EP 4 186 876 B1

Patent Office

(1 9) ’ e Hllm”“l”m||m||H‘|‘||H‘||H|H| |H|H|HH|”| |H‘|H||H‘|H||‘
Patentamt
0 European

Office européen
desbrevetsp (11) EP 4 186 876 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
Hinweises auf die Patenterteilung: CO03B 40/027 (2006.01)

27.03.2024 Patentblatt 2024/13
(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

(21) Anmeldenummer: 22210156.0 Co03B 40/027

(22) Anmeldetag: 29.11.2022

(54) IS-MASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON GLASBEHALTERN UND VERFAHREN ZUM
BETREIBEN EINER SOLCHEN IS-MASCHINE

IS MACHINE FOR PRODUCING GLASS CONTAINERS AND METHOD FOR OPERATING SUCH
AN IS MACHINE

MACHINE IS POUR LA FABRICATION DE RECIPIENTS EN VERRE ET PROCEDE DE
FONCTIONNEMENT D’UNE TELLE MACHINE IS

(84) Benannte Vertragsstaaten: » Wallbaum, Mirko
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 31683 Obernkirchen (DE)
GRHRHUIEISITLILTLULV MC ME MK MT NL » Stablein, Maximilian
NO PL PT RO RS SE SI SK SM TR 32427 Minden (DE)
* Felgenhauer, Benedikt
(30) Prioritat: 30.11.2021 DE 102021131486 32049 Herford (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (74) Vertreter: Michalski Hiuttermann & Partner
31.05.2023 Patentblatt 2023/22 Patentanwalte mbB
KaistraBe 16A
(73) Patentinhaber: Heye International GmbH 40221 Diisseldorf (DE)

31683 Obernkirchen (DE)
(56) Entgegenhaltungen:
(72) Erfinder: US-A1-2009 173105 US-A1-2011 296 874
¢ Lunacek, Matthias
31683 Obernkirchen (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 186 876 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine IS-Maschine fiir die
Herstellung von Glasbehaltern, mit einer Mehrzahl von
Stationen, die jeweils eine Vorform und eine Fertigform
aufweisen, und einem Schmierwerkzeug zum Schmie-
ren wenigstens eines Teils der Vorformen mit einem
Schmierstoff, wobei das Schmierwerkzeug einen Spriih-
kopf zum Verspriihen des Schmierstoffs und einen Ro-
boteranschluss aufweist, an dem der Spriihkopf befestigt
ist und mittels dem der Spriihkopf innerhalb der IS-Ma-
schine zwischen verschiedenen Stationen bewegbar ist.
Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren zum Be-
treiben einer solchen IS-Maschine.

[0002] IS-Maschinen fir die Herstellung von Glasbe-
haltern sind aus dem Stand der Technik gut bekannt und
werden typischerweise in einem Blas-Blas-Verfahren be-
trieben. Dazu wird Glas in einer Schmelzwanne verflis-
sigt und fliel3t aus der Schmelzwanne in einen Feeder.
Am Kopfdes Feeders wird mittels einer Speisermaschine
ein langlicher Glastropfen ausgebildet. Dieser Glastrop-
fen wird Uber eine Rinne durch einen aufgeschwenkten
Trichtermechanismus hindurch in eine Vorform geleitet.
Die spatere Miindung des herzustellenden Glasbehal-
ters zeigt dabei nach unten. Dann setzt ein Vorformbo-
den auf dem Trichtermechanismus auf und schlieRt die
Vorform. Von oben wird Druckluft eingeblasen, damit die
aufgrund des Glastropfens bereitgestellte Glasmasse ei-
ne unten an der Vorform sitzende Mindungsform ganz
ausfillt. Dieser Schritt wird als Niederblasen bezeichnet.
Dann schwenken der Vorformboden und anschlieRend
der Trichtermechanismus zurlick und die Vorform wird
mit dem Vorformboden oben verschlossen. In die da-
durch unten entstandene Offnung wird das Glas durch
einstromende Druckluft zum Kiilbel vorgeblasen. Da-
nach wird die Vorform geéffnet und das vorgeblasene
Werkstiick, also das Kiilbel, wird von einem Ubergabe-
mechanismus um 180° in die zugehdrige offene Fertig-
form geschwenkt. Das Kiilbel wird dabei in einer Mln-
dungsform gehalten. Die Mindung befindet sich nun
oben. Dann wir die Mindungsform gedffnet und der
Ubergabemechanismus schwenkt zuriick in die Aus-
gangsposition, um das nachste Kilbel in der Vorform auf-
zunehmen. Wahrenddessen wird die Fertigform von
oben durch einen Blaskopf verschlossen, um das Kiilbel
in der Fertigform durch Druckluft zu seiner Endform fer-
tigzublasen. Danach schwenkt der Blaskopf zuriick, die
Fertigform wird gedffnet und ein Greifer beférdert das
fertige Werkstiick auf eine Absetzplatte. In der Regel
schiebt ein weiterer Mechanismus das fertige Werkstiick
dann auf ein Band, das den Artikel in einen Kihlbereich
beférdert.

