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Ein Behalter kann als ,gut“ angesehen werden, wenn er bei seinem
Transport durch die Abfiillanlage des Kunden keinerlei Probleme
verursacht und sein Produkt zum Verbraucher beférdert.

Daher ist es von entscheidender Bedeutung, dass ein Behilter, bevor
ervom Glaswerk fiir den Verkauf freigegeben wird, eine Inspektion
durchlduft, die auf die Anforderungen des Kunden zugeschnitten ist.

Es gibt etwa 100 Defekte, die sich im Behalter wihrend des
Produktionsprozesses entwickeln konnen. Einige davon liegen
auRerhalb der Kontrolle des Bedienpersonals, beispielsweise
Einschliisse; aber die weitaus meisten entstehen entweder im Speiser
oder beim Maschinenbetrieb.

Es ist wichtig, dass das gesamte Produktionspersonal lernt, die
Mangel zu erkennen und zu verstehen, welche Abhilfemafnahmen
zu ihrer Beseitigung zu ergreifen sind.

Wenn ein Glasbehalter in der Abfillanlage des Kunden aufgrund
eines Herstellungsfehlers misslingt, leidet der gute Ruf von Glas und
somit auch jener des Kunden.

Die angebotenen Abhilfemafnahmen sollen Ihnen ein
grundlegendes Verstandnis von Mangeln und deren Ursachen
vermitteln. In einigen Fallen kdnnen mehrere Maftnahmen
erforderlich sein, um die Ursachen zu beseitigen.



Die verschiedenen Teile eines Behilters

Miindungsdffnung

Miind
@—Wulst oder Rand (Ring)
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— Oberer Kontakt

Korper

Unterer
_ Kontaktpunkt
Einstichboden

Ubergang zum
Boden Flaschenboden
(Bodenkante)




Miindung Oberer Bereich des Behalters tGiber der Miindungsform-
Trennfuge.
Bestandteile:

« Dichtungskante

+ Miindungséffnung

« Wulst oder Rand (Ring)
Die VerschlieRvorrichtung befindet sich in der Miindung (siehe
nachster Abschnitt), ebenso die Miindungséffnung bzw. Offnung
zum Fillen und Leeren.
Der Wulst oder Rand wird als Hilfe bei der Ubergabe des Kiilbels in
die Fertigform verwendet.

Hals Der Teil, der sich von der Trennfuge zur Kurve am Halsansatz
erstreckt.

Schulter Diese erstreckt sich vom Halsansatz bis zum geraden Teil
des Korpers.

Korper Der Hauptteil des Behalters, in dem sich das Produkt
befindet.

Boden Der Teil des Behalters, auf dem er in aufrechter Position steht.

Ubergang zum Flaschenboden (Bodenkante) Kurve zwischen dem

Korper und dem Boden, die zur besseren Glasverteilung und damit
zur Festigkeit beitragt.

Einstichboden Mitte des Bodens, die hochgezogen ist, um eine
flache Oberflache an der AuRenkante des Bodens und damit einen
festen Stand zu bieten.



Miindungsoffnung
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Bei der Herstellung eines Glasbehélters werden verschiedene
Formenausriistungselemente verwendet: Vorform, Vorformboden,
Pegel, Miindungsform, Fertigform und Bodenkiihlplatte. Wo

diese Teile verbunden werden, entstehen N&hte im Behdlter.
Entsprechen die Nahte nicht dem vorgegebenen Standard, wird der
Behdlter ausgesondert. Daher ist es unerldsslich, dass die gesamte
Formenausriistung im Formenbau und nochmals in der Produktion
Gberpriift wird. Sie muss stets korrekt aufbewahrt und mit Vorsicht
gehandhabt werden.

Miindungsform-Trennfuge An
der Verbindungsstelle zwischen
Miindungsform und Vorform befindet

sich eine Naht. FORM-
NAHT

MUNDUNGS-
FORM-TRENN-
FUGE

Vorformnaht Die Vorform besteht

aus zwei Teilen. Sie schlieRt sich um
die Miindungsform und nimmt dann
den heiften Glastropfen auf. An der
Verbindungsstelle zwischen den beiden
Hélften der Vorform befindet sich eine
Naht, die auf dem Behalter als Wellenlinie FUGE
zu sehen sein kann.

VERTIKAL
FORMEN-

Vorformbodennarbe Beim Vorblasen fiir die Formung des Kiilbels
sitzt der Vorformboden oben auf der Vorform. Wenn die Vorform
und der Vorformboden nicht iibereinstimmen, kann im Boden des
Behalters eine Vorformbodennarbe oder eine Naht zu sehen sein.

Formennaht Die Wirkung der Fertigform entspricht jener der
Vorform, aufder dass sie sich um die Bodenkhlplatte schlieft. An der
Verbindungsstelle der beiden Hélften befindet sich eine Formennaht,
die vertikal tber die gesamte Lange des Behalters verlauft.

Bodenkiihlplatte-Trennfuge An der Verbindungsstelle zwischen
Fertigform und Bodenkhlplatte befindet sich eine Naht.



Behiltertypen

Die Kenntnis der verschiedenen Arten und Teile eines Behélters
erleichtert das Erkennen seiner Defekte.

Hinweis: Die folgenden Abbildungen sind Beispiele fir eine kleine
Auswahl an Behaltern. Maschinen der Bucher Emhart Glass fertigen
und inspizieren ein komplettes Sortiment an Glasbehaltern.

Enghalsbehalter Weithalsbehilter
Rund Nicht rund
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Lesen eines Behilters

Glashersteller verwenden zur Kennzeichnung ihrer Behalter
Bodenmarkierungen. Sie konnen mehr tiber die Behdlter erfahren,
wenn Sie diese Markierungen lesen.

Der urspriingliche Begriff ,Punt Mark“ stammt aus der Zeit der
Handverarbeitung, als der Boden (oder Punt) einer Flasche mit
einem Metallstab festgehalten wurde, wihrend der Glasmacher den
Flaschenherstellungsprozess abschloss.

