélterbehandlungsan-
lage, insbesondere einer Anlage der Lebensmittel- und Getrankeindustrie, bei denen die Vorfom-

linge zu Behéltern umgeformt werden, z.B. durch Streckblasformung.

Bei bekannten Herstellungsprozessen von Behélter, insbesondere Behaltern aus Kunststoff,
durch Streckblasformung aus Vorformlingen erfolgt die Herstellung der Vorformlinge und die Her-

stellung von Behalter aus den Vorformlingen értlich und zeitlich getrennt.

So werden beispielsweise die Vorformlinge an einem Ort hergestellt, als Schittgut gelagert und
zu einem spateren Zeitpunkt zu einer Behélterherstellungsanlage an einen anderen Ort transpor-
tiert, wo sie wieder sortiert und vereinzelt werden und einer Streckblasmaschine zugeflhrt wer-

den.

Diese bekannten Herstellungsprozesse sind logistisch sehr aufwendig, teuer und stéranfallig.

Die Handhabung der Vorformlinge als Schattgut flhrt zudem héaufig zu Beschadigungen der Vor-
formlinge und zu Keimkontamination. Auch sind aufwendige Sortiereinrichtungen notwendig, wel-
che das Vorformlingsschuttgut sortieren mussen, bevor die Vorformlinge dann geordnet einer

Streckblasmaschine zugefiihrt werden kdnnen.

Aufgabe

Es ist daher somit eine Aufgabe der Erfindung, Mittel zur Ubergabe von durch Spritzgussprozesse
oder durch andere Prozesse hergestellten Vorformlingen an nachfolgende Prozesse einer Anlage
der Lebensmittel- und Getrankeindustrie, bei denen die Vorfomlinge zu Behaltern umgeformt wer-

den, z.B. durch Streckblasformung, zu verbessern.

Insbesondere ist es eine Aufgabe der Erfindung, die Effizienz, Wirtschaftlichkeit, Umweltvertrag-
lichkeit, Qualitat, Hygiene und Stéranfélligkeit bekannter Techniken und Verfahren zur Ubergabe
von durch Spritzgussprozesse oder durch andere Prozesse hergestellten Vorformlingen an nach-

folgende Prozesse der Behélterherstellung aus besagten Vorformlingen zu verbessern.
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Ldsung

Dies wird erfindungsgemaf durch die Gegenstédnde der unabhangigen Anspriiche erreicht.

Vorteilhafte Ausfihrungsformen und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriche.

So stellt die Erfindung insbesondere eine Anlage bzw. eine Behélterbehandlungsanlage zur Her-

stellung von Behaltern bereit, welche folgende Komponenten umfassen kann:

e Eine Herstellungsmaschine, z.B. eine Spritzgussmaschine, zum Herstellen von Vor-

formlingen,

o wenigstens eine Einheit zur Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen,

o wenigstens eine Abschiebevorrichtung zum Zuflhren der Vorformlinge an die wenigs-
tens eine Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen, z.B. eine
Streckblasmaschine, wobei die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert ist, eine Mehr-
zahl der von der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, hergestellten
Vorformlinge geordnet in Form einer zweidimensionalen Matrix-Anordnung aufzuneh-
men und geordnet der wenigstens einen Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den

Vorformlingen zuzuflhren.

Unter der Anordnungsform einer zweidimensionalen Matrix kann hierein insbesondere eine Form
verstanden werden, in der Vorformlinge in mehreren Reihen und Spalten angeordnet werden

kdénnen.

Eine beispielhafte zweidimensionale Matrixanordnungsform der Abschiebevorrichtung kann da-
bei beispielsweise einer zweidimensionalen Matrixanordnungsform entsprechen, in der Vorform-
linge in einem formgebenden Werkzeug der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussma-

schine, angeordnet sein kénnen.

Die Abschiebevorrichtung kann auch als Abschiebetisch oder Ubergabevorrichtung bezeichnet

werden.

Die Herstellungsmaschine fur die Vorformlinge kann als Spritzgussmaschine ausgefuhrt sein.
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Ebenso ist es jedoch denkbar, dass andere Typen von Herstellungsmaschinen fur die Vorform-
linge verwendet werden. Insbesondere sind dabei beispielsweise Herstellungsmaschinen flr Vor-
formlinge denkbar die Vorformlinge Gber Compression-Moulding Verfahren oder Injection-Com-

pression-Moulding Verfahren herstellen kénnen.

Unter den hierein beschriebenen Behéltern und Vorformlingen kénnen insbesondere hierin Be-
hélter und Vorformlingen verstanden werden, die aus Material bestehen, welches Kunststoffma-
terialien, z.B. Polyethylenterephthalat (PET) umfasst oder die aus Kunststoffmaterialien, z.B. Po-
lyethylenterephthalat (PET), bestehen.

Unter einer Einheit zur Herstellung von Behé&ltern aus Vorformlingen kann es sich insbesondere

um eine Streckblasmaschine handeln.

Unter einer Einheit zur Herstellung von Behdltern aus den Vorformlingen kdénnen jedoch auch
Einheiten zur Handhabung oder Behandlung der Vorformlinge verstanden werden, z.B. Einheiten

zur Reinigung oder Sterilisierung oder Lagerung oder Temperierung der Vorformlinge.

Unter der Handhabung bzw. unter der Behandlung eines Vorformlings kénnen unter anderem

auch Schritte zum Transport oder zur Inspektion der Vorformlinge verstanden werden.

Unter einer geordneten Zuflhrung der Vorformlinge aus der Abschiebevorrichtung zur wenigs-
tens einen Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen kann unter anderem
verstanden werden, dass die Vorformlinge in einer Reihe (insbesondere einspurig oder einzeilig)
und in einer vorgebbaren Teilung bzw. in einer vorgebbaren Beabstandung benachbarter Vor-
formlinge an die Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen Ubergeben werden

kdénnen.

Eine derartige Behalterbehandlungsanlage zur Herstellung von Behaltern bietet gegeniber be-

kannten Anlagen zahlreiche Vorteile.

Insbesondere durch die direkte Verkettung bzw. Verknlpfung des Herstellungsprozesses der
Vorformlinge und der Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen am gleichen Ort ist es
beispielsweise mdglich, Transportkosten und Lagerkosten fur die Vorformlinge erheblich zu re-
duzieren bzw. vollstandig einzusparen, da die Vorformlinge nicht mehr Uber lange Transportwege
von einer Anlage zur Herstellung der Vorformlinge zur Behélterherstellungsanlage transportiert

werden mussen.
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Die Logistik der Behalterherstellung kann dadurch deutlich vereinfacht und reduziert werden.

Auch kénnen unerwlinschte Beschadigungen an den Vorformlingen, die z.B. durch Lagerung
oder Transport der Vorformlinge als Schittgut entstehen kénnen, nahezu vollstandig vermieden

werden.

Durch die geordnete Aufnahme der Vorformlinge in der Abschiebevorrichtung und durch die ge-
ordnete Ubergabe bzw. Zufiihrung von in der Abschiebevorrichtung aufgenommenen Vorformlin-
gen an die/eine nachfolgende Einheit zur Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen kann
auf den Einsatz aufwendiger und stdranfélliger Sortiereinrichtungen fir die Vorformlinge verzich-

tet werden.