[0003] Die Flachen der Vorform, die mit dem schmelz-
flissigen Glas unmittelbar in Berlihrung gelangen, be-
dirfen mit Hinblick auf eine gleichmaRige, im Zeitablauf
konstante Produktqualitéat einer Schmierung, um beim
Einbringen des Glaswerkstoffs in die Vorform eine gleich-
maRige Verteilung innerhalb des Formhohlraums zu ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wahrleisten und nach erfolgter Formgebung ein Losen
des mechanisch noch instabilen Kiilbels aus der Vorform
zu erleichtern. Dazu ist es z.B. aus der EP 3 190 093 A1
bekannt, sich eines Schmierwerkzeugs zum Schmieren
wenigstens eines Teils der Vorformen mit einem
Schmierstoff, z.B. in Form eines Schmierroboters, zu be-
dienen. Ein solcher Schmierroboter kann grundsatzlich
zum Schmieren aller Vorformen eingesetzt werden. Es
ist aber auch mdglich, dass ein solcher Schmierroboter
nur einen Teil der Vorformen schmiert, so dass fir die
anderen Vorformen der IS-Maschine wenigstens ein wei-
terer Schmierroboter vorgesehen ist.

[0004] Es ist weiterhin aus der Praxis bekannt, dass
das Schmierwerkzeug einen an einer Spriihkopfhalte-
rung angeordneten Spriihkopf zum Verspriihen des
Schmierstoffs und einen Roboteranschluss aufweist, an
dem die Sprihkopfhalterung befestigt ist und mit dem
das Schmierwerkzeug an einen Roboter angeschlossen
werden kann, so dass der Spriihkopf mittels des Robo-
ters innerhalb der IS-Maschine zwischen verschiedenen
Stationen bewegbar ist. Das Schmierwerkzeug kann frei-
lich auch eine Mehrzahl von Spriihképfen aufweisen, die
an der Sprihkopfhalterung angeordnet sind. Dabei kann
die Sprihkopfhalterung mit Sollbruchstellen versehen
sein, an denen im Fall einer Kollision mit den Mechanis-
men der Station, an dem sich das Schmierwerkzeug ge-
rade befindet, die Spriihkopfhalterung zerbricht. Auf die-
se Weise wird eine Unterbrechung des Kraftflusses er-
zielt, so dass der Roboter keinen Schaden nehmen kann.
[0005] Im Kollisionsfallkommt es also zu einer mecha-
nischen Zerstérung der Spriihkopfhalterung, was einen
Austausch der Sprihkopfhalterung und ggf. auch eine
Erneuerung der Sprihkopfhalterung mit ihrem Sprih-
kopf erforderlich macht und somit Stillstandzeit fiir die
entsprechende Station oder sogar fiir die gesamte |IS-
Maschine bedeutet. Dazu kommen die Kosten fir den
Ersatz der Spriihkopfhalterung und ggf. des Spriihkopfes
sowie der entsprechende Montageaufwand.

[0006] Ausder US 2011/0296874 A1 istein Verfahren
zur Herstellung eines Hohlglasprodukts mittels einer IS-
Maschine und eines entlang ihrer Vorformenseite be-
weglichen Roboters bekannt, wobei der Roboter geeig-
net ist, eine oder mehrere Vorformen, Sektion flir Sekti-
on, auszuwechseln, einen Elektromagneten tragt und
das Auswechseln einer Vorform das Schlieen der bei-
den Halbschalen der Vorform durch Austiben eines Dru-
ckes,den Einsatz des Elektromagneten, das Nachlassen
des Druckes und ein anschlieRend das Lésen der Vor-
form umfasst. AuRerdem ist der Roboter geeignet ist,
mehrere Werkzeuge mit unterschiedlichen Funktionen
zu tragen.

[0007] Ferner beschreibt die US 2009/173105 A1 ein
Verfahren zur Herstellung eines hohlen Glasprodukts,
bei dem mindestens eine Form verwendet wird, die zwei
Formhalften umfasst, die an einem Ende auf einer Ring-
form geschlossen und am anderen Ende durch einen
Deckel verschlossen sind, wobei das Verfahren das
Schmieren mindestens einer der Formen in der ge-
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schlossenen Position der Formhalften auf der Ringform
umfasst, wobei jedoch der Deckel das andere Ende nicht
verschliel3t, wobei das Schmieren ein Spriithen durch ein
Sprihrohr umfasst, das sich in dem Hohlraum der Form
bewegt, und dass das Spriihrohr von einem Roboter ge-
tragen wird, der sich entlang der Rohform einer IS-Ma-
schine bewegen kann.

[0008] Davon ausgehend ist es die Aufgabe der Erfin-
dung, eine Mdéglichkeit bereitzustellen, den zum Manipu-
lieren des Schmierwerkzeugs verwendeten Roboter zu
schitzen, ohne im Fall einer Kollision des Spriihkopfes
mit einer Einrichtung der IS-Maschine einen hohen Mon-
tageaufwand zu haben.

[0009] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand der
unabhangigen Patentanspriiche gelést. Bevorzugte
Weiterbildungen finden sich in den Unteranspriichen.
[0010] Erfindungsgemal wird somit eine 1S-Maschine
fur die Herstellung von Glasbehaltern bereitgestellt, mit
einer Mehrzahl von Stationen, die jeweils eine Vorform
und eine Fertigform aufweisen, und einem Schmierwerk-
zeug zum Schmieren wenigstens eines Teils der Vorfor-
men mit einem Schmierstoff, wobei das Schmierwerk-
zeug einen Sprihkopf zum Versprilhen des Schmier-
stoffs und einen Roboteranschluss aufweist, an dem der
Spruhkopf befestigt ist und mittels dem der Sprihkopf
innerhalb der IS-Maschine zwischen verschiedenen Sta-
tionen bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sprihkopf mittels einer Kupplung reversibel l6sbar an
dem Roboteranschluss befestigt ist.