1 Kennzeichnung Formenhdhlung Durch die Erhebungen an der
Bodenkante und/oder an den Ringen am Boden kénnen die
Priifgerdte die Flascheninformationen lesen.

2 Herstellerkennzeichen
3 Zuden zusitzlichen Informationen gehéren die

Werksbezeichnung, das Herstellungsjahr, die Formennummer,
Behaltervolumen und Fillstand.



Vorformseite Fertigformseite

880 AMHehx

Vorformseite Fertigformseite

Enghals-Press-Blas-Prozess

’

Vorformseite Fertigformseite



Haupttypen von Dichtungssystemen

Die Miindung ist eines der wichtigsten Teile des Behélters. Sie muss
frei von schwerwiegenden Mdngeln sein, um eine vollstandige
Abdichtung an der Abftillanlage zu gewdhrleisten. Einige Defekte
wie z. B. Risse an der oberen Dichtungskante kénnen dazu fiihren,
dass ein Behilter langsam auslauft. Dies wird erst bei seinem Offnen
entdeckt, da sich herausstellt, dass der Inhalt abgestanden oder

verdorben ist.

1. Obere Dichtung

Kronkorken - Die Dichtungskante befindet
sich an der Oberseite der Mindung und wird
fiir Enghals-Behalter verwendet, die unter
Druck befiillt werden.

Gewinde- oder Bajonettverschluss - Die
Dichtungskante oben an der Miindung wird
durch eine Schraubkappe verschlossen.
Verwendet fiir Weithalsgefdfte und
Enghalsflaschen

2. Seitliche Dichtung

Die Dichtungskante befindet sich an der
Seite der Miindung, und die Kappe wird
aufgedriickt, um den Inhalt abzudichten.
Sie wird fiir Weithalsgefafe in der
Lebensmittelindustrie verwendet.

3. Korkendichtung

Die Abdichtung erfolgt auf der Innenseite
der Miindung. Sie wird fir Enghalsflaschen
verwendet.

L
£
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Es ist von entscheidender Bedeutung, dass das Bedienpersonal der

Maschine in der Lage ist, Fehler schnell und genau zu erkennen und
sie zu beheben. In dieser Anleitung sind alle wichtigen Mangel mit

einer detaillierten Beschreibung und einer Skizze aufgefiihrt, in der

das Erscheinungsbild des Defekts und die hdufigste Position seines
Auftretens im Behalter angezeigt wird.

Auf der linken Seite sind die Ursachen des Defekts aufgelistet, auf der
rechten Seite die entsprechenden Abhilfemafinahmen.

Der Bediener sollte die Behalter, welche das Maschinenband von der
Maschine bis zum Einschieber durchlaufen, haufig iiberpriifen. Etwa
alle 20 Minuten (abhingig von der Produktionsgeschwindigkeit) sollte
ein Behdlter aus jeder Form herausgenommen und abgekhlt werden,
sodass er gehandhabt und genauer auf Fehler untersucht werden kann.

Vor dem Beheben eines Mangels ist stets Folgendes zu bedenken:

1. Wie viele der einzelnen Méngel sind Ausschuss?

2. Welche anderen Arten von Fehlern kénnen durch die vorgenommene
Korrektur entstehen?

3. Nur Anpassungen vornehmen, wenn es sicher ist, dass ein besserer
Behalter entsteht. Beispiel:

Bei einigen Rissen in der Miindung nicht sofort den Druck oder die Zeit
fur das Festblasen reduzieren, wenn man weif, dass die Mindung oder
die Offnung daraufhin aufierhalb der Spezifikationen liegt.
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Falsch Zu hoch oder zu niedrig
Zu viel oder zu wenig
Zu lang oder zu kurz

Vor- Vorform

Form Fertigform

Kilbel Die Form des heifien Glases, wie es aus der Vorform
kommt.

Alphabetische Auflistung innerhalb der Abschnitte - Ursachen und
Abhilfen:

Speiser
Einrichtung und Betrieb der Maschine
Formenausriistung

Maschinenband

mo N = >

Einschubausristung

Bl

Inspektionsausriistung
G.  Kihlofenausristung

H.  VertiFlow

11
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Abschnitt 1 Defekte an der Miindung

<4<«

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung
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Definition
Eine Miindung mit schiefem oder
verbogenem Erscheinungsbild.

Ursachen

Yoo N AW - E D

==
N = o

. Speiser !,

Glas zu heifs

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Miindungsausriistung arbeitet bei zu hoher Temperatur
Miindungsformverschluss zu nah an Ubergabe

Blaskopf nicht korrekt eingestellt
Blaskopf-Ausgleichsbohrungen verstopft

Miindungsform zieht zu einer Seite

Greiferzangen nicht korrekt eingestellt oder nicht ausgerichtet
Maschinengeschwindigkeit zu hoch

Unzureichende Kiihlung der Formenausriistung

Schlecht geddmpfte Ubergabe

. Ubergabeaktion zu schnell und schlecht geddmpft
. Fehlende Miindungsformhalterfedern
. Kontrolle auf fehlende NR-Halterfedern

Formenausriistung

Fertigform-Halsdurchmesser zu grof, sodass das Kilbel nicht
richtig in der Fertigform abgesetzt werden kann
Fertigform-Halsdurchmesser zu klein, wodurch das Klbel
hochgehalten wird und sich durch den Blaskopf verziehen kann
Blaskopf zu niedrig

Miindungsform falsch gefertigt - Miindung und AuRenmaRe
nicht konzentrisch

14 Abschnitt 1 Defekte an der Miindung



Abhilfen
A. Speiser
+  Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Miindungskiihldiise verwenden

+ Mundungsformverschluss anpassen

+  Blaskopfeinstellung anpassen

+ Blaskopfe wechseln

+  Miindungsform wechseln und wenn méglich die Einstellung des
Miindungsformmechanismus prifen

+  Einstellung der Greiferzangen ber Form anpassen

+ Maschinengeschwindigkeit reduzieren

+  Kuhlluftstarke zu den Formen steigern

+ Ubergabe dimpfen

+ Ubergabe verlangsamen

(o]

Formenausriistung

+ Ubereinstimmung der Abmessungen mit der
Formenkonstruktion priifen

+  DieTiefe des Blaskopfs muss mit den Angaben zur
Formenkonstruktion Uibereinstimmen

+ Sicherstellen, dass die Miindungsmafie konzentrisch mit den

Aulenmafien sind

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 15



Definition

Grofde Blasen im Glas.

