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.. aufspann-Platten befestigt und die entsprechenden bar sind.

~ Betriebsmittel-Leitungen flr z. B. elektrische Ener- insbesondere wenn derartige Maschinenumriistun-
" gie, Hydraulikl oder Kuhlwasser angeschlossen. gen hiufiger in zeitlich kurzen Abstéinden vorge-
..-Nach Erledigung des Kanisteraufirages sollen wie- 30 nommen werden, kann es zweckmiBig sein, wenn
der die 220 .-Fésser produziert werden und die zum Zufiihren bzw. Ableiten von schmelzfllissigem
~ Ummontage der Produkiformen muB wieder in um- Kunststoff oderiund Betriebsmitteln wie z.B. Hy-
~ ‘gekehrter Richtung erfolgen. Dadurch entstehen drauliks| oder Klihiwasser verdnderbare Rohrleitun-
" vergleichsweise lange Stillstandszeiten und hohe gen bzw. flexible Schiauchleitungen oder Stromka-
. Ausfallkosten. an der Blasformmaschine. 35 bel, gegebenenfalls mit Schneliverschliissen (z.B.
B Das gleiche gilt fir eine SpritzguBmaschine bei _Bajonettverschllisse) oder Steckverbindungen vor-
_der Auswechselung von SpritzguBformen. Dabei gesehen sind.
entstehen bereits durch relativ kurze Stilistandszei- Eine Anpassung des Blasdornes an eine ande-
4 ten vergleichsweise hohe Produktionsausfélle, da re Produkt-Biasform kann bei einer Blasformma-
" mit einer SpritzguBmaschine ublicherwsise hthere 40  schine mit dem Aufsetzen sines Verldngerungs-
‘Produktstlickzahlen erreicht werden als z. B. mit stlickes auf den Blasdorn schnell vorgenommen
einer diskontinuierlich arbeitenden Blasformmaschi- werden.
ne. Aus obiger Beschreibung wird augenscheinlich,
Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, daB mit einfachen Mitteln und auf an sich simple
verfahrenstechnische und konstruktive MaBnahmen 45  Weise eine kostenglinstige Betriebsweise mit hd-
anzugeben, die es auf einfachs und kostenglinstige herer Produktionsauslastung einer kapitalintensiven
Woeise ermdglichen, eine Kunststoffverarbeitungs- Kunststoffverarbeitungsmaschine erreicht . werden
maschine kurzfristig und schnell von einer ersten kann.

k Produktform auf eine andere zweite Produktiorm Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
umzurlisten und die dadurch bedingten Maschinen- 50 in der Zeichnung dargesteliten Ausfiihrungsbeispie-
ausfalizeiten mbgllchst niedrig zu halten. les ndher erldutert und beschrieben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B bei einer Die einzige Zeichnungsfigur stellt eine Bilas-