[0011] Es ist somit ein maRgeblicher Punkt der Erfin-
dung, dass keine Sollbruchstellen mehrvorgesehen wer-
den, um eine Beschadigung des Roboters bei einer Kol-
lision zu vermeiden. Vielmehr sieht die Erfindung zwi-
schen dem Spriihkopf und dem Roboteranschluss eine
Kupplung vor, die sich im Fall einer Kollision &ffnet, so
dass der Spriihkopf vom Roboteranschluss getrennt wird
und damit keine Kraftiibertragung mehr auf den Robo-
teranschluss und damit auf den Roboter erfolgen kann.
Diese Kupplung ist so ausgestaltet, dass der Spriihkopf
von dem Roboteranschluss reversibel I0sbar ist, was be-
deutet, dass der Spriihkopf tber die Kupplung wieder
am Roboteranschluss befestigt werden kann, namlich
durch SchlieRen der Kupplung. Die Kupplung kann also
reversibel geschlossen und geéffnet werden, was be-
deutet, dass die Kupplung beim Offnen keinen Schaden
nimmt, so dass sie ohne Reparatur wieder geschlossen
werden kann.

[0012] Esistmdglich, dassder Sprihkopf direkt mittels
der Kupplung an dem Roboteranschluss befestigt ist.
Vorzugsweise ist der Sprihkopf jedoch an einer Spriih-
kopfhalterung angeordnet, und die Sprihkopfhalterung
ist mittels der Kupplung an dem Roboteranschluss be-
festigt. In diesem Fall ist der Spriihkopf also mittelbar an
dem Roboteranschluss befestigt, namlich Uber die
Spruhkopfhalterung.

[0013] Grundsatzlich kénnen fir die Erfindung ver-
schiedene Kupplungen verwendet werden, mit denen
der Spruhkopf reversibel |6sbar an dem Roboteran-
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schluss befestigt wird. Gemal einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung ist die Kupplung eine Mag-
netkupplung. Uber die Starke der fiir eine solche Mag-
netkupplung verwendeten Magneten kann eingestellt
werden, bei welcher Krafteinwirkung auf den Spriihkopf
dieser vom Roboteranschluss getrennt wird.

[0014] GemaR einer alternativen bevorzugten Weiter-
bildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Kupplung
eine Sicherheitskupplung mit einer Mechanik ist, die den
Sprihkopf reversibel von dem Roboteranschluss [0st,
wenn auf den Sprihkopf eine Kraft wirkt, die einen vor-
bestimmten Kraftwert Ubersteigt. Eine solche Sicher-
heitskupplung kann z.B. nach dem Kugel-Rast-Prinzip
aufgebaut sein. Der Spriihkopf ist dabei formschlissig
Uber Kugeln oder Rollen mit dem Roboteranschluss ver-
bunden. Die Kupplungsnabe ist als Kugelkafig ausgebil-
det und dient als Aufnahme eines Flanschringes, einer
Schaltscheibe mit Tellerfeder und einer Einstellmutter.
Die Kugeln oder Rollen werden mit einer eingestellten
Federkraft in Senkbohrungen des Flanschrings ge-
driickt. Bei Uberlast verdreht sich der Flanschring zur
Kafignabe, die Kugeln werden aus der Kalotte gedriickt
und der Spriihkopf vom Roboteranschluss getrennt.
[0015] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass der Ro-
boteranschluss mit einem Sensor versehen ist, mit dem
erfassbar ist, ob die Kupplung gedffnet oder geschlossen
ist. Dabei gilt, dass der Sensor mit einer Schalteinrich-
tung verbunden ist, mit der der Betrieb der Station be-
endbar ist oder eine Roboteraktion auslosbar ist, so dass
sich der Roboter z.B. aus der Station zurlickzieht, wenn
mittels des Sensors festgestellt wird, dass die Kupplung
geoffnet ist. Auf diese Weise kann einer Beschadigung
des Sprihkopfes und des Roboters in der ansonsten wei-
ter betriebenen Station entgegengewirkt werden. Diese
Ausgestaltung ermdglicht auch, dass der Spriihkopf z.B.
von einer Person handisch wieder an dem Roboteran-
schluss befestigt werden kann, so dass diese Station
dann weiter betrieben werden kann. Insofern gilt in die-
sem Zusammenhang vorzugsweise, dass die Schaltein-
richtung derart ausgestaltet und eingerichtet ist, dass der
Betrieb der Station, an der sich der Sprihkopf gerade
befindet, wieder ermdglicht wird, wenn mittels des Sen-
sors festgestellt wird, dass die Kupplung wieder ge-
schlossen ist. Ein Wiederinbetriebnahme der Station
und/oder des Roboters erfolgt dabei aber vorzugsweise
nicht automatisch, sondern erst nach Freigabe durch ei-
nen Anwender.