Sie konnen an der Miindung, der
Seitenwand oder am Boden auftreten.

Ursachen
1. Glasftllstand im Ofen zu niedrig

. Speiser
Fremdkdrper oder Verunreinigungen im Speiserkanal
Kaltes Glas auf dem Speiserpegel oder an den Kanalwdnden
Zu geringe Hitze um die Pegel
Pegel zu niedrig oder zu hoch iiber dem Tropfring
Pegelreibung an den Seiten des Tropfrings
Scherenmechanismus schneidet zu nah am Pegel
Tropfring zu grofd fiir Tropfengewicht
Pegelspitze abgenutzt

O N O VTAWN =

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
1. Heifle Vorformen und Pegel

16 Abschnitt 1 Defekte an der Miindung



Abhilfen

. Speiser

Speiserkanal leeren

Feuer in der Schissel erhéhen

Pegelhohe steigern oder senken, Gewicht und Form des Tropfens
korrigieren (evtl. muss der Tropfring gewechselt werden)

Pegel zentrieren

Scherenhdhe verringern

Tropfring durch einen kleineren austauschen

Speiserpegel wechseln

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Vorformkihlung und Pegelkiihlung steigern

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 17



Zerbrochene Miindungsform

Definition

Eine Miindung, die Risse oder Glasbriiche

aufweist.

Ursachen

A. Speiser

1. Glaszukalt

B. Einrichtung und Betrieb der

Maschine

1. Pegelkontaktzeit zu lang

2. Miindungsausristung arbeitet bei zu niedriger Temperatur

3. Falsche Einstellung der Pegelmechanismushohe (zu niedrig - zu
hoch)

4. Form schlieft zu spét

5. Schlechte Hubende-Dimpfung des Ubergabemechanismus auf der
Fertigformseite

6. Greiferzangen nicht ausgerichtet

7. Greiferzangen zu hoch eingestellt

8. Greiferzangen schlieffen zu stark

9. Blaskopf oder interne Kiihldiise nicht ausgerichtet

10. Mindungsform 6ffnet zu schnellt

C. Formenausriistung

1. Keine Ubereinstimmung zwischen Vorform und Ring

E. Einschubausriistung

1. Unvorsichtiger Umgang mit kalten Behaltern

. Inspektionsausriistung

Messkopfe defekt
Falsch eingestellte Messképfe

18 Abschnitt 1 Defekte an der Miindung



Abhilfen
A. Speiser
+  Glastemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Pegelkontaktzeit verringern

+ Kleinere Miindungsform verwenden

+ Pegelmechanismushghe korrigieren

+ Form so einstellen, dass sie friiher geschlossen wird

+ Dampfung der Ubergabe auf der Fertigformseite steigern
+  Greiferzangen neu ausrichten

+  Greiferzangen absenken

+  Bewegung der Greiferzangen verlangsamen

+ Blaskopf und Kthlrohr neu ausrichten

+ Geschwindigkeit der Miindungsforméffnung verringern

(o]

Formenausriistung
+ Ubereinstimmung der Vorform und Miindungsform mit der
Formenlehre priifen

E. Einschubausriistung

+  Einstellung und Funktion der Schubleiste und der
Greiferzangenkopfe am Einschieber priifen

F. Inspektionsausriistung

+ Messkopfe wechseln

+ Messkopfe zurlicksetzen

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 19



Definition

Miindung, die entweder durch Blasen
oder mechanische Einwirkung aus der
Form gewolbt wird.

Hinweis: Hierdurch kann ein guter
Verschluss des Behalters beeintréchtigt
werden und das Produkt so verderben.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu hei

2. Falsche Tropfenform

Einrichtung und Betrieb der Maschine

Die Miindung ist nicht hart genug eingestellt, was durch
unzureichende/n Festblaszeit oder -druck oder eine trockene
Vorform verursacht wird, wodurch der Kontakt zwischen Glas
und der Miindungsformausriistung reduziert wird
Pegelkontaktzeit zu kurz

Miindungsform zu heift

Innenkhlrohr zu grofd oder zu kleine Entliiftungséffnung
Blaskopf nicht korrekt ausgerichtet

Zu geringes Vorblasen

B
1

oW

Formenausriistung

Blaskopf ist zu flach und verursacht Kontakt
Ausgleichsbohrungen im Blaskopf verstopft

Formenhals zu klein fir Kiilbel, wodurch ein Kontakt zwischen
Blaskopf und Miindung verursacht wird

w N =0
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Abhilfen

A. Speiser

+  Tropfentemperatur korrigieren
+ Tropfen neu formen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Festblaszeit steigern und Vorform schmieren

« Pegelkontaktzeit erhdhen

+  Mundungsform-Kiihldiise verwenden

+ Kleineres Ausblasrohr und/oder groRere Entliftungsoffnung
verwenden

+ Blaskopf iiber der Form neu ausrichten

+ Vorblasen erhéhen

C. Formenausriistung

+  Blaskopftiefe erhohen

+  Entliftungséffnungen in Blaskopf reinigen
+Formenhals auf korrekte GroRe priifen

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 21



Definition

Eine Miindung mit einem leichten
Oberflachenriss in den Gewinden oder in der
Mitte der Mindung.

Erkennung

Ein Riss ist in der Regel erkennbar, indem die
Flasche gedreht wird, um die Reflexion des
Lichts einzufangen.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zukalt

2. Schnittnarbe

3. Tropfen zu spitz

Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Mindungsform zu niedrig eingestellt; Reibung an der Oberseite
der Form, wodurch der Ring in den Miindungsformarm gehoben
wird.