_ Kunststoffverarbeitungsmaschine mit einer zweige- formmaschine 10 in Seitenansicht dar.
teilten Form, deren Formhélften zur Produktentnah- Die Blasformmaschine 10 umfaBt einen Grund-
me auf zwei auseinanderfahrbaren Formaufspann- 65 rahmen 34 und einen Vertikaltriger 36, an dem im
_Platten befestigt sind, verfahrenstechmsch dadurch wesentlichen die Hydraulikantriebe flr das Verfah-
geldst, daB die Formhilften der ersten Produktform ren der Formaufspann-Platten 16,18 in horizontaler
auf den Formaufspann-PIatten verbleiben und die Richtung befestigt sind. Zur Fuhrung der Formauf-
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versehen. PPropri at e haydnNgueklshdChexibleO $Schiguch-) Leitungen
GemiB der Erfindung sind nun die Formhéliten bzw. Kabel zugeflihit und gegebenenfalls wie-
12,14 der ersten Produktform mit Befestigungsmit- 30 der abgeflihrt werden.
teln 20, wie z.B. Winkeleisen mit Gewindel6chern,
zum Aufspannen von zwei Formh3ilften 22,24 einer 3. Kunsistoffverarbeitungsmaschine  mit einer
zweiten Produktform versehen. Die Formhéliften der zweigeteilten Form, deren Formhéiften (12,14)
zweiten Produkiform sind zur Herstellung von 60 I- 2ur Produktentnahme auf zwei auseinander-
: Kunststoff-Kanistern vorgesehen und weisen an ih- 36 fahrbaren Formaufspann-Platten (16,18) befe-
T ren unteren Enden jeweils sinen Formschieber zum stigt sind, _
: Anstauchen eines Griffes in der Kanisterwandung dadurch gekennzelchnet, daB
' auf. Die Verschiebbarkeit der Formschieber ist mit Zur schnellen Umriistung von einer ersten Pro-
Ty W zwei vertikalen Pfeilen und die Verfahrbarkeit der duktiorm auf eine zweite Produktform die
Formhlften bzw. Formaufspann-Platten mit einem 40 Formhiliten (12,14) der auf die Formaufspann-
horizontalen Pfeil angedeutet. Platten (16,18) aufgespannten ersten Produkt-
Um die kleineren Kanister erblasen zu kdnnen, form Befestigungsmittel (20) zum Aufspannen
ist der fir das groBvolumige FaB passende Blas- von Formhilften (22,24) einer zweiten Produkt-
dorn 32 mit einem angepaten Verldngerungsstiick ' form aufweisen.
30 fur dis Kanister-Blasformhilften 22,24 versehen, 45
die gleichialls e_ntsprechende Befestigungsmittel 4. Kunststoffverarbeitungsmaschine nach An-
aufweisen. Zur Einstellung der Horizontalverschieb- spruch 3, '
barkeit der Formaufspann-Platten bzw. als An- dadurch gekennzeichnet, daj
schlag dafilr ist auf dem unteren Horizontaltriger sin Abstandshalter (26) vorgesehen ist, so da8
40 ein fost einstelibarer Abstandshalter 26 vorgese- 60 die auseinanderfahrbaren Maschinentsile bzw.
hen, mittels dem eine seinfache Anpassung der Formaufspann-Platten (16,18) auf einen frei
bewegten Maschinenteile an die zusétzlichen vorwihlbaren Abstand zusammenfahrbar sind.
Formhilften vorgenommen werden kann.
Dio Blasformhiliten sind in Ublicher Weise jeweils 5. Kunststoffverarbeitungsmaschine nach  An-
mit Hydraulikleitungen - zur Betiitigung der Form- 65 spruch 3 oder 4,
schieber - und Kuhimittelleitungen versehen. dadurch gekennzeichnet, da8
Fr eine schnelle Ummontage sind diese Rohrlei- veranderbare Rohrleitungen  bzw. flexible
tungen bazw. flexiblen Schlauchlsitungen  mit Schlauchleitungen gegebenentalls mit Schnell-
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- clamping plates (16, 18), and the mould halves (12), (14) pour Ie premier type de production
(22, 24) of the second product mould are restent sur les plaques de fixation du moule
clamped onto the remaining mould halves (12, (16), (18) et que les moitiés de moule (22),
14) of the first product mould. (24) pour le second type de production sont
. ' " montdes sur les moitiés de moule (12), (14)
. Process according to Claim 1, characterized in 30 destinées au premier type de production.
““that the molten raw plastics material to be
processed and/or the operating means, such 2, Procédé selon la revendication 1 caractérisé
as electrical energy, hydraulic oil or cooling en ce que la matidre premiére synthétique en
water, are supplied and in some cases re- fusion & travailler et/ou les moyens de produc-
moved again by means of changeable pipe- 35 tion tels que I'énergie, I'huile hydraulique ou
lines and/or flexible (hose) Imes and cables. 'eau de refroidissement, sont amenés et en
tant que de besoin évacués par des conduits
Plastics processing machine having a mould tubulaires modifiables et/ou des tuyaux floxi-
divided into two, whereof the mould halves (12, bles, respectivement des cables.
14) are secured to two mould clamping plates 40
(16, 18) which may be moved apart for product 3. Machine de transformation des plastiques avec
: removal, characterized in that, for rapid un moule en deux parties dont les moitiés
e change-over from a first product mould to a (12), (14) sont fixées sur deux plaques de
' second .product mould, the mould halves (12, fixation (16), (18) pouvant &tre écartées pour
14) of the first product mould clamped onto the 45 prélever le produit caractérisée en ce qu’ en
mould clamping plates (16, 18) have securing - vue d'une conversion rapide d'un premier type
‘means (20) for clamping on mould halves (22, de production en un second type de produc-
24) of a second product mould. : : tion, les moitiés de moule (12), (14) fixées sur
les plaques de fixation (16), (18) et destinées
" 4. Piastics processing machine according to 50 au premier type de production, comportent des
Claim 3, characterized in that a spacer (26) is : moyens de fixation pour le montage des moi-
provided so that the machine parts or mould tiés de moule (22), (24) correspondant au se-
clamping plates (16; 18), which may be moved ' cond type de production.
apart, may be moved together to a freely pre- -
selectable spacing. s5 4. Machine selon la revendication 3 caractérisée
L ’ par un écarteur (26). de sorte que les pigces
v, B Plastics processing machine according to ' do machine, respectivement les plaques de
i Claim 3 or 4, characterlzed in that changeable " fixation (16), (18) pouvant éire dcartées, peu-