Zudem ermdglicht die geordnete Aufnahme der Vorformlinge in der Abschiebevorrichtung und
die geordnete Abgabe der Vorformlinge aus der Abschiebevorrichtung an die/eine Einheit zur
Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen eine verbesserte Nachverfolgung, d.h. ein ver-
bessertes Track&Trace der Vorformlinge durch die Anlage, was die Qualitdtsiberwachung der

Anlage bzw. der Behalterherstellung erleichtert.

Die Zeit zwischen der Herstellung des Vorformlings und der Herstellung des Behalters aus dem
Vorformling kann erheblich gegentber bekannten Behdalterherstellungsverfahren verklrzt wer-

den.

Mégliche unerwiinschte Veranderungen der Eigenschaften des Vorformlings, z.B. hinsichtlich sei-
ner Materialeigenschaften und/oder hinsichtlich seiner Formstabilitét, die sich aus langen Lager-
zeiten oder langen Transportzeiten des Vorformlings ergeben kénnten und welche sich nachteilig
auf den Streckblasumformungsprozess auswirken kénnen, kénnen ebenfalls reduziert oder ver-

mieden werden.

Dies kann sich positiv auf die Qualitadt der hergestellten Behélter auswirken.

Ebenso kann durch den verklUrzten Produktionsablauf zwischen Herstellung des Vorformlings
und der Herstellung des Behélters aus dem Vorformling sowie durch die Vermeidung von Trans-
port bzw. Lagerung der Vorformlinge als Schuttgut die Gefahr einer Keimkontamination der Vor-

formlinge vermieden bzw. reduziert werden.
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So kann beispielsweise die durch den Herstellungsprozess, z.B. einem Spritzgussherstellungs-
prozess, gegebene Sterilitdt der Vorformlinge besser genutzt werden, da beispielsweise die durch
den Herstellungsprozess, z.B. einem Spritzgussherstellungsprozess, erhitzten und durch die Her-

stellungshitze sterilisierten Vorformlinge gleich weiterverarbeitet werden kénnen.

Es kénnen so hdhere Sterilitdtsraten und eine verbesserte Hygiene der hergestellten Behalter

erreicht werden.

Die Abschiebevorrichtung kann dazu im Ubrigen konfiguriert sein, ein Vielfaches der Anzahl der
Vorformlinge, die pro Zyklus der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, herge-

stellt werden kénnen, gleichzeitig geordnet aufzunehmen.

Insbesondere kann die Abschiebevorrichtung so konfiguriert sein, dass sie 50 bis 300 Vorform-

linge gleichzeitig geordnet aufzunehmen kann.

Die Matrix-Anordnungsform der Abschiebevorrichtung kann beispielsweise so dimensioniert sein,
dass eine Matrix-Anordnungsform des formgebenden Werkzeugs der Herstellungsmaschine, z.B.
einer Spritzgussmaschine, eine Teilmatrix der Matrix-Anordnungsform der Abschiebevorrichtung

sein kann.

Sind beispielsweise 100 Vorformlinge des formgebenden Werkzeugs der Herstellungsmaschine,
z.B. einer Spritzgussmaschine, in einer 10 x 10 Matrix angeordnet, kann die Matrix-Anordnungs-
form der Abschiebevorrichtung beispielsweise als 20 x 10 Matrix ausgefihrt sein, so dass die
Abschiebevorrichtung zwei Zyklen von durch die Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzguss-

maschine, hergestellten Vorformlinge aufnehmen kann.

Alternativ kann die Matrix-Anordnungsform der Abschiebevorrichtung beispielsweise so dimensi-
oniert sein, dass sie der der Dimensionierung der Matrix-Anordnungsform des formgebenden
Werkzeugs der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, genau entsprechen kann,
so dass die Abschiebevorrichtung genau die Anzahl der Vorformlinge aufnehmen kann, die in
einem Zyklus der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, hergestellt werden kén-

nen.

Die genannten beispielhaften Abstimmungen der Dimensionierung der Matrix-Anordnungsform

der Abschiebevorrichtung und der der Matrix-Anordnungsform des formgebenden Werkzeugs der
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Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, kann die Effizienz der Behalterbehand-

lungsanlage zur Herstellung von Behaéltern verbessern.

Wie oben bereits angedeutet, kann unter der Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vor-
formlingen eine allgemeine Einheit der Behdlterbehandlungsanlage zur Herstellung von Behél-

tern verstanden werden, die zur Handhabung bzw. Behandlung von Vorformlingen dienen kann.

Insbesondere kann die Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen von einer
der folgenden Typen oder Arten sein: Einlaufeinheit einer Streckblasmaschine, Einlaufeinheit ei-
ner Heizstrecke, Fdérdereinheit, Weicheneinheit, Einlauf einer Vorformlingsreinigungseinheit, In-

spektionseinheit, Ausschussauffangeinheit.

Die Abschiebevorrichtung ist also flexibel einsetzbar und kann Vorformlinge den verschiedensten

Einheiten der Behélterbehandlungsanlage zuflhren.

Die Behalterbehandlungsanlage kann ferner wenigstens eine automatisierte Handlingseinheit,

z.B. einen Roboter, umfassen.

Besagte mdgliche automatisierte Handlingseinheit, z.B. ein Roboter, kann dabei wenigstens ei-
nen Greifer aufweisen und der wenigstens eine Greifer kann dazu konfiguriert sein kann, Vor-
formlinge aus dem formgebenden Werkzeug der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzguss-
maschine, zu entnehmen und an die Abschiebevorrichtung geordnet, z.B. in Form der/einer zwei-
dimensionalen Matrix-Anordnung der Abschiebevorrichtung und/oder z.B. in Form der/einer zwei-
dimensionalen Matrix-Anordnung des formgebenden Werkzeugs der Herstellungsmaschine, z.B.

einer Spritzgussmaschine, zu Ubergeben.

Alternativ oder zuséatzlich kann die automatisierte Handlingseinheit, z.B. ein/der Roboter, dazu
ausgefUhrt sein, die Vorformlinge aus einer anderen Entnahmevorrichtung, z.B. eine Kuhleinrich-

tung, zu entnehmen und an die Abschiebevorrichtung geordnet zu Gbergeben.

Die besagte mogliche Entnahmevorrichtung kann dabei zwischen dem formgebenden Werkzeug
der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, und der automatisierten Handlings-

einheit, z.B. einem Roboter, angeordnet sein.

Beispielsweise kann der Greifer der automatisierten Handlingseinheit, z.B. der Greifer eines / des

Roboters, selbst Uber eine Mehrzahl von Greiforganen verfligen, die in einer Matrix-Anordnung

6
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angeordnet sind, die der zweidimensionalen Matrix-Anordnung des formgebenden Werkzeugs
der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, und/oder der zweidimensionalen Mat-

rix-Anordnung der Abschiebevorrichtung entsprechen.

Die mégliche Verwendung einer automatisierten Handlingseinheit, z.B. eines Roboters, fur die
direkte und unmittelbare geordnete Ubergabe von Vorformlinge aus dem formgebenden Werk-
zeug der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, an die Abschiebevorrichtung
kann ebenfalls die Effizienz, Qualitdt und Sterilitét des Behélterherstellungsprozesses verbes-

sermn.

Die Abschiebevorrichtung der Behélterbehandlungsanlage kann wenigstens eine Bahn zum

Transport der/von aufgenommenen Vorformlinge und wenigstens einen Ausgang aufweisen.