[0016] Fir den Betrieb des Spriihkopfes ist in der Re-
gel die Zuleitung von Schmierstoff und von Zerstau-
bungsluft erforderlich. Dartiber hinaus kann die Spriih-
funktion des Spriihkopfes Uber eine Luftzufuhr gesteuert
sein, so dass es auch der Zufuhr von Steuerluft bedarf.
Unter diesem Aspekt ist gemal einer bevorzugten Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass eine den
Sprihkopf tragende Spriihkopfhalterung mit einer Steu-
erluftleitung, einer Schmierstoffleitung und/oder einer
Zerstaubungsluftleitung versehen ist und wenigstens ei-
ne dieser Leitungen wenigstens teilweise im Inneren ei-
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ner Sprihkopfhalterung verlauft, an der der Sprihkopf
befestigt ist. Durch die Integration einer solchen Leitung
in das Innere der Spriihkopfhalterung entfallen in den
meisten Abschnitten der Spriihkopfhalterung Schlauch-
leitungen auf der AuRenseite, die somit nicht den hohen
Temperaturen ausgesetzt sind, die im Umfeld einer Sta-
tion einer IS-Maschine herrschen. Eine vorzeitige Alte-
rung solcher typischerweise aus nicht hochtemperatur-
bestandigem Kunststoff hergestellter Schlauchleitungen
aufgrund von Temperatureinwirkungen ist somit kein
Thema mehr. Dartiber hinaus kénnen bei einer Kollision
solche Schlauchleitungen reilen oder Schlauchverbin-
der brechen, was zu unkontrolliertem Austreten von
Druckluft bzw. Schmierstoff fihren kann. AuRerdem ist
gemal einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen, dass alle Leitungen vollstandig im Inneren
der Spriuhkopfhalterung verlaufen, angrenzend an die
Kupplung jeweils miteinem Anschluss versehen sind und
an die Anschlisse jeweils ein Schlauch angeschlossen
ist, der auf seiner anderen Seite mit dem Roboteran-
schluss verbunden ist, um den Spriihkopf mit Steuerluft,
Schmierstoff bzw. Zerstdubungsluft zu versorgen.
[0017] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Betreiben einer IS-Maschine zur Herstellung von Glas-
behaltern, wobei die IS-Maschine eine Mehrzahl von Sta-
tionen, die jeweils eine Vorform und eine Fertigform auf-
weisen, und ein Schmierwerkzeug zum Schmieren we-
nigstens eines Teils der Vorformen mit einem Schmier-
stoff aufweist, wobei das Schmierwerkzeug einen Spriih-
kopf zum Verspriihen des Schmierstoffs und einen Ro-
boteranschluss aufweist, an dem der Spriihkopf mittels
einer Kupplung reversibel l6sbar befestigt ist, und der
Roboteranschluss mit einem Sensor versehen ist, mit
dem erfassbar ist, ob die Kupplung gedffnet oder ge-
schlossen ist, mit folgenden Verfahrensschritten:

Bewegen des Spriihkopfs innerhalb der IS-Maschi-
ne zwischen verschiedenen Stationen und Schmie-
ren einer jeweiligen Vorform,

Erfassen mittels des Sensors, ob die Kupplung ge-
schlossen oder gedffnet ist, und

Beenden des Betriebs der Station, an der sich der
Sprihkopf gerade befindet und/oder Auslésen einer
Roboteraktion, wenn festgestellt wird, dass die
Kupplung gedffnet ist.

[0018] Bevorzugte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens ergeben sich in Analogie zu den
zuvor beschriebenen bevorzugten Weiterbildungen der
erfindungsgemaRen 1S-Maschine.

[0019] Nachfolgend wir die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen weiter im Detail erlautert.

[0020] In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 schematisch eine 1S-Maschine gemaf einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,
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Fig. 2 ein Schmierwerkzeug gemal einem bevor-
zugten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung, bei dem
die Kupplung eine Magnetkupplung ist,

Fig. 3 ein Schmierwerkzeug gemal einem bevor-
zugten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung, bei dem
die Kupplung eine Sicherheitskupplung ist,

Fig. 4 schematisch unter anderem eine vergréRerte
Darstellung des Schmierwerkzeugs aus Fig. 1 und

Fig. 5 eine vergréRerte Darstellung der Magnetkupp-
lung des Schmierwerkzeugs aus Fig. 2.

[0021] Aus Fig. 1 ist schematisch 1S-Maschine 1 fir
die Herstellung von Glasbehaltern gemaf einem bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ersichtlich.
Die IS-Maschine 1 ist mit einer Mehrzahl von Stationen
2 versehen, die jeweils eine Vorform 3 und eine Fertig-
form 4 aufweisen. Der Einfachheit halber sind in Fig. 1
nur drei Stationen 2 dargestellt, und die restlichen Stati-
onen sind mit Punkten angedeutet.

[0022] Die Flachen der Vorformen 3, die mit dem
schmelzflissigen Glas unmittelbar in Beriihrung gelan-
gen, bedirfen mitHinblick aufeine gleichmaRige, im Zeit-
ablauf konstante Produktqualitat einer Schmierung, um
beim Einbringen des Glaswerkstoffs in die jeweilige Vor-
form 3 eine gleichmaRige Verteilung innerhalb des Form-
hohlraums zu gewahrleisten und nach erfolgter Formge-
bung ein Lésen des mechanisch noch instabilen Kulbels
aus der jeweiligen Vorform 3 zu erleichtern. Dazu weist
die IS-Maschine 1 ein von einem Roboter 19 manipulier-
bares Schmierwerkzeug 5 zum Schmieren der Vorfor-
men 3 mit einem Schmierstoff auf. Daflir ist das Schmier-
werkzeug 5 mit drei an einer Spriihkopfhalterung 6 an-
geordneten Sprihképfen 18 zum Versprihen des
Schmierstoffs und einem Roboteranschluss 7 versehen,
an dem die Spriihkopfhalterung 6 befestigt ist und mit
dem das Schmierwerkzeug an den Roboter 19 ange-
schlossen ist. Wie in Fig. 1 mit einem horizontalen Dop-
pelpfeil angedeutet, ist das Schmierwerkzeug 5 mit sei-
nem Roboteranschluss 7 und den Sprihképfen 18 inner-
halb der1S-Maschine 1 mittels des Roboters 19 zwischen
verschiedenen Stationen 2 bewegbar, so dass nachein-
ander die Vorformen 3 verschiedener Stationen 2 ge-
schmiert werden kdnnen.