2. Miindungsformarme nicht auf gleicher Hohe eingestellt, was zu
einem Spannungszustand beim Offnen der Vorform fiihrt

3. Miindungsformarm nicht quadratisch

4. Zustarkes Festblasen, zu hoher Druck und/oder zu lange
Anwendungszeit

5. Muindungsform oder Pegel zu kalt

6. Ungeeignete Hubddmpfung des Ubergabemechanismus

(Fortsetzung néchste Seite)
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Abhilfen

A.

Speiser

Tropfentemperatur korrigieren
Scherenmechanismen wechseln
Tropfenform korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsringarme auf Miindungsform-Einstelllehre einstellen
Ubergabemechanismus mit Ausrichtvorrichtung des
Miindungsformmechanismus prifen
Miindungsformarme wechseln

Festblaszeit und/oder -druck reduzieren
Pegelkiihlzeit und/oder -druck reduzieren
Dampfung des Ubergabemechanismus priifen
Kuhlluft reduzieren

Tropfwanne an Umlenkrinne befestigen

Olspray reduzieren

Miindungsformdffnung anpassen

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

7. Zuviel Kuhlluft von der Miindungskihldise, hauptsachlich
beim Pressen und Blasen

8. Zu hoher Ol- und Wasserabfluss von der Umlenkrinne in die
Miindungsform

9. Zuviel Olspray

10. Miindungsform I6st sich nicht korrekt (zu trocken oder zu

schnelle bzw. zu langsame Offnung)

Falsche Hoheneinstellung des Pegelmechanismus

Absenken des Vorformbodens zu stark, sodass der Formtrager

zusétzlich durchbiegt

Verriegelung zwischen Vorform und Ring verschmutzt, sodass

sich der Hals beim Offnen der Vorform 6ffnet

14. Zulange Unterdruckzeit, was zu einer Abkiihlung der
Mindungsformausristung fiihrt

o

11
12.

N

13.

w

Formenausriistung

Zu scharfer Mindungsformradius, Gewinde nicht entlastet
Miindungsformenhéhlung nicht poliert

Falsches Passstiick zwischen Vorform und Ring

Keine Pragungen an Vorform und Miindungsform-Passung
Miindungsform zu grof

R e ]
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Abhilfen

Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Hoheneinstellung des Pegelmechanismus korrigieren

+ Geschwindigkeit des Vorformbodenmechanismus korrigieren
+ Vorformen wechseln

+ Unterdruckzeit reduzieren

C. Formenausriistung

+  Gewinde in Miindungsform lockern

+ Miindungsformhéhlung polieren

+  Mit Formenlehren vergleichen

+ Vorform und Miindungsform angemessen prégen
+ Kleinere Form fiir die Mindungsform verwenden

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 25



Definition

Oberfldchenrisse, die an oder nahe der
Trennfuge zwischen Hals und Miindung
auftreten.

Erkennung
Der Defekt kann in der Regel durch Drehen des Behélters und
Einfangen des reflektierten Lichts erkannt werden.

Ursachen
A. Speiser
1. Falsche Tropfentemperatur

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Form schlief3t sich zu friih oder zu schnell
Formtrager stark abgenutzt
Miindungsformhalter gebogen
Miindungsformarme nicht quadratisch
Greiferzangen schliefen zu schnell
Greiferzangen sind mit Ol benetzt
Greiferzangen nicht ausgerichtet
Kiilbel setzt sich nicht in der Form ab, sodass der Blaskopf die
Miindung nach unten driickt

P N oA W w

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen
A. Speiser
Einstellung der Tropfentemperatur priifen. Ggf. korrigieren.

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ FormenschlieRung korrigieren
Formtragergrofie anhand der Reparaturdaten prifen

+ Mundungsformhaltergrofe anhand Reparaturzeichnung priifen
Ubergabemechanismus mit Ausrichtvorrichtung der
Miindungsform priifen
Verzégerte GreiferzangenschlieRung

+ Greiferzangen sollten gepriift und Ol entfernt werden

(Fortsetzung nachste Seite)
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Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

9. Abgenutzte Vorformgelenke fiihren dazu, dass eine Seite der

Vorform (ber die Mitte hinausragt und auf diese Weise beim

Offnen der Vorform Spannung aufgebaut wird

Zu niedrig an der Fertigform eingestellte Mindungsformhalter,

wodurch beim Offnen der Vorform Spannung an der

Miindungsform entsteht

Miindungsform 6ffnet sich zu schnell

Pegelmechanismus zu hoch oder zu niedrig. Ein zu hoher Pegel

schiebt die Miindungsform nach oben und bewirkt, dass sie

beim Offnen an der Vorform entlangschleift. Wenn die Vorform

zu niedrig ist, hebt sie die Miindungsform beim Schliefen oder

Offnen.

13. Bodenkihlplatte zu hoch oder zu niedrig

14. Zu starke Kiihlluft an den Diisen

15. Geringe und unregelméfiige Formenschmierung

16. Versetzte Form in der Deckplatte

17. Ubergabe zu langsam - Ubergabe On the Fly

18. Ubergabe schnellt iiber die Form

19. Blaskopfentliiftung; zu starke Abkiihlung der Miindung vor der
Aufnahme durch die Greifer

10.

o

11.
12.

N

w
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20. Umlenkrinnenhalterung auf der Fertigformseite priifen
. Formenausriistung
1. Halsdurchmesser der Vorform grofer als Halsdurchmesser der

Fertigform
2. CGreiferzangen defekt, falsche Konstruktion oder falsches
Material
Greiferzangendurchmesser zu klein
Greiferzangen nicht angemessen entlastet
Miindungsring an Trennfuge abgenutzt

V1AW

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Greiferzangen sollten auf ihre korrekte Ausrichtung gepriift
werden

+  Fertigformhals auf korrekte GroRe und Form priifen

+ Offnungs- und SchlieRgelenk der Form austauschen

+ Miindungsform priifen, ggf. mit Miindungsform-Einstelllehre
korrigieren

+ Mindungsformdffnung fiir eine reibungsarme Bewegung
einstellen

+ Auf Pragungen an Formenschulterradius priifen

+ Einstellung des Bodenkiihlplattenmechanismus auf die richtige
Héhe bringen

+  Kuhlluft an den Formen reduzieren und Kiihllufteinstellung
Uberprifen

+ Regelmafig mit einer sauberen und trockenen
Schmiervorrichtung von geeigneter Gréfe schmieren