Wenigstens ein Teil der wenigstens einen Bahn kann dabei wenigstens eine Zeile oder wenigs-
tens eine Spalte der zweidimensionalen Matrix-Anordnung definieren, in der die Vorformlinge von

der Abschiebevorrichtung aufgenommen werden kénnen bzw. aufgenommen wurden.

Die Abschiebevorrichtung kann zudem dazu konfiguriert sein, die aufgenommenen Vorformlinge
entlang der wenigstens einen Bahn zum wenigstens einen Ausgang der Abschiebevorrichtung zu

transportieren bzw. zu beférdern.

Die wenigstens eine Bahn erméglicht, die Vorformlinge innerhalb der Abschiebevorrichtung zum

wenigstens einen Ausgang in geordneter Weise, z.B. in einer Reihe, zu transportieren.

Die Breite der Bahn kann so dimensioniert sein, dass sie dem mittleren Durchmesser eines Vor-
formlings (z.B. gemessen unterhalb des Tragrings des Vorformlings) entsprechen kann und et-

was kleiner sein kann als der mittlere Durchmesser des Tragrings des Vorformlings.

Verschiedene Teile oder Segmente der wenigstens einen Bahn kdnnen verschiedene Zeilen oder
verschiedene Spalten der zweidimensionalen Matrix-Anordnung definieren, in der die Vorform-

linge von der Abschiebevorrichtung aufgenommen werden kénnen bzw. aufgenommen wurden.

Die verschiedenen Teile oder Segmente der wenigstens einen Bahn kénnen also wenigstens

teilweise geradlinig sein und durch Kurvensegmente miteinander verbunden sein.
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Insgesamt kann die wenigstens eine Bahn also eine geschléngelte bzw. gewundene Bahn fir die
Vorformlinge definieren, in der sich Kurvensegmente und geradlinige Teile bzw. geradlinige Seg-
mente der Bahn abwechseln kdnnen und wobei die geradlinigen Teile bzw. die geradlinigen Seg-

mente der Bahn parallel oder nahezu parallel zueinander angeordnet sein kénnen.

Diese Gestaltung der Bahn kann zur verbesserten Ordnung und Effizienz des Transports der

Vorformlinge in der Anlage beitragen.

Die Abschiebevorrichtung kann dabei eine Mehrzahl von Tragleisten aufweisen, welche die we-
nigstens eine Bahn festlegen, und wobei die Tragleisten so ausgeflhrt sind, dass die Vorform-
linge mit ihren Tragringen in den Tragleisten hdngend, insbesondere senkrecht und in Schwer-

kraftrichtung hangend, transportiert werden kdénnen.

Die wenigstens eine Bahn kann auch als Kanal oder Schacht aufgefasst werden, in dem sich die

Vorformlinge bewegen kdnnen bzw. in dem die Vorformlinge transportiert werden kénnen.

Die Tragleisten kdnnen dabei die Rander bzw. die Begrenzung der wenigstens einen Bahn defi-
nieren. Die Vorformlinge kénnen dann innerhalb der Bahn, beispielsweise mit ihren Tragringen

zwischen benachbarten Tragleisten hangend, transportiert werden.

Die Tragleisten kénnen auch als Flhrungsleisten aufgefasst werden, welche die Vorformlinge
durch die Abschiebevorrichtung flhren und wobei die Vorformlinge Uber ihre Tragringe entlang

der Tragleisten gleiten.

Die Abschiebevorrichtung kann dabei dazu konfiguriert sein, die Vorformlinge per Druckluftbeauf-

schlagung entlang der wenigstens einen Bahn zu transportieren.

Beispielsweise kann die Abschiebevorrichtung entlang der wenigstens einen Bahn Luftschachte
mit Kiemen aufweisen, Uber welche die Druckluft zum Bewegen bzw. zum Férdern der Vorform-

linge entlang der wenigstens einen Bahn beaufschlagt werden kann.

Alternativ oder zuséatzlich kann die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert sein, die Vorformlinge

mechanisch entlang der wenigstens einen Bahn zu transportieren.

Beispielsweise kann die Abschiebevorrichtung eine Vielzahl mechanisch antreibbarer Mitnehmer,

z.B. Mitnehmernocken, aufweisen, welche dazu konfiguriert sein kdnnen, die aufgenommenen
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Vorformlinge entlang der durch die Tragleisten festgelegten wenigstens einen Bahn zum wenigs-

tens einen Ausgang der Abschiebevorrichtung zu transportieren.

Die beispielhaften antreibbaren Mitnehmer kénnen dabei so konfiguriert sein, dass sie in Beruh-
rungskontakt mit den Vorformlingen, z.B. in Kontakt mit den Tragringen der Vorformlinge und/o-
der in Kontakt mit einer Oberflache des Vorformlings unterhalb und/oder oberhalb des Tragrings

treten kdnnen.

Die beispielhaften antreibbaren Mitnehmer kénnen dabei in die wenigstens eine Bahn hineinra-
gen. Beispielsweise kénnen die antreibbaren Mitnehmer bis zur Mittellinie der wenigstens einen

Bahn in die Bahn hineinragen oder sogar weiter.

Die Abschiebevorrichtung kann ferner umlaufende Transportmittel umfassen, z.B. Transportban-
der oder Transportketten oder Transportriemen, welche den Tragleisten zugeordnet sein kénnen
und wobei die Mithehmer zum Transport der Vorformlinge an den umlaufenden Transportmitteln

angebracht sein kénnen.

Die umlaufenden Transportmittel kdnnen dabei beispielsweise von steuerbaren Antriebsrollen

angetrieben werden.

Die beispielhaften umlaufenden Transportmittel kbnnen mit den Tragleisten verbunden sein oder

kénnen von diesen beabstandet sein, d.h. nicht in Berlhrungskontakt mit den Tragleisten sein.

Die Abschiebevorrichtung kann so konfiguriert sein, dass sich die Vorformlinge entlang wenigs-
tens einer wohldefinierten Bewegungsrichtung bzw. entlang wenigstens einer wohldefinierten

Transportbewegungsrichtung entlang der wenigstens einen Bahn bewegen kénnen.

Die Bewegungsrichtung der Vorformlinge kann dabei beispielsweise der Bewegungsrichtung der

Mitnehmer der umlaufenden Transportmittel entsprechen bzw. dazu parallel sein.

Alternativ ist es jedoch mdglich, dass die Bewegungsrichtung der Mithehmer der umlaufenden
Transportmittel einen Winkel, z.B. einen Winkel von 1° oder grélker, mit einer Transportbewe-
gungsrichtung eines Vorformlings entlang zumindest eines Teils, insbesondere entlang eine ge-

radlinigen Teils oder Segments, der Bahn einschlieRen kann.
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So kann unter anderem vermieden werden, dass beispielsweise Mitnehmer von verschiedenen
umlaufenden Transportmitteln, welche benachbarten und sich gegeniberliegenden Tragleisten
zugeordnet sind, miteinander kollidieren kénnen. Beschadigungen der Abschiebevorrichtung

kdénnen so vermieden werden.

Alternativ oder zusatzlich kénnen Mithehmer von verschiedenen umlaufenden Transportmitteln,
welche benachbarten und sich gegentberliegenden Tragleisten zugeordnet sind, zueinander ver-

setzt angeordnet sein.