[0023] Wesentlichist nun, dass die Spriihkdpfe 18 mit-
tels einer Kupplung 8 reversibel I6sbar an dem Roboter-
anschluss 7 befestigt sind, um eine Beschadigung des
Schmierwerkzeugs 5 oder des Roboters 19 bei einer Kol-
lision mit Mechaniken einer Station 2 zu vermeiden. Es
wird also eine Kupplung 8 verwendet, die sich im Fall
einer Kollision 6ffnet, so dass die Sprihkdpfe 18 vom
Roboteranschluss 7 getrennt werden. Aufgrund dieser
Trennung kann keine Kraftiibertragung mehr auf den Ro-
boteranschluss 7 erfolgen. Die Kupplung 8 ist so ausge-
staltet, dass die Spriihkopfhalterung 6 von dem Robo-
teranschluss 7 reversibel I6sbar ist. Die Sprihkopfhalte-
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rung 6 kann damit Giber die Kupplung 8 auch wieder am
Roboteranschluss 7 befestigt werden, namlich durch
SchlieRen der Kupplung 8. Die Kupplung 8 nimmt also
beim Offnen keinen Schaden, so dass sie ohne Repara-
tur wieder geschlossen werden kann.

[0024] Fir solche Kupplungen, die reversibel |6sbar
an dem Roboteranschluss 7 befestigbar sind, gibt es ver-
schiedene Moglichkeiten. Eine dieser Moglichkeiten liegt
darin, dass die Kupplung 8 eine Magnetkupplung ist.
Uber die Magnetkraft kann dabei eingestellt werden, bei
welcher Krafteinwirkung sich die Spriihképfe 18 von dem
Roboteranschluss 7 l16sen. Solche an einer Sprihkopf-
halterung 6 befestigte Sprihkopfe 18, die Uber eine
Kupplung 8, die als Magnetkupplung ausgestaltet ist, am
Roboteranschluss 7 des Schmierwerkzeugs 5 befestigt
sind, sind aus Fig. 2 ersichtlich. Eine vergréerte Ansicht
der als Magnetkupplung ausgestalteten Kupplung 8 ist
in Fig. 5 dargestellt. Dort ist gezeigt, dass die Spriihkopf-
halterung 6 an ihrem dem Roboteranschluss 7 zuge-
wandten Ende mit einem Magneten 13 versehen ist, der
mit einer Schraube 14 an der Spriihkopfhalterung 6 be-
festigtist. Dieser Magnet 13 wirkt mit einem in Fig. 5 nicht
sichtbaren Magneten zusammen, der auf gleiche Weise
an einem am Roboteranschluss 7 angeordneten Gegen-
stlick 17 befestigt ist. Um die richtige Orientierung der
Sprihkopfhalterung 6 relativ zu dem Roboteranschluss
7 zu gewahrleisten, ist der mit dem Gegenstiick 17 zu-
sammenwirkende Endbereich mit einer Rippe 15 verse-
hen, die im geschlossenen Zustand der Kupplung 8 in
eine am Gegenstiick 17 vorgesehene Nut 16 eingreift.
[0025] Die Sprihkopfhalterung 6 ist mit einer Steuer-
luftleitung, einer Schmierstoffleitung und einer Zerstau-
bungsluftleitung versehen, wobei diese Leitungen alle
vollstandig im Inneren der Sprihkopfhalterung 6 verlau-
fen, so dass diese in Fig. 2 nicht sichtbar sind. Angren-
zend an die Kupplung 8 sind diese Leitungen jeweils mit
einem in Fig. 2 dargestellten Anschluss 10 versehen. Im
Betrieb des Schmierwerkzeugs 5 ist an die Anschliisse
10 jeweils ein Schlauch angeschlossen, der auf seiner
anderen Seite mit dem Roboteranschluss 7 verbunden
ist, um Steuerluft, Schmierstoff bzw. Zerstaubungsluft zu
erhalten. Dazu sind am Roboteranschluss 7 ebenfalls
Anschliisse 11 vorgesehen. Der Ubersichtlichkeit halber
sind diese Schlduche in Fig. 2 nicht gezeigt. Diese
Schlauche flihren dazu, dass im Fall eines Ablosens der
Sprihkopfhalterung 6 von dem Roboteranschluss 7 die
Spruhkopfhalterung 6 nicht in die Station 2 fallt, an der
sich das Schmierwerkzeug 5 gerade befindet, sondern
vielmehr von den Schlduchen gehalten wird. Die Spriih-
kopfhalterung 6 kann dann handisch wieder an den Ro-
boteranschluss 7 angesetzt werden, und die Station 2
kann weiter betrieben werden.