C. Formenausriistung

+ Sicherstellen, ob Halsdurchmesser der Fertigform gréfer ist als
Halsdurchmesser der Vorform

+ Sicherstellen, ob die Greiferzangen den richtigen Abstand haben

+  Greiferzangen entspannen

+ Neue Mindungsform verwenden

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen

. Formenausriistung
Schulterradius zu scharf (Flaschen mit hoher Schulter)
Bodenkhlplatte zu fest in der Formaussparung
Kein Radius auf der Oberseite der Formenhdhlung
Radius des Miindungsformwulst zu scharf

. Einschubausriistung

Falsche Einstellung des Greiferzangenkopfs oder der
Greiferfinger am Aufnahmepunkt des Einschiebers

2. Falsches Material oder fehlende Isolierung am Greifer oder den
Greiferfingern

=m0 0N oM
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Abhilfen

C. Formenausriistung

+  Auf Pragungen an Formenschulterradius priifen

+ Formenlehren zur Uberprifung der Formenausriistung
verwenden

+  Radius auf der Oberseite der Formenhdhlung iiberpriifen

+ Radius am Kopf der Miindungsform verringern

E. Einschubausriistung
+ Korrekte Einstellung des Greiferzangenkopfs oder der
Greiferfinger prifen
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Definition
Miindung, aus der ein kleiner Teil oben oder
seitlich abgebrochen ist.

Ursachen
A.

1
B.
1

W~

0 oo N oA
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Speiser
Glas zu kalt

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsform schlieft sich bei der Funktion Ubergabe zuriick
zu schnell und driickte die Miindung ein

Unzureichende oder ungleiche Offnung der Miindungsform
Falsche Dimpfung des Ubergabemechanismus auf der
Fertigformseite

Miindungsform 6ffnet sich zu stark

Falsche Einstellung des Blaskopfs (auRermittig)

Dampfung am Aufwartshubende an der Ubergabe inkorrekt
Greiferzangen sind nicht ausgerichtet oder schliefen zu stark
Falsche Einstellung der Mindungsform iber der Form
Bodenkdhlplatte zu hoch

. Formenausriistung

Bodenkiihlplatte zu fest in der Formaussparung (wodurch sich
die Form zu stark offnet)

Schulterradius zu scharf (bei Flaschen mit ungerader Form),
wodurch Flaschen auf der Bodenkiihlplatte kippen und die
Greiferfinger zu Beschddigungen fiihren

(Fortsetzung nichste Seite)

32 Abschnitt 1 Defekte an der Miindung



Abhilfen

A.

(g

Speiser
Speisertemperatur korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsformverschluss verzégern

Miindungsformdffnung steigern

Dimpfung des Ubergabemechanismus korrigieren
Miindungsformdffnung fiir eine reibungsarme Bewegung
einstellen

Blaskopf tber Fertigform einstellen

Dampfung des Aufwdrtshubs am Greifermechanismus einstellen
Greiferzangen einstellen, damit sie sich langsamer schliefen
Miindungsform dber Fertigform auf Mindungsform-Einstelllehre
einstellen

Einstellung des Bodenkiihlplattenmechanismus korrigieren

Formenausriistung
Ausriistung mit Formenlehren vergleichen
Prifen, ob der Schulterradius Pragungen aufweist

(Fortsetzung nachste Seite)
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Ursachen

E. Einschubausriistung

1. Falsche Einstellung der Schubleiste (Einschieber mit Schubleiste)

2. Falsches Timing oder falsche Einstellung des Zangen-
Einschieberkopfes

3. Falsche Positionierung des Behalters auf dem Querband
(Gruppen-Einschieber oder Einschieber mit Schubleiste)

F. Inspektionsausriistung
Fehlfunktion der Messgerate

=
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Abhilfen

E. Einschubausriistung

+ Schubleiste korrekt einstellen

+  Greiferzangenkopf des Einschiebers korrekt einstellen und/oder
timen
Behilter korrekt auf dem Querband positionieren

F. Inspektionsausriistung
Messgerate korrekt timen (Prifung des kalten Endes)
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Definition
Ein vertikaler Oberflachenriss auf der
Innenseite der Miindung

Hinweis: Dies kann zum Auslaufen und
damit zum Verderben des Produkts fiihren.

Ursachen

A. Speiser

1. Glaszukalt

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Zustarkes Festblasen, zu hoher Druck und/oder zu lange
Anwendungszeit

2. Pegel zukalt

3. Pegelkontaktzeit nicht korrekt. Wenn die Kontaktzeit zu lang ist,
kiihlt das Innere der Miindung ab. Wenn sie zu kurz ist, kann der
Pegel kaltlaufen, wodurch Risse entstehen.

4. Duse fiir die Innenkiihlung lose oder verbogen oder nicht korrekt
eingestellt, sodass auf der Innenseite der Mindung Reibung
entsteht (durch Kontak).

5. Oltropfen am Pegel

C. Formenausri.istung

1. Pegel verschmutzt, sodass er im Fihrungsring der Hiilse
verklemmt

2. Falsche Pegelform

3. Falsche Pegel- und Kithlrohrform (Pressen und Blasen)
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Abhilfen
A. Speiser
Glastemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Festblasdruck reduzieren

+ Pegelkiihlung einstellen
Pegelkontaktzeit einstellen

+Innenklhlungsduse auf korrekte Montage und geraden Verlauf
priifen

+Tropfwanne an Umlenkrinne befestigen

C. Formenausriistung
Pegel und Hiilse wechseln
Pegelform korrigieren
Pegel- und Kihlrohrform korrigieren
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Geschrenkte Miindung

Definition

Eine Miindung mit vielen kleinen
Oberflachenbriichen, hauptséchlich auf der
Oberseite.

Erkennung

Diese Haarrisse lassen sich nur schwer
erkennen, da sie das Licht nicht gut
reflektieren. Ihrer Erkennung ist besondere
Aufmerksamkeit zu widmen.