Die Abschiebevorrichtung kann ferner dazu konfiguriert sein, die Vorformlinge wahlweise entlang
verschiedener, insbesondere entgegengesetzter Bewegungsrichtungen bzw. entgegengesetzter

Transportbewegungsrichtungen zu transportieren.

Alternativ oder zusétzlich kann die Abschiebevorrichtung mehrere Ausgénge fur die Vorformlinge
aufweisen, wobei die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert sein kann, die Vorformlinge wahl-

weise zu einem Ausgang oder zu mehreren Ausgangen zu transportieren.

Die mdglichen beispielhaften Ausgange der Abschiebevorrichtung kénnen jeweils zur besagten
wenigstens einen Einheit zur Herstellung von Behdltern, z.B. zu einer Streckblasmaschine, fih-

ren.

Alternativ oder zuséatzlich kann wenigstens ein Ausgang der mdglichen Mehrzahl von Ausgéngen
zu einer anderen Einheit der Behalterbehandlungsanlage, z.B. zu einer Inspektionseinheit oder

zu einer Ausschussauffangeinheit, fihren.
Wie bereits beschrieben, kann die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert sein, die Vorformlinge
wahlweise entlang verschiedener, insbesondere entgegengesetzter Bewegungsrichtungen bzw.

entgegengesetzter Transportbewegungsrichtungen zu transportieren.

Beispielsweise kann hierzu die Abschiebevorrichtung umlaufende Transportmittel umfassen, de-

ren Transportumlaufrichtung steuerbar ist und umgekehrt werden kann.

So kénnen die Vorformlinge in geordneter und kontrollierter Weise zu den besagten maglichen

verschiedenen Ausgéngen transportiert werden.

10



WO 2025/016586 PCT/EP2024/063554

Dies erhéht die Flexibilitdt der Abschiebevorrichtung und somit die Effizienz und Flexibilitat der

Anlage.

So kénnen beispielsweise die Vorformlinge von der Abschiebevorrichtung Uber einen Ausgang
der Abschiebevorrichtung direkt und einspurig bzw. einzeilig an eine Blasmaschine (die z.B. kon-
tinuierlich arbeiten kann) oder an einen nachfolgenden Transporteur oder an eine nachfolgende

Weiche geschoben werden.

Zudem kénnen flr defekt befundene Vorformlinge Uber einen anderen Ausgang der Abschiebe-
vorrichtung ausgeschleust werden, z.B. zu einer Ausschussauffangeinheit, z.B. einer Gitterbox
und/oder wenigstens ein Teil der Vorformlinge kann wahrend der Produktion einer Inspektions-
einheit zugefuhrt werden, um beispielsweise die Vorformlinge zu prifen, z.B. zu vermessen

und/oder zu wiegen.

Durch die Aneinanderreihung der Vorformlinge in einer Bahn und z.B. getrennt durch die Mitneh-
mer der umlaufenden Transportmittel ist es auch méglich, einzelne Vorformlinge Uber einer Aus-

schleusung zu positionieren und gezielt auszuleiten.

Die mdgliche geordnete, einzeilige bzw. einspurige Ausgabe von Vorformlinge in einer Reihe,
beabstandet voneinander durch die Mithehmer der umlaufenden Transportmittel GUber den Aus-
gang bzw. Uber die Ausgange Abschiebevorrichtung erlaubt eine genauere Kontrolle und Steue-

rung des Stroms der Vorformlinge durch die Behélterbehandlungsanlage.

Die besagten beispielhaften Tragleisten kénnen jeweils aus einzelnen Modulen gebildet werden,

wobei die Module aneinandergereiht werden kénnen.

Alternativ kann eine Mehrzahl von Tragleisten aus einer Einheit gebildet werden.

Diese beispielhafte modulare Bauweise ermdglicht die einfache Anpassung der Einsatzméglich-
keiten, der Dimensionierung und der Kapazitét der Abschiebevorrichtung an verschiedene Pro-
duktionsanforderungen oder Produktionsédnderungen, wie z.B. Anpassung an verschiedene Pro-

duktionsraten oder verschiedene Behaltersorten bzw. verschiedene Vorformlingssorten.

Die Erfindung stellt also nicht nur eine, wie vorangehend beschriebene, Behalterbehandlungsan-
lage zur Herstellung von Behéltern bereit, sondern auch eine Abschiebevorrichtung fur Vorfom-

linge zum Einsatz in einer, wie vorangehend beschriebenen, Behalterbehandlungsanlage zur
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Herstellung von Behéltern, und wobei die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert sein kann, eine
Mehrzahl der von einer Spritzgussmaschine hergestellten Vorformlinge geordnet in Form einer
zweidimensionalen Matrix bzw. einer zweidimensionalen Matrix-Anordnung aufzunehmen und

geordnet einer Einheit zur Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen zuzufUhren.

Die Abschiebevorrichtung kann dabei einige oder alle der oben beschriebenen Merkmale aufwei-

sen.

Weitere beispielhafte Aspekte der Erfindung bzw. beispielhafte Aspekte der Anspruchsmerkmale

werden beispielhaft durch folgende Figuren veranschaulicht.

Fig. 1a: Beispielhafte Abschiebevorrichtung

Fig. 1b: Beispielhafte alternative Abschiebevorrichtung

Fig. 1c: Beispielhafter vergroerter Ausschnitt von Fig. 1a bzw. Fig. 1b
Fig. 2a: Beispielhaftes Tragleistenmodul, beispielhafte Tragleiste

Fig. 2b: Beispielhaftes alternatives Tragleistenmodul

Fig. 3a: Beispielhaftes Tragleistenmodul

Fig. 3b: Beispielhafter vergréRerter Ausschnitt von Fig. 3a

Fig. 4: Beispielhafte Behalterbehandlungsanlage

Die Fig. 1a stellt eine beispielhafte Draufsicht auf eine beispielhafte Abschiebevorrichtung 100
dar, welche eine Mehrzahl von Vorformlingen 109 in einer beispielhaften zweidimensionalen Mat-

rix-Anordnung aufgenommen hat.

Diese Vorformlinge 109 kdnnen beispielsweise direkt aus einem formgebenden Werkzeug einer
Herstellungsmaschine (nicht dargestellt), z.B. einer Spritzgussmaschine, stammen, bzw. von ei-
ner automatisierten Handlingseinheit (nicht dargestellt), z.B. einem Roboter, aus dem formgeben-
den Werkzeug einer Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, in die Abschiebevor-

richtung 100 Ubergeben worden sein.
Im dargestellten Beispiel ist dies eine Matrix-Anordnung mit acht Zeilen und achtzehn Spalten,

d.h. eine 8 x 18 Matrix, in der also 144 Vorformlinge aufgenommen sind und innerhalb der Ab-

schiebevorrichtung 100 entlang der beispielhaften Bahn 115 transportiert werden kénnen.
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Die Breite der Bahn 115 kann beispielsweise dem mittleren Durchmesser der Vorfomlinge 109
entsprechen und etwas kleiner sein kann als der mittlere Durchmesser der Tragringe der Vor-

formlinge.