moul d, having a moul d divided into two, .whereof the mould hal
sécured to two nmoul d cl anping pl ates which may be noved apart

renoval, characterizedyin that the gpghebdualaes (12, 14) ofathgmuﬂmuul’um””"’
product mould remain on the nould clanping plates (16, 18)

hal ves (22, 24) of the second product nmould are clanped onto the remaining

moul d hal west §re2applothées fl'utehde faukesjusquitoduct moul d. 2. Process according to
Claim 1, oimedisoedéermindenchoisiatibrohent.nol ten raw pl astics material to be
proGessed and/ or the operating means, such as electrical energy, hydraulic

oi |l sf éodt"ach'ge\ﬁmretes reypnsiicationd Bicg 4 %8nd in some cases renoved agai n by neans

of cha g id ?"ﬁﬁﬁ/%‘?“"’f’?se%’%l e {hose) lines and cables. 3.

Pl astics F’B'E’és"g PR 2 |dﬁ% “Hﬁg%vﬂg'b!?snoul d divided into two, whereof the

noul d haIR?E@“s ®o two moul d cl anpi ng pl at es (16, 18)

whi ch may :BLE: ' e re renmoval, characterized in

that , L tw at' %tt??a f| rst product moul d to a second

-p-r.oduct h@:@c (3 yn 14) .of the first product noul d cl anped
onto the dubEH ! Sts :m}%m, e§eau% 18) - have securing nmeans (20)
for cl arrplrg,g,,dg@e,mp raﬁeg.e ,?qze of a second product nould. 4.

Pl astics processi ng machl ne according to Claim 3, characterized in
that a spaahing 26idn e rpVeANtadlasd Kot blnat the nmachine parts or noul d cl anpi ng
pl ates ( 16garsb@risé vémi eb g ywiidest corewad  apart, may be noved together
to a frabing machinesesoattiore0) dors retmsen@?) 5. Pl astics processing machi ne
accor di ng pow I&kaufflagdaiébayche en atigre sin- L M S * characterized in
that charibitials est poyraiei dne pifice fdp edliokdee hose | i nes, where appropriate having
qui gks cl od#lg nmechani sns or insertion-type connections, are provided for
supplying or renoving nolten plastics and/or operating neans such as
hydraulic oil, cooling water or electrical current. 6. Plastics processing
machi ne according to Clainms 3, 4 or 5, characterized by a
construction as a blow noulding machine (10), the bl ow ng mandrel (32)
-Eel ng provided wth a | engthening pi ecez‘{SO) for inflating the plastics
ose.
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