Ursachen
A. Speiser
1. Glaszu kalt

Einrichtung und Betrieb der Maschine

Pegel zu kalt

Wasser in Ausblasluft

UbermaRiger Spriihverlust beim Formenschmieren von Kolben
und Miindungsform oder beim Schmieren der Vorform

4. Ausblasluft kiihlt die Oberseite der Mindung ab, wenn keine
Innenkiihlungsdiise verwendet wird oder der Tropfring im
Blaskopf zu groR ist

Zu lange Anwendung von Niederdruck

Greiferzangen kalt

w N w
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. Formenausriistung
Blaskopf zu flach oder zu niedrig
Greiferzangen zu fest angezogen
Miindungsformradius zu scharf und Form nicht poliert

w0
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Abhilfen
A. Speiser
+ Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Pegelkihlluft reduzieren

+ Ausblasluftleitung ausblasen

+ Formenschmierdl reduzieren

+ Ausblasleitung mit kleinerer Offnung verwenden
+ Unterdruckzeit reduzieren

+  Greiferzangen isolieren

C. Formenausriistung

+  Blaskopftiefe korrigieren

+  Abstand der Greiferzangen priifen

+ Form der Miindungsform polieren und entspannen
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Verschmutzte oder raue Miindung

Definition

Miindung mit einem schuppigen
Erscheinungsbild, die sogar Brand aufweisen
kann.

Hinweis: Wenn sie besonders lochrig ist,
fihrt dies zu Dichtheitsproblemen an der
Abfillanlage.

Ursachen
. Speiser
Scherenmechanismus schneidet nicht korrekt

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsform und Pegel wurden zu stark geschmiert
Zu viel Schwefelpulver an der Miindungsform
Schmiervorrichtung verschmutzt oder aus falschem Material
Zu viel Olspray auf der Miindungsausriistung
Falsche Schmiermittelsorte an Tropfenladungsvorrichtung
Miindungsform wird zu hei, was zu einer Verzunderung des
Materials fiihrt
Pegel wird zu kalt

AN N o

~

. Formenausriistung
Falsche Qualitdt des verwendeten Formmaterials
Minderwertige Oberfliche der Miindungsausriistung
Mindungsform zu klein (zu heif)

w N =N
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Abhilfen
A. Speiser
+ Scherenschnitt korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Pegel und Miindungsform wechseln

+ Miindungsform wechseln

+ Saubere Schmiervorrichtung von geeigneter Grofte verwenden

+ Olspray reduzieren

+  Korrekte Schmierdlsorte an der Tropfenladungsvorrichtung
verwenden

+  Miindungsform-Kiihldiise verwenden

C. Formenausriistung

+ Hochwertigere Materialien fiir die Form verwenden
+  Polierung der Form und der Miindungsform steigern
+ Grofere Mindungsform verwenden

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 41



Definition
Ein Grat bzw. eine Naht des Glases, die
sich oben oder seitlich tiber die Mindung

erstreckt.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Miindungsform schlieft nicht richtig, weil sich Kohlenstoff oder
Glas im Ring angesammelt hat

2. Miindung und Verschlusshiilse rasten im Fiihrungsring nicht
korrekt ein

3. Pegel-Aufwirts-Druck zu hoch (Pressen und Blasen)

4. Vorform-Schliefdruck zu niedrig (Pressen und Blasen)

5. Vorform-Tragermechanismus abgenutzt

6. VerschleiR am Gelenk des Offnungs- und SchlieRmechanismus
der Form

7. Falsches Timing der Maschine

C. Formenausriistung

1. Vorformaussparung fir Miindungsform zu groft oder
Miindungsformdurchmesser zu klein

2. Mindungsform, Fihrungsring der Mindung oder
Miindungsformhiilse abgenutzt, verschmutzt oder falsch
bemessen

3. Interferenz zwischen Feder und Nut der Miindungsform

4. Vorformvolumen zu klein fir Glasgewicht und Pegelgrofie

(Press-Blas-Prozess)
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Abhilfen
A. Speiser
+  Speisertemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Miindungsform wechseln

+ Hilse wechseln und/oder Hohe des Pegelmechanismus
korrigieren

+ Pressdruck reduzieren

+ Vorform-SchlieRdruck priifen

+ Gelenk des Vorform-Tragermechanismus wechseln

+  Gelenk am Verschlussmechanismus der Vorform wechseln

+ Ladeposition und Timing priifen

C. Formenausriistung

+  Mit Lehren vergleichen

+ Miindungsformen erneuern

+ Spiel zwischen Feder und Nut, Mtindungsform und Vorform
priifen

+ Vorform-/Pegelvolumen prifen (Press-Blas-Prozess)

Abschnitt 1 Defekte an der Miindung 43



Definition
Miindung, die entweder vertikal oder horizontal
nicht korrekt ausgerichtet ist

Ursachen
A. Speiser
Glas zu heifs

1

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Miindungsform iiber Oberseite der Form nicht korrekt

ausgerichtet

Miindungsformarme nicht quadratisch

3. Ungeeignete Dimpfung der Ubergabe

4. Falsche oder unzureichende Kiihllufteinstellung -
Mindungsformen zu heit

5. Spannungsverlust in Miindungsformfeder

6. Falsches Timing zwischen Ubergabe und FormenschlieRung

N

C. Formenausriistung

Unzureichende Ubereinstimmung zwischen Miindungsform und
Vorform

Ring-Schwalbenschwanz zu klein

Aussparung in Vorform zu grofy

Formenhals zu grofy

Fiihrungsring abgenutzt

Blaskopf nicht korrekt ausgerichtet

V1w
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Abhilfen

A.

0

Speiser
Glastemperatur korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsringarm mithilfe der Mindungsform-Einstelllehre
wieder einstellen

Ubergabemechanismus mit Ausrichtvorrichtung der
Miindungsform priifen

Dampfung der Umlenkecke steigern

Kihllufteinstellungen korrigieren

Miindungsformoffnung zuriicksetzen

Timing zwischen Umlenkecke und FormenschlieRung korrigieren

Formenausriistung

Mit Formenlehre priifen

Abmessungen mit Formenkonstruktionen vergleichen
Fertigform austauschen

Miindungsform austauschen

Blaskopf korrekt tiber der Form neu ausrichten
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Definition
Oval geformte Miindung, die gequetscht
oder abgeflacht sein kann.