Andere Matrix-Anordnungen bzw. andere Beflllungen der Abschiebevorrichtung 100 sind eben-
falls denkbar. So muss nicht jeder Platz der Matrix mit Vorformlinge beftillt sein. Tatsachlich sind
in dem dargestellten Beispiel nicht alle Matrixplatze besetzt, sondern es sind noch freie Platze

oder Llcken verflgbar, in die weitere Vorformlinge aufgenommen werden kénnten.

Die Befullung der Abschiebevorrichtung 100 kann flexibel an gewlinschte Teilungen oder Taktun-

gen fur den auszugebenden geordneten Vorformlingsstrom angepasst werden.

Im dargestellten Beispiel weist die Abschiebevorrichtung 100 zwei beispielhafte Ausgénge 113,

114 auf und die beispielhafte Bahn 114 erstreckt sich zwischen den beiden Ausgangen 113, 114.

Die beispielhafte Bahn 115 wird durch die Anordnung der beispielhaften Tragleisten bzw. Trag-
leistenmodule 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107 gebildet, welche die Vorformlinge 109 mit ihren
Tragringen in den Tragleisten hangend transportieren kénnen, wobei beispielweise die Tragringe

der Vorformlinge von sich gegentberliegenden Tragleisten getragen und geflhrt werden kénnen.

Mit anderen Worten kénnen die Vorformlinge 109 mit ihren Tragringen in dem Bahnkanal 115
hé&ngend transportiert werden, welcher von zwei sich gegenulberliegenden Tragleisten gebildet

werden kann.

Die Bahn 115 kann mehrere geradlinige Segmente aufweisen, die parallel zueinander sein kdn-

nen und die Zeilen der beispielhaften zweidimensionalen Matrix-Anordnung definieren kénnen.

Besagte geradlinige Segmente der Bahn 115 kénnen dabei Gber Kurvensegmente miteinander

verbunden sein.

Beispielhaft ist in der Figur das oberste geradlinige Segment der Bahn 115 mit dem Bezugszei-

chen 134 versehen, das sich an das Kurvensegment 135 anschlief3t.

Die Tragleisten oder Tragleistenmodule 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107 kdénnen jeweils um-
laufende Transportmittel 119, 120, 121, 122, 123, 124, 125 umfassen, die beispielsweise als um-

laufende Transportriemen mit Mithnehmern ausgebildet sein kdnnen.
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Die beispielhaften umlaufenden Transportmittel 119, 120, 121, 122, 123, 124, 125 bzw. die um-

laufenden Transportriemen kénnen jeweils von Antriebsrollen angetrieben werden.

Die beispielhaften umlaufenden Transportmittel 119, 120, 121, 122, 123, 124, 125 kdénnen eben-
falls Umlenkrollen (nicht dargestellt) aufweisen, welche den jeweiligen Antriebsrollen gegenuber-

liegen kénnen.

Aus Gruinden der Ubersichtlichkeit wurden lediglich der Transportriemen 110 mit Mitnehmern 111

und Antriebsrolle 112 mit Bezugszeichen versehen.

Die Antriebsrollen und ihre Drehrichtungen sind steuerbar, so dass beispielsweise die Drehrich-

tungen der Antriebsrollen umkehrbar sind.

Beispielhafte Drehrichtungen der Antriebsrollen sind mit den Bezugszeichen 126, 127, 128, 129,
130, 131, 132, 133 versehen.

In der dargestellten beispielhaften Konfiguration der Antriebsrollen werden die von der Abschie-
bevorrichtung aufgenommenen Vorformlinge 109 beispielsweise zum Ausgang 113 gefthrt und
dort beispielsweise ausgegeben an eine (nicht dargestellte) Einheit zur Herstellung von Behaltern

aus den Vorformlingen.

Das Bezugszeichen 108 kennzeichnet beispielsweise am Ausgang 113 ausgegebene Vorform-

linge.

Bei einer beispielhaften Umkehr der Drehrichtungen 126, 127, 128, 129, 130, 131, 132, 133 der
Antriebsrollen wirden die von der Abschiebevorrichtung 100 aufgenommenen Vorformlinge 109
beispielsweise zum Ausgang 114 geflhrt und kdnnten dort beispielsweise an eine (nicht darge-
stellte) andere Einheit der Behélterbehandlungsanlage, z.B. eine Inspektionseinheit, ausgegeben

werden.

Um die Stoéranfalligkeit der Abschiebevorrichtung 100 zu verbessern und einen stérungsfreien
Transport der Vorformlinge 109 innerhalb der Abschiebevorrichtung 100 zu gewahrleisten, kén-
nen die umlaufenden Transportmitteln so konfiguriert sein, dass die Bewegungsrichtung der Mit-

nehmer der umlaufenden Transportmittel einen Winkel, z.B. einen Winkel von 1° oder groé3er, mit
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einer Transportbewegungsrichtung eines Vorformlings entlang eines geradlinigen Segmentes der

Bahn einschlieRen kann.

Die Kontur der umlaufenden Transportmittel 119, 120, 121, 122, 123, 124, 125 kann also konisch

sein.

In dargestellten Beispiel wurde beispielsweise die Bewegungsrichtung 118 der Mitnehmer des
umlaufenden Transportmittels 124 und die Transportbewegungsrichtung 107 der Vorformlinge
entlang des geradlinigen Bahnsegmentes zwischen Transportmittel 124 und Transportmittel 125

markiert und der beispielhafte Winkel 116 zwischen den beiden Richtungen eingezeichnet.

Gegenuberliegende Mitnehmer von gegenuberliegenden Transportmitteln kénnen sich entlang
der geradlinigen Bahnsegmente also parallel zueinander bewegen und bis zur Mittellinie der ge-
radlinigen Bahnsegmente in die Bahn hineinragen, um so einen optimalen Berthrungskontakt mit

den zu transportierenden Vorformlingen herstellen zu kénnen.

Eine Kollision von sich gegenuberliegenden Mitnehmern bei Betrieb der Abschiebevorrichtung

100 kann so vermieden werden.

Alternativ ist jedoch denkbar, dass die Abschiebevorrichtung so ausgeflihrt sein kann, dass die
Bewegungsrichtung der Vorformlinge der Bewegungsrichtung der Mithehmer der umlaufenden

Transportmittel entsprechen bzw. dazu parallel sein kénnen.

In diesem Fall kénnten dann beispielsweise Mithehmer von verschiedenen umlaufenden Trans-
portmitteln, welche benachbarten und sich gegeniberliegenden Tragleisten zugeordnet sind, zu-

einander versetzt angeordnet sein.

Die Fig. 1b stellt eine beispielhafte alternative Abschiebevorrichtung 200 dar, deren Funktions-

prinzip im Wesentlichen der Funktionsweise der Abschiebevorrichtung 100 aus Fig. 1a entspricht.

Die Abschiebevorrichtung 200 ist ebenfalls modular aus einer Mehrzahl von Tragleisten oder
Tragleistenmodulen 201, 202, 203, 204, 205, 206 zusammengesetzt.

Die Abschiebevorrichtung 200 kann ebenfalls Vorformlinge 209 in beispielhaften zweidimensio-
nalen Matrix-Anordnung aufnehmen, die wie bei der Abschiebevorrichtung 100 einer Matrix-An-

ordnung mit acht Zeilen und achtzehn Spalten, d.h. einer 8 x 18 Matrix, entsprechen kann.
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Wie bei der Abschiebevorrichtung 100 weisen die Tragleisten oder Tragleistenmodule 201, 202,
203, 204, 205, 206 jeweils umlaufende Transportmittel 222, 223 224, 225, 226, 227 auf, die bei-

spielsweise als umlaufende Transportriemen mit Mithehmern ausgebildet sein kénnen.