[0026] Eine alternative Ausgestaltung der Kupplung 8
ist aus Figur 3 ersichtlich. Dort ist dargestellt, dass die
Kupplung 8 als eine Sicherheitskupplung mit einer Me-
chanik ausgestaltet ist, die die Spriihkopfhalterung 6 re-
versibel von dem Roboteranschluss 7 16st, wenn auf die
Sprihkopfhalterung 6 eine Kraft wirkt, die einen vorbe-
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stimmten Kraftwert tbersteigt. Eine solche Sicherheits-
kupplung kann z.B. nach dem Kugel-Rast-Prinzip aufge-
baut sein: Die Spriihkopfhalterung 6 ist dabeiformschliis-
sig Uber Kugeln oder Rollen mit dem Roboteranschluss
7 verbunden. Die Kupplungsnabe ist als Kugelkafig aus-
gebildet und dient als Aufnahme eines Flanschringes,
einer Schaltscheibe mit Tellerfeder und einer Einstell-
mutter. Die Kugeln oder Rollen werden mit einer einge-
stellten Federkraft in Senkbohrungen des Flanschrings
gedriickt. Bei Uberlast verdreht sich der Flanschring zur
Kafignabe, die Kugeln werden aus der Kalotte gedriickt
und die Sprihkopfhalterung 6 von dem Roboteran-
schluss 7 getrennt. Im Ubrigen entspricht der Aufbau der
in Fig. 3 gezeigten Anordnung der in Fig. 2 gezeigten.
[0027] Ein wesentlicher Punkt bei den vorliegend be-
schriebenen Schmierwerkzeugen 5 liegt nun darin, dass
das Schmierwerkzeug 5 mit einem Sensor 12 versehen
ist, mit dem erfassbar ist, ob die Kupplung 8 gedffnet
oder geschlossen ist. Dies ist schematisch in Fig. 4 dar-
gestellt, die unter anderem eine vergrof3erte Darstellung
des Schmierwerkzeugs aus Fig. 1 zeigt. Dieser Sensor
12 kann z.B. als kapazitiver Sensor ausgestaltet sein.
Dieser Sensor 12 ist mit einer auch in Fig. 1 gezeigten
Schalteinrichtung 9 verbunden, mit der der Betrieb der
Station 2 beendbar ist, an der sich die Sprihkopfhalte-
rung 6 mit den Sprihkdpfen 18 gerade befindet, wenn
mittels des Sensors 12 festgestellt wird, dass die Kupp-
lung 8 gedffnet ist. Diese Schalteinrichtung 9 ist dartiber
hinaus derart ausgestaltet und eingerichtet, dass der Be-
trieb der Station 2, an der sich die Sprihkopfhalterung 6
mit den Spriihképfen 18 gerade befindet, wieder ermdg-
licht wird, wenn mittels des Sensors 12 festgestellt wird,
dass die Kupplung 8 wieder geschlossen ist, z.B. indem
die Spriihkopfhalterung 6 handisch wieder an den Ro-
boteranschluss 7 angesetzt worden ist. Die Wiederinbe-
triebnahme der Station 2 erfolgt dabei aber nicht auto-
matisch, sondern erst nach Freigabe durch einen An-
wender.

[0028] Damitwird das folgende Verfahren zum Betrei-
ben der IS-Maschine 1 ermdglicht:

Zum Schmieren der Vorformen 3 der Stationen 2 werden
die Spriihkdpfe 18 innerhalb der 1S-Maschine 1 zwischen
den verschiedenen Stationen 2 hin und her bewegt. Da-
bei wird erfasst, ob die Kupplung 8 geschlossen oder
gedffnetist. Kommtes nun aufgrund einer Kollision eines
Sprihkopfes 18 mit einer Mechanik einer Station 2 dazu,
dass die Sprihkopfhalterung 6 vom Roboteranschluss 7
gelost wird, wird dies mittels des Sensors 12 erfasst. In
einem solchen Fall erfolgt ein automatisches Beenden
des Betriebs der Station 2, an der sich das Schmierwerk-
zeug 5 gerade befindet. Auf diese Weise kann sicherge-
stellt werden, dass es aufgrund der abgeldsten Sprih-
kopfhalterung 6 zu keinen weiteren Schaden an der IS-
Maschine 1 oder an dem Roboter 19 kommt. Es wird eine
Meldung ausgegeben, z.B. durch den Roboter 19, und
die Spruhkopfhalterung 6 kann handisch wieder an den
Roboteranschluss 7 angesetzt werden.
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Bezugszeichenliste

[0029]

1 IS-Maschine

2 Stationen

3 Vorform

4 Fertigform

5 Schmierwerkzeug

6 Sprihkopfhalterung

7 Roboteranschluss

8 Kupplung

9 Schalteinrichtung

10  Anschlisse an der Sprihkopfhalterung
11 Anschlisse am Roboteranschluss
12  Sensor

13  Magnet

14  Schraube

15 Rippe

16 Nut

17  Gegenstiick

18  Sprihkopfe

19  Roboter

Patentanspriiche

1. IS-Maschine (1) fur die Herstellung von Glasbehal-

tern, miteiner Mehrzahl von Stationen (2), die jeweils
eine Vorform (3) und eine Fertigform (4) aufweisen,
und einem Schmierwerkzeug (5) zum Schmieren
wenigstens eines Teils der Vorformen (3) mit einem
Schmierstoff, wobei das Schmierwerkzeug (5) einen
Sprihkopf (18) zum Versprihen des Schmierstoffs
und einen Roboteranschluss (7) aufweist, an dem
der Spruihkopf (18) befestigt ist und mittels dem der
Sprihkopf (18) innerhalb der 1IS-Maschine (1) zwi-
schen verschiedenen Stationen (2) bewegbar ist,
wobei der Spriihkopf (18) mittels einer Kupplung (8)
reversibel I16sbar an dem Roboteranschluss (7) be-
festigt ist, dadurch gekennzeichnet, dass

der Roboteranschluss (7) mit einem Sensor (12)
versehen ist, mit dem erfassbar ist, ob die Kupp-
lung gedffnet oder geschlossen ist, und

der Sensor (12) mit einer Schalteinrichtung (9)
verbunden ist, mit der der Betrieb der Station (2)
beendbar ist, an der sich der Spriihkopf (18) ge-
rade befindet, und/oder mittels derer eine Ro-
boteraktion auslosbar ist, wenn mittels des Sen-
sors (12) festgestellt wird, dass die Kupplung (8)
geoffnet ist.