Erkennung
In der Regel werden Messgerate geliefert,

um diesen Defekt zu Gberpriifen.

Ursachen
A. Speiser
Glas zu heify

=

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsform wird zu heift
Festblaszeit und/oder -druck unzureichend
Zu hohe Produktionsgeschwindigkeit
UbermiRiger Ausblasdruck
Greiferzangen nicht ausgerichtet oder falsches Timing
Unzureichende Miindungskiihlung
Pegelkontaktzeit zu kurz (Pressen und Blasen)
Pegel-Aufwarts-Druck zu niedrig (Pressen und Blasen)
Blaskopf nicht mittig

o0 N A W W

. Formenausri.istung
Mindungsring unrund aufgrund schlechter Reinigung
Blaskopf nicht ordnungsgemaf entliiftet
Greiferzangen zu klein
Entliftungselemente nicht korrekt oder im Blaskopf verstopft
Greiferzangen nicht quadratisch
Miindungsformfeder schwach

A e A i o ]
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Abhilfen
A. Speiser
+  Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Miindungsform-Kiihldiise verwenden

+  Festblaszeit und/oder -druck steigern

+ Maschinengeschwindigkeit reduzieren

+ Ausblasdruck reduzieren

+  Greiferzangen neu ausrichten und Timing prifen
+ Kuhlluft erhohen

+  Pegelkontaktzeit erhéhen

+  Pegel-Aufwdrts-Druck steigern

«  Blaskopf tber der Blasform zentrieren

(g

Formenausriistung

+ Mundungsform wechseln

+  Korrekte Entliiftung des Blaskopfes

+ Abmessungen der Greiferzangen priifen

+ Abmessungen der Greiferzangen neu aufeinander abstimmen
+ Formenhals auf Ovalitét priifen. Ggf. korrigieren.

+  Miindungsformhalter wechseln
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Definition

Miindung, bei der iibermaRig viel Glas von
der Innenkante der Miindung nach oben
ragt.

Ursachen
A. Speiser
1. Tropfengewicht zu hoch

B. Einrichtung und Betrieb der

Maschine

1. Pegel zu spat in Ladeposition, sodass Glas zwischen Pegel und
Miindungsform fliefen kann

2. Verschmutzte Hilse bzw. verschmutzter Fiihrungsring

verhindern einen vollstdndigen Pegelhub

Pegelmechanismus zu niedrig eingestellt (Blasen und Blasen)

Pegelspannschraube zu lang (Pressen und Blasen)

Schmutz an Oberseite des Pegelzylinders

Glas unter Ubergabe-zylinder an den Anschligen

. Formenausriistung
Pegeldurchmesser zu klein
Pegelkrper zu kurz (Pressen und Blasen)
Kilbelvolumen zu gering
Pegelpassung mit Mindungsform zu locker

APwnNnEA VAW
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Abhilfen
A. Speiser
Tropfengewicht reduzieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Timing zwischen Speiser und Maschine fiir korrekte Ladeposition
korrigieren
Hiilse, Fiihrungsring und Miindungsform wechseln
+ Pegelmechanismushdhe korrigieren
Korrekte Spannschraubenldnge verwenden
+ Oberseite des Pegelzylinders reinigen

C. Formenausriistung

Richtiges Spiel zwischen Pegel und Fiihrungsring priifen
+  Korrekte Pegelkonstruktion priifen

Kiilbel Giberarbeiten
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Bldschen

Definition

Sehr kleine Blasen im Glas.

Sie kénnen an der Miindung, der
Seitenwand oder am Boden auftreten.

Hinweis: Dieser Mangel kann vom
Produktionspersonal nicht immer
behoben werden.

Ursachen

1. Ofenzugzu hoch

2. Ofentemperatur zu niedrig

3. Glaszusammensetzung aufier Kontrolle

4. Die Atmosphdre im hinteren Teil des Ofens enthalt
Kohlenmonoxid (CO)
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Abhilfen

A. Speiser
Luft-/Gasgemisch im Speiserkanal so einstellen, dass eine
"flammenlose” Verbrennung erreicht wird
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Definition

Miindung, die einen Riss tiber die Oberseite
aufweist, der sich von oben auf der
Miindung bis zum Hals erstreckt.

Hinweis: Sie verursacht Leckagen an
vakuumverpackten oder verarbeiteten
Lebensmitteln und muss sofort behoben
werden.

Erkennung
Erkennbar, indem die Reflexion des Lichts beim Drehen der Flasche
eingefangen wird

Ursachen

A. Speiser

1. Glaszukalt

2. Schlechter Scherenschnitt oder zu viel Wasser auf den Scheren,
was zu einer kalten Tropfenspitze fiihrt

3. Tropfengewichtabweichung

Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Pegelkontaktzeit zu lang, was zu einer zu starken Abkihlung der
Miindung fithrt

2. Zustarkes Festblasen, zu hoher Druck oder zu lange
Anwendungszeit

3. Pegel oder Miindungsform zu kalt (Miindungsform gehért zum

Press-Blas-Prozess)

(Fortsetzung néchste Seite)
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Abhilfen
A. Speiser

Tropfentemperatur korrigieren

Scherenmesser wechseln und/oder Wasser auf den Scheren

reduzieren

Speiser untersuchen, um die Ursache fir die
Gewichtsschwankungen zu ermitteln

Auf Nahte in der Miindung prifen

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Pegelkontaktzeit verringern

Festblasdruck und/oder -zeit reduzieren

Pegel- oder Miindungsformkihlung reduzieren
Luftdruck an Pegel-Abwdrtsbewegung reduzieren
Ausrichtung der Mtindungsform priifen
Pegeladapter anziehen

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen

B.
4.

12.
13.
14,
15.
16.
17.
18.
19.