Die beispielhaften umlaufenden Transportmittel 222, 223 224, 225, 226, 227 bzw. die umlaufen-

den Transportriemen kdénnen jeweils von Antriebsrollen angetrieben werden.

Aus Gruinden der Ubersichtlichkeit wurden lediglich der Transportriemen 210 mit Mitnehmern 211

mit Bezugszeichen versehen.

Die dargestellten Antriebsrollen der Transportmittel 222, 223 224, 225, 226, 227 wurden aus

Griinden der Ubersichtlichkeit nicht mit Bezugszeichen versehen.

Die beispielhaften umlaufenden Transportmittel 222, 223 224, 225, 226, 227 kénnen ebenfalls
Umlenkrollen (nicht dargestellt) aufweisen, welche den jeweiligen Antriebsrollen gegeniberliegen

kdénnen.

Wie bei der Abschiebevorrichtung 100 kénnen die umlaufenden Transportmitteln der Abschiebe-
vorrichtung 100 so konfiguriert sein, dass die Bewegungsrichtung der Mitnehmer der umlaufen-
den Transportmittel einen Winkel, z.B. einen Winkel von 1° oder gréer, mit einer Transportbe-
wegungsrichtung eines Vorformlings entlang eines geradlinigen Segmentes der Bahn einschlie-

Ren kann.

In dargestellten Beispiel wurde beispielsweise die Bewegungsrichtung 218 der Mitnehmer des
umlaufenden Transportmittels 226 und die Transportbewegungsrichtung 217 der Vorformlinge
entlang des geradlinigen Bahnsegmentes zwischen Transportmittel 226 und Transportmittel 227

markiert und der beispielhafte Winkel 216 zwischen den beiden Richtungen eingezeichnet.

Im Unterschied zur Abschiebevorrichtung 100 weist die Abschiebevorrichtung 200 jedoch zwei

voneinander getrennte Bahnen 219 und 220 auf, die jeweils zwei Ausgange aufweisen.

So hat die Bahn 219 die Ausgénge 212 und 213 und die Bahn 220 die Ausgénge 214 und 215.

16



WO 2025/016586 PCT/EP2024/063554

Insgesamt stellt die Abschiebevorrichtung 100 also vier Ausgange bereit, an die aufgenommene
Vorformlinge 209 geleitet bzw. transportiert werden kénnen und so auf verschiedene Einheiten

der Behélterbehandlungsanlage verteilt werden.

Dies erhoht die Flexibilitat und Effizienz der Abschiebevorrichtung und der Behélterbehandlungs-

anlage, in der sie verwendet werden kann.

In der dargestellten Konfiguration werden die Vorformlinge beispielweise an den Ausgangen 213

und 214 ausgegeben.

Das Bezugszeichen 207 kennzeichnet beispielsweise am Ausgang 213 ausgegebene Vorform-
linge und das Bezugszeichen 208 kennzeichnet beispielsweise am Ausgang 214 ausgegebene

Vorformlinge.

Den verschiedenen Ausgéngen 212, 213, 214, 215 kénnen dabei zudem Weichen (nicht darge-
stellt) angeschlossen sein, welche die ausgegebenen Vorformlinge bzw. die ausgegeben Vor-

formlingsstréome weiter aufteilen und weiterleiten kénnen.

Dabei wére es zudem alternative oder zuséatzlich denkbar, dass die Abschiebevorrichtung seitlich
verschiebbar ausgeflhrt ist, sodass die Uber die verschiedenen Ausgange ausgegebenen Vor-

formlinge nacheinander einspurigen Transporteuren zugefuhrt werden kénnen.

Die Fig. 1c stellt einen beispielhaften vergréRerten Ausschnitt der unteren beiden Tragleisten
205, 206 oder Tragleistenmodule der Abschiebevorrichtung 100 bzw. 200 dar, worin der Einfach-
heit halber die Bezugszeichenkonvention der Abschiebevorrichtung 200 aus Fig. 1b Ubernommen

wurde.

Die Bewegungsrichtung 216 der Mitnehmer der Seite 221 des umlaufenden Transportmittels 226
und die Transportbewegungsrichtung 217 der Vorformlinge entlang des geradlinigen Bahnseg-
mentes 229 zwischen Transportmittel 226 und Transportmittel 228 schlieRen, wie oben erwéhnt,

den Winkel 216 ein.

In diesem Ausschnitt ist gegenitber den Fig. 1a und Fig. 1b der Winkel 216 besser zu erkennen.
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Die Kontur der umlaufenden Transportmittel kann, wie erwahnt, konisch sein und die gegenuber-
liegenden Seiten von gegenuberliegenden Transportmitteln kénnen parallel zueinander ausge-
richtet sein. Wie beispielsweise dargestellt, verlauft die Seite 228 von Transportmittel 227 parallel
zur Seite 221 des Transportmittels 226.

Mit anderen Worten kann die Bewegungsrichtung (nicht markiert) der Mitnehmer der Seite 228
des umlaufenden Transportmittels 227 und die Transportbewegungsrichtung 217 der Vorform-
linge entlang des geradlinigen Bahnsegmentes 229 zwischen Transportmittel 226 und Transport-

mittel 228 ebenfalls einen Winkel einschlieRen der den gleichen Betrag hat wie der Winkel 216.

Diese beispielhafte Ausfihrung der Geometrie von geradlinigen Bahnsegmenten und den die
geradlinigen Bahnsegmente umgebenden umlaufenden Transportmitteln, kann flr jedes geradli-
nige Bahnsegment einer jeden/der Abschiebevorrichtung im allgemeinen Fall gelten, sowie ins-

besondere fur die Ausfihrungen nach Fig. 1a und Fig.1b.

Die Fig. 2a stellt eine beispielhafte Tragleiste 300 bzw. ein beispielhaftes Tragleistenmodul dar

und welches in einer hierin beschriebenen Abschiebevorrichtung eingesetzt werden kann.

Beispielsweise kénnen die in Fig. 1a, 1b und 1¢ beschriebenen Abschiebevorrichtungen 100, 200

derartige Tragleisten 300 bzw. derartige Tragleistenmodule umfassen.

Eine Vielzahl solcher Tragleisten 300 bzw. Tragleistenmodule kann miteinander beliebig kombi-
niert werden, um verschiedene Konfigurationen einer hierin beschriebenen Abschiebevorrichtung

zZu erzielen.

Insbesondere kénnen mit verschiedenen Kombinationen solcher Tragleisten 300 bzw. solcher
Tragleistenmodule verschiedene Bahnen bzw. verschiedene Bahnfilhrungen der Vorformlinge in-
nerhalb einer/der Abschiebevorrichtung und eine Mehrzahl verschiedener Ausgéange einer/der

Abschiebevorrichtung realisiert werden.