IS-Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kupplung (8) eine Magnet-

kupplung ist.

IS-Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Kupplung (8) eine Sicher-
heitskupplung mit einer Mechanik ist, die den Spriih-
kopf (18) reversibel von dem Roboteranschluss (7)
16st, wenn auf den Spriihkopf (18) eine Kraft wirkt,
die einen vorbestimmten Kraftwert Gbersteigt.

IS-Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schalteinrich-
tung (9) derartausgestaltetund eingerichtet ist, dass
der Betrieb der Station (2), an der sich der Sprihkopf
(18) gerade befindet, wieder ermoglicht wird, wenn
mittels des Sensors (12) festgestellt wird, dass die
Kupplung (8) wieder geschlossen ist.

IS-Maschine (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Roboteranschluss (7) mit einer Steuerluftleitung, ei-
ner Schmierstoffleitung und einer Zerstaubungsluft-
leitung versehen ist und wenigstens eine dieser Lei-
tungen wenigstens teilweise im Inneren einer Spriih-
kopfhalterung (6) verlauft, an der der Spriihkopf be-
festigt ist.

IS-Maschine (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerluftleitung, die
Schmierstoffleitung und die Zerstadubungsluftleitung
alle vollstandig im Inneren der Spriihkopfhalterung
(6) verlaufen, angrenzend an die Kupplung (8) je-
weils mit einem Anschluss (10) versehen sind und
an die Anschlisse (10) jeweils ein Schlauch ange-
schlossenist, der auf seiner anderen Seite mit einem
jeweiligen Anschluss (11) des Roboteranschlusses
(7) verbunden ist, um den Spriihkopf (18) mit Steu-
erluft, Schmierstoff bzw. Zerstdubungsluft zu versor-
gen.

Verfahren zum Betreiben einer IS-Maschine (1) zur
Herstellung von Glasbehaltern, wobei die IS-Ma-
schine eine Mehrzahl von Stationen (2), die jeweils
eine Vorform (3) und eine Fertigform (4) aufweisen,
und ein Schmierwerkzeug (5) zum Schmieren we-
nigstens eines Teils der Vorformen (3) mit einem
Schmierstoff aufweist, wobei das Schmierwerkzeug
(5) einen Sprihkopf (18) zum Versprihen des
Schmierstoffs und einen Roboteranschluss (7) auf-
weist, an dem der Spriihkopf (18) befestigt ist, und
der Roboteranschluss (7) mit einem Sensor (12) ver-
sehen ist, mit dem erfassbar ist, ob die Kupplung
geoffnet oder geschlossen ist, wobei der Spriihkopf
(18) mittels einer Kupplung (8) reversibel I6sbar an
dem Roboteranschluss (7) befestigt ist, mit folgen-
den Verfahrensschritten:

Bewegen des Spriihkopfs (18) innerhalb der IS-
Maschine (1) zwischen verschiedenen Statio-
nen (2) und Schmieren einer jeweiligen Vorform
3),

Erfassen mittels des Sensors (12), ob die Kupp-
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lung (8) geschlossen oder gedffnet ist, und
Beenden des Betriebs der Station (2), an der
sich der Sprihkopf (18) gerade befindet
und/oder Auslosen einer Roboteraktion, wenn
festgestellt wird, dass die Kupplung (8) gedffnet
ist.

Claims

IS machine (1) for the production of glass containers,
comprising:

a plurality of stations (2), each comprising a pre-
mold (3) and a finish mold (4); and

a lubricating tool (5) for lubricating at least a part
of the pre-molds (3) with a lubricant,

wherein the lubricating tool (5) comprises a
spray head (18) for spraying the lubricant and a
robot connection (7) to which the spray head
(18)is attached and by means of which the spray
head (18) can be moved within the IS machine
(1) between different stations (2), wherein the
spray head (18) is reversibly detachably at-
tached to the robot connection (7) by means of
a coupling (8),

characterized in that

the robot connection (7) is provided with a sen-
sor (12) by means of which it is possible to detect
whether the coupling is open or closed; and
the sensor (12) is connected to a switching de-
vice (9) by means of which the operation of the
station (2) at which the spray head (18) is cur-
rently located can be terminated and/or by
means of which a robot action can be triggered
if it is determined by means of the sensor (12)
that the coupling (8) is open.

IS machine (1) according to claim 1, characterized
in that the clutch (8) is a magnetic clutch.

IS machine (1) according to claim 1, characterized
in that the clutch (8) is a safety clutch comprising a
mechanism which releases the spray head (18) re-
versibly from the robot connection (7) if a force ex-
ceeding a predetermined force value acts on the
spray head (18).

IS machine (1) according to any one of claims 1 to
3, characterized in that the switching device (9) is
configured and arranged in such a way that the op-
eration of the station (2), at which the spray head
(18) is currently located, is enabled again when it is
determined by means of the sensor (12) that the
clutch (8) is closed again.

IS machine (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the robot connection
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(7) is provided with a control air line, a lubricant line
and an atomization air line and at least one of these
lines extends at least partially inside a spray head
holder (6) to which the spray head is attached.

IS machine (1) according to claim 5, characterized
in that the control air line, the lubricant line and the
atomizing air line all extend completely inside the
spray head holder (6), are each provided with a con-
nection (10) adjacent to the coupling (8) and a hose
is connected to each of the connections (10), which
hose is connected at its other side to a respective
connection (11) of the robot connection (7) in order
to supply the spray head (18) with control air, lubri-
cant and atomizing air, respectively.