Einrichtung und Betrieb der Maschine

Zu viel Luft an Pegel-Abwartsbewegung fiir Pressen und Blasen
(mechanische Wirkung)

Die beiden Miindungsformhélften sind nicht ausgerichtet
(mechanische Wirkung)

Pegel- und/oder Pegeladapter gelockert (bei Verwendung von
Schnellwechsel)

Pegel Verriegelungsplatte gelockert (bei Pegel-Mech. 191-5084)
Blaskopfarm falsch eingestellt (nicht mit Form ausgerichtet)
Ausblasluft zu friih, bevor Blaskopf unten ist

. Innenkihlungsdise verbogen, beriihrt die Miindung
. Zu hoher Pegeldruck und/oder zu lange Anwendungszeit, Press-

Blas-Prozess

Falsche und tibermaRige Pegelkiihlung

Fehlausrichtung des Pegelmechanismus

Greiferzangen zu kalt - mit geeignetem Material abdecken

Zu starke Miindungskiihlung auf der Fertigformseite
Vorformbodenarm zu stark herabgefahren

Ubergabe schnellt tiber Form wihrend des Transfers
Pegel-/Hulsengeschwindigkeit (Blasen und Blasen)
Kandelaber-Federn konnten gebrochen sein (Blasen und Blasen)

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Pegelverriegelungsplatte wechseln

+  Blaskopfarm neu ausrichten

+ Ausblasen verzogern

+Innenkihlrohr wechseln

+  Pegelpresszeit oder -druck reduzieren

+ Pegelkithlung einstellen

+  Pegelmechanismus neu ausrichten

+  Greiferzangen mit geeignetem Material abdecken

+ Mundungskiihlung tber Fertigform reduzieren

+  Ddmpfung und Geschwindigkeit des Vorformbodenarms priifen
+Mundungsformhalter auf Federkraft und Spannung priifen

(Fortsetzung nachste Seite)
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Ursachen

C. Formenausriistung

1. Mindungsformgelenke abgenutzt, sodass das Vorblasen auf die
Auflenseite der Miindung trifft.

2. Blaskopf zu flach, sodass er einen Kontakt verursacht

3. Blaskopf zu niedrig, wodurch das Kiilbel abprallt und auf den
Blaskopf schlagt

4. Mindungsform zu grof

5. Unzureichendes Vorformvolumen

6. Ungeeignete Form der Vorform, die zu einem héheren
Pressdruck fiihrt (Pressen und Blasen)

7. Pressschieber zu klein

8. Pegelspitze zu lang
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Abhilfen

C. Formenausriistung

+ Mundungsform wechseln

+ Aufrichtige Blaskopftiefe priifen

+ Kleinere Mindungsform verwenden

+ Vorformvolumen steigern

+ Form der Vorform zum leichteren Pressen korrigieren
+ Grofie des Pressschiebers steigern

+  Pegelspitze kiirzen
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Einschliisse

Definition

Kleine Stiicke von feuerfesten oder
ungeschmolzenen Chargenmaterialien
Sie konnen an der Miindung, der
Seitenwand oder am Boden auftreten.

Hinweis: Das Produktionspersonal
kann diesen Defekt nicht beheben,
muss ihn aber sofort melden, da er ein
Anzeichen fiir schwerwiegendere
Probleme ist.

Einige mogliche Ursachen

1. Feuerfeste Materialien aus dem Ofen oder dem Speiserkanal
fallen in geschmolzenes Glas

2. Chargenmaterial ist kontaminiert oder falsch geschmolzen

Ofenzug kann zu hoch sein

4. Flammen, die auf die feuerfesten Materialien eines Ofens
auftreffen

5. Kontaminierte Scherben

w
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D

Miindung, unter der ein kleiner Teil des

G

efinition

lases herausgerissen ist.

Ursachen
A. Speiser

1

= mN

V1w

Kaltes Glas
Tropfen zu spitz

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Miindungsformhalter zu locker oder zu fest oder nicht auf die
richtige Hohe eingestellt. Wenn sie zu fest angezogen sind,
kénnen sie sich an der Miindungsform ber die Mitte der
Vorform hinaus schliefen und das Glas herausziehen. Wenn
sie zu locker sind, kénnen sie die Miindungsform schiitteln,
wodurch das Glas herausgezogen wird. Nicht sehr haufig und
eher bei Blas-Blas- als bei Press-Blas-Prozeduren. Das Problem ist
akuter, wenn das Glas kalt ist.

Vorform 6ffnet sich zu schnell

Pegelmechanismus falsch eingestellt; zu hoch oder zu niedrig
Vorformboden kommt zu spat

Hiilse unten und Vorform offen

C. Formenausriistung

=

Geringe Ubereinstimmung zwischen Vorform und
Miindungsform
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Abhilfen

A. Speiser

+  Tropfentemperatur korrigieren

+ Tropfenform korrigieren - Punkt entfernen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Mit Miindungsform-Einstelllehre priifen

+ Vorforméffnung verlangsamen

+  Einstellung des Pegelmechanismus im Verhaltnis zur
Mindungsform und Vorform priifen

C. Formenausriistung
+  Mit Formenlehren vergleichen
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Definition

Miindung, die in der Spitze, dem Wulst
oder dem Gewinde nicht vollstandig
ausgeblasen ist.

Ursachen

A. Speiser

1. Glaszukalt

2. Pegelgewicht zu niedrig (Pressen und Blasen)
3. Falsche Tropfenform

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Festblaszeit und/oder -druck unzureichend
Vorformbodenhalter mit Glas verstopft
UnsachgemdRe Beladung; Tropfen hangen in der Tropfenladung
Schlechte Umlenkrinnenausrichtung
Zu niedriger Pressdruck (Pressen und Blasen)
Miindungsform oder Pegel oder Fiihrungsring zu stark
verschmutzt (nur Pressen und Blasen)
Vorblasen zu frith (Mindung wird fortgeblasen)
8. Unzureichende Vorformschmierung und/oder Pegel- oder
Miindungsformschmierung
9. Gasbildung in der Vorform, die das Eindringen des Tropfens in
die Miindungsform verhindert
10. Unzureichende Unterdruckanwendungszeit

A R i - ]

~

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+ Glastemperatur korrigieren
+ Gewicht erhdhen

+