Die Fig. 2b stellt ein beispielhaftes Tragleistenmodul 301 flr eine Abschiebevorrichtung dar, wel-
ches beispielsweise aus mehreren Tragleisten bzw. einzelnen Tragleistenmodule der Art der
Tragleiste 300 aus Fig. 2a ausgefuhrt sein kann, bzw. welches aus einer Kombination von zwei

verschiedenen Tragleistenmodulen 302, 303 anderer Art bestehen kann.
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Der Vorteil beim Verwenden von gréReren Tragleistenmodulen, die selbst mehrere Tragleisten,
z.B. von der Art der Tragleiste 300, aufweisen kdnnen, liegt unter anderem darin, dass auf N&hte

oder Ubergénge zwischen den verschiedenen Tragleisten verzichtet werden kann.

Dies kann unter anderem die Reinigbarkeit und Hygiene der Abschiebevorrichtung verbessern.

In dem dargestellten Beispiel realisiert die Kombination der Tragleistenmodulen 302, 303 eine
Bahn 304 fur die Vorformlinge (nicht dargestellt) einer Abschiebevorrichtung mit zwei Ausgéngen
305, 306.

Die Fig. 3a stellt eine beispielhafte rdumliche Ansicht einer beispielhaften weiteren Ausflhrung
einer Tragleiste 407 bzw. eines Tragleistenmoduls fUr eine hierein beschriebene Abschiebevor-
richtung dar, und wie sie beispielsweise ebenfalls in den Abschiebevorrichtungen 100 oder 200

eingesetzt werden kann.

Die Fig. 3b stellt einen vergrélerten Ausschnitt der durch den gestrichelten markierten Teil der

Fig. 3a dar.

Zu erkennen ist, dass das Tragleistenmodul 407 beispielhaft zweistdckig ausgeflihrt sein kann,
wobei der obere Teil bzw. die Tragleiste 404 ein umlaufendes Transportmittel umfasst, welches
als umlaufender Riemen 403 mit Mithehmernocken 402 ausgeflhrt ist, welche z.B. mit einem
Vorformling 400 im Bereich der Mindung bzw. im Bereich des Tragringes 401 bzw. im Bereich
um den Tragring 401 des Vorformlings 400 in BerGhrungskontakt treten kdnnen, um den Vorform-

ling zu bewegen bzw. zu transportieren.

Der untere Teil 406 bzw. der untere Stock des Tragleistenmodul 407 kann ebenfalls die Form der
oberen Tragleiste annehmen und als Tragleiste bzw. als Fuhrungsleiste 408 fur den Schaft des

Vorformlings 400 dienen.

Hierzu kann die Fuhrungsleiste 408 ebenfalls ein umlaufendes Transportmittel umfassen, wel-
ches ebenfalls als umlaufender Riemen 405 mit Mithehmernocken 409 ausgefihrt ist, und wobei
die Mitnehmernocken 409 in Berihrungskontakt mit dem Schaft des Vorformlings treten kénnen,

um den Vorformling zu bewegen bzw. zu transportieren.

Die Fig. 4 zeigt bespielhaft schematisch eine Behélterbehandlungsanlage 500 zur Herstellung

von Behadltern, umfassend eine Herstellungsmaschine 501, z.B. eine Spritzgussmaschine, zum
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Herstellen von Vorformlingen und eine Abschiebevorrichtung 502, welche dazu konfiguriert ist,
eine Mehrzahl der von der Herstellungsmaschine, z.B. einer Spritzgussmaschine, hergestellten
Vorformlinge geordnet in Form einer zweidimensionalen Matrix-Anordnung aufzunehmen und ge-
ordnet wenigstens einer nachfolgenden Einheit 503, 504 der Behaélterbehandlungsanlage 500

zuzufuhren.

Bei der bespielhaften Einheit 503 kann es sich beispielsweise um eine Einheit zur Herstellung

von Behéltern aus den Vorformlingen handeln, z.B. um eine Streckblasmaschine.

Bei der weiteren bespielhaften Einheit 503 kann es sich beispielsweise um eine Einheit zur In-

spektion der Vorformlinge handeln.

Es folgen die Figuren Fig. 1a, 1b, 1c, 2a, 2b, 3a, 3b und 4.

Die Bezugszeichen sind dabei wie folgt belegt.

100 Abschiebevorrichtung

101, 102, 103, 104, 105, 106, 107 Modul bzw. Tragleiste bzw. Tragleistenmodul

108 Vorformlinge bzw. ausgegebene Vorformlinge

109 Vorformlinge bzw. aufgenommene Vorformlinge

110 Riemen bzw. umlaufender Riemen

111 Mitnehmer bzw. Mitnehmernocke

112 Antriebsrolle

113 Ausgang

114 Ausgang

115 Bahn oder Kanal oder Bahnkanal

116 Winkel zwischen Transportbewegungsrichtung der Vorformlinge und Bewegungsrichtung der
Mitnehmer

117 Transportbewegungsrichtung der Vorformlinge

118 Bewegungsrichtung der Mitnehmer vom Riemen 110 des Transportmittels 119

119, 120, 121, 122, 123, 124, 125 Umlaufendes Transportmittel

126, 127, 128, 129, 130, 131, 132, 133 Bewegungsrichtung(en) der Antriebsrolle(n)

134 Geradliniges Bahnsegment

135 Kurvensegment der Bahn

200 Abschiebevorrichtung
201, 202, 203, 204, 205, 206 Modul bzw. Tragleiste bzw. Tragleistenmodul
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207 Vorformlinge bzw. ausgegebene Vorformlinge

208 Vorformlinge bzw. ausgegebene Vorformlinge

209 Vorformlinge bzw. aufgenommene Vorformlinge

210 Riemen bzw. umlaufender Riemen

211 Mitnehmer bzw. Mithnehmernocke

212 Ausgang

213 Ausgang

214 Ausgang

215 Ausgang

216 Winkel zwischen Transportbewegungsrichtung der Vorformlinge und Bewegungsrichtung der
Mitnehmer

217 Transportbewegungsrichtung der Vorformlinge

218 Bewegungsrichtung der Mitnehmer vom Riemen 221 des Transportmittels 226
219 Bahn oder Kanal oder Bahnkanal

220 Bahn oder Kanal oder Bahnkanal

221 Riemen bzw. umlaufender Riemen

222,223, 224, 225, 226, 227 Umlaufendes Transportmittel

228 Riemen bzw. umlaufender Riemen

229 Geradliniges Bahnsegment

300 Tragleiste bzw. einzelnes Tragleistenmodul
301 Tragleistenmodul

302 Tragleistenmodul

303 Tragleistenmodul

304 Bahn

305 Ausgang

306 Ausgang

400 Vorformling

401 Tragring des Vorformlings

402 Mitnehmer bzw. Mithnehmernocke

403 Umlaufendes Transportmittel bzw. umlaufender Riemen

404 Tragleiste, bzw. oberer Stock oder oberer Teil des Tragleistenmoduls
405 Umlaufendes Transportmittel bzw. umlaufender Riemen

406 Unterer Teil, bzw. unterer Stock des Tragleistenmoduls

407 Tragleiste bzw. Tragleistenmodul
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408 Fuhrungsleiste

409 Mitnehmer bzw. Mithnehmernocke

500 Behaélterbehandlungsanlage

501 Herstellungsmaschine fur Vorformlinge, z.B. Spritzgussmaschine
502 Abschiebvorrichtung

503 Einheit der Behélterbehandlungsanlage

504 Einheit Behélterbehandlungsanlage
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Anspriche

. Behélterbehandlungsanlage (500) zur Herstellung von Behaltern, umfassend:

eine Herstellungsmaschine (501) zum Herstellen von Vorformlingen, insbesondere eine

Spritzgussmaschine,

wenigstens eine Einheit (503) zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen,

wenigstens eine Abschiebevorrichtung (502) zum Zufilhren der Vorformlinge an die wenigs-

tens eine Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vorformlingen,

wobei die Abschiebevorrichtung (502) dazu konfiguriert ist, eine Mehrzahl der von der Herstel-
lungsmaschine (501) hergestellten Vorformlinge (109) geordnet in Form einer zweidimensio-
nalen Matrix-Anordnung aufzunehmen und geordnet der wenigstens einen Einheit (503) zur

Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen zuzufthren.