Method for operating an IS machine (1) for producing
glass containers, wherein the IS machine comprises:

a plurality of stations (2), each comprising a pre-
mold (3) and a finish mold (4); and

a lubricating tool (5) for lubricating at least a part
of the pre-molds (3) with a lubricant,

wherein the lubricating tool (5) comprises a
spray head (18) for spraying the lubricant and a
robot connection (7) to which the spray head
(18) is attached, and wherein the robot connec-
tion (7) is provided with a sensor (6) by means
of which itis possible to detect whether the cou-
pling is open or closed, wherein the spray head
(18) is reversibly detachably attached to the ro-
bot connection (7) by means of a coupling (8);

including the following method steps:

moving the spray head (18) within the IS
machine (1) between different stations (2)
and lubricating a respective pre-mold (3);
detecting by means of the sensor (12)
whether the coupling (8) is closed or open;
and

terminating the operation of the station (2)
at which the spray head (18) is currently lo-
cated and/or triggering a robot action when
it is detected that the coupling (8) is open.

Revendications

Machine de section individuelle, IS, (1) permettant
la fabrication de récipients en verre, avec une mul-
tiplicité de postes (2) qui présentent respectivement
une préforme (3) et une forme finie (4), et un outil de
lubrification (5) permettant de lubrifier au moins une
partie des préformes (3) avec un lubrifiant, ou I'outil
de lubrification (5) présente une téte de pulvérisation
(18) permettant la pulvérisation du lubrifiant et un
raccordement a un robot (7), sur lequel la téte de
pulvérisation (18) est fixée et au moyen duquel la
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téte de pulvérisation (18) peut étre déplacée a l'in-
térieur de la machine IS (1) entre différents postes
(2), ou la téte de pulvérisation (18) est fixée de ma-
niére réversible et amovible sur le raccordement au
robot (7) au moyen d’un accouplement (8), carac-
térisée en ce que

le raccordement au robot (7) est muni d’'un cap-
teur (12) avec lequel on peut détecter sil’accou-
plement est ouvert ou fermé, et

le capteur (12) est relié avec un dispositif de
commande (9) avec lequel le fonctionnement du
poste (2), sur lequel se trouve précisément la
téte de pulvérisation (18), peut étre arrété, et/ou
au moyen duquel une action du robot peut étre
déclenchée lorsque I'on constate au moyen du
capteur (12) que I'accouplement (8) est ouvert.

Machine IS (1) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que l'accouplement (8) est un accouple-
ment magnétique.

Machine IS (1) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que l'accouplement (8) est un accouple-
ment de sécurité avec une mécanisme qui enléve la
téte de pulvérisation (18) de maniéere réversible du
raccordement au robot (7) lorsqu’une force dépas-
sant une valeur de force prédéterminée agit sur la
téte de pulvérisation (18).

Machine IS (1) selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(9) est congu et réalisé de telle maniere que le fonc-
tionnement du poste (2) ou se trouve précisément
la téte de pulvérisation (18) est de nouveau rendu
possible lorsque I'on constate au moyen du capteur
(12) que 'accouplement (8) est de nouveau fermé.

Machine IS (1) selon l'une des revendications pré-
cédentes, caractérisée en ce que le raccordement
au robot (7) est muni d’'une conduite d’air de com-
mande, d’une conduite de lubrifiant et d’'une conduite
d’air d’atomisation et au moins une de ces conduites
s’étend au moins partiellement a l'intérieur d’un sup-
port de téte de pulvérisation (6) sur lequel la téte de
pulvérisation est fixée.

Machine IS (1) selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que la conduite d’air de commande, la
conduite de lubrifiant et la conduite d’air d’atomisa-
tion s’étendent toutes totalement a l'intérieur du sup-
port de téte de pulvérisation (6), sont respectivement
munies avec un raccordement (10) a la limite de I'ac-
couplement (8) et un tuyau, qui est relié au niveau
de son autre c6té avec un raccord (11) respectif du
raccordement au robot (7), est respectivement rac-
cordé aux raccordements (10), afin d’alimenter la
téte de pulvérisation (18) avec de I'air de commande,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

du lubrifiant, respectivement de I'air d’atomisation.

Procédé de mise en oeuvre d’'une machine IS (1)
permettant lafabrication de récipients en verre, dans
lequel la machine IS présente une multiplicité de
postes (2) qui présentent respectivement une pré-
forme (3) et une forme finie (4), et un outil de lubri-
fication (5) permettant de lubrifier au moins une par-
tie des préformes (3) avec un lubrifiant, ou I'outil de
lubrification (5) présente une téte de pulvérisation
(18) permettant la pulvérisation du lubrifiant et un
raccordement a un robot (7), sur lequel la téte de
pulvérisation (18) est fixée, et le raccordement au
robot (7) est pourvu d’'un capteur (12) avec lequel
on peut détecter sil’'accouplement est ouvert ou fer-
mé, ou la téte de pulvérisation (18) est fixée de ma-
niere réversible et amovible sur le raccordement au
robot (7) au moyen d’un accouplement (8), avec les
étapes de procédé suivantes :

déplacement de la téte de pulvérisation (18) a
I'intérieur de la machine IS (1) entre différents
postes (2) et lubrification d’'une préforme (3) res-
pective,

détection au moyen du capteur (12) si I'accou-
plement (8) est fermé ou ouvert, et

arrét du fonctionnement du poste (2) ou se trou-
ve précisémentlatéte de pulvérisation (18) et/ou
déclenchement d’une action du robot lorsqu’on
constate que I'accouplement (8) est ouvert.
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