. Behélterbehandlungsanlage (500) nach Anspruch 1, wobei die Abschiebevorrichtung (502)
dazu konfiguriert ist, ein Vielfaches der Anzahl der Vorformlinge, die pro Zyklus der Herstel-

lungsmaschine (501) hergestellt werden kdnnen, gleichzeitig geordnet aufzunehmen.

. Behalterbehandlungsanlage (500) nach einem der vorherigen Anspriche, wobei die Abschie-
bevorrichtung (502) dazu konfiguriert ist, 50 bis 300 Vorformlinge gleichzeitig geordnet aufzu-

nehmen.

. Behélterbehandlungsanlage (500) nach einem der vorherigen Anspriche, wobei die wenigs-
tens eine Einheit (503, 504) zur Herstellung von Behaltern aus den Vorformlingen eine Einheit
folgender Art ist: Einlaufeinheit einer Streckblasmaschine, Einlaufeinheit einer Heizstrecke,
Férdereinheit, Einlauf einer Vorformlingsreinigungseinheit, Inspektionseinheit, Ausschussauf-

fangeinheit.

. Behélterbehandlungsanlage (500) nach einem der vorherigen Anspriche, ferner umfassend
wenigstens eine automatisierte Handlingseinheit, insbesondere einen Roboter, wobei die au-
tomatisierte Handlingseinheit, z.B. der/ein Roboter, wenigstens einen Greifer aufweist und der
wenigstens eine Greifer dazu konfiguriert ist, Vorformlinge aus dem formgebenden Werkzeug

der Herstellungsmaschine (501) und/oder aus einer Entnahmevorrichtung, welche zwischen
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formgebenden Werkzeug und automatisierter Handlingseinheit angeordnet ist, zu entnehmen
und an die Abschiebevorrichtung (502) geordnet in Form der/einer zweidimensionalen Matrix-

Anordnung zu Ubergeben.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach einem der vorherigen Anspriche, wobei die Abschie-
bevorrichtung (502, 100) wenigstens eine Bahn (115) zum Transport der aufgenommenen
Vorformlinge und wenigstens einen Ausgang (113, 114) aufweist, wobei ein Teil der wenigs-
tens einen Bahn wenigstens eine Zeile der zweidimensionalen Matrix-Anordnung definiert und
wobei die Abschiebevorrichtung (502, 100) dazu konfiguriert ist, die aufgenommenen Vorform-
linge entlang der wenigstens einen Bahn zum wenigstens einen Ausgang (113, 114) der Ab-

schiebevorrichtung (502, 100) zu transportieren.

. Behalterbehandlungsanlage (500) nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abschiebevor-

richtung (502, 100) eine Mehrzahl von Tragleisten (101, 102, 103, 104, 105, 106, 107) auf-
weist, welche die wenigstens eine Bahn (115) festlegen, und wobei die Tragleisten (101, 102,
103, 104, 105, 106, 107) so ausgefihrt sind, dass die Vorformlinge mit inren Tragringen in den

Tragleisten hangend transportiert werden kénnen.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abschiebevor-
richtung (502) dazu konfiguriert ist, die Vorformlinge per Druckluftbeaufschlagung und/oder
Luftstrémung entlang der wenigstens einen Bahn zu transportieren, und/oder wobei die Ab-
schiebevorrichtung dazu konfiguriert ist, die Vorformlinge mechanisch entlang der wenigstens

einen Bahn zu transportieren.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abschiebevor-
richtung (500, 100) eine Vielzahl mechanisch antreibbarer Mithehmer (111) aufweist, welche
dazu konfiguriert sind, die aufgenommenen Vorformlinge entlang der durch die Tragleisten
festgelegten wenigstens einen Bahn (115) zum wenigstens einen Ausgang (113, 114) der Ab-

schiebevorrichtung (500, 100) zu transportieren.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abschiebevor-
richtung ferner umlaufende Transportmittel (119, 120, 121, 122, 123, 124, 125) umfasst, z.B.
Transportbander oder Transportketten oder Transportriemen, welche den Tragleisten zuge-
ordnet sind und wobei die Mitnehmer (111) zum Transport der Vorformlinge an den umlaufen-

den Transportmitteln angebracht sind.
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Behalterbehandlungsanlage (500) nach dem vorherigen Anspruch, umfassend eine Vielzahl
von Tragleisten (101, 102, 103, 104, 105, 106, 107) und eine Vielzahl von umlaufenden Trans-
portmitteln (119, 120, 121, 122, 123, 124, 125), wobei die Bewegungsrichtung (118) der Mit-
nehmer der umlaufenden Transportmittel einen Winkel (116) mit einer Transportbewegungs-

richtung (117) eines Vorformlings entlang zumindest eines Teils der Bahn einschlielt.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach einem der Anspriiche 6 bis 11, wobei die Abschiebe-
vorrichtung (502) dazu konfiguriert ist, die Vorformlinge wahlweise entlang verschiedener, ins-
besondere entgegengesetzter, Transportbewegungsrichtungen zu transportieren und/oder
wobei die Abschiebevorrichtung mehrere Ausgange flur die Vorformlinge aufweist, wobei die
Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert ist, die Vorformlinge wahlweise zu einem Ausgang
oder zu mehreren Ausgangen zu transportieren, wobei die Ausgange jeweils zur wenigstens
einen Einheit (503) zur Herstellung von Behaltern fihren und/oder wobei wenigstens ein Aus-

gang zu einer anderen Einheit (504) der Behéalterbehandlungsanlage (500) fuhrt.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach einem der Anspruche 10 bis 12, wobei die Abschie-
bevorrichtung (502) umlaufende Transportmittel umfasst, deren Transportumlaufrichtung steu-

erbar ist und umgekehrt werden kann.

Behalterbehandlungsanlage (500) nach einem der Anspriche 7 bis 13, wobei die Tragleisten
der Abschiebevorrichtung (502) jeweils aus einzelnen Modulen gebildet werden, wobei die
Module aneinandergereiht werden kénnen, oder wobei eine Mehrzahl von Tragleisten aus ei-

ner Einheit gebildet wird.

Abschiebevorrichtung (100, 200, 502) fur Vorformlinge zum Einsatz in einer Behélterbehand-
lungsanlage (500) zur Herstellung von Behaltern nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei
die Abschiebevorrichtung dazu konfiguriert ist, eine Mehrzahl der von einer Herstellungsma-
schine hergestellten Vorformlinge geordnet in Form einer zweidimensionalen Matrix-Anord-
nung aufzunehmen und geordnet einer Einheit zur Herstellung von Behéltern aus den Vor-

formlingen zuzufthren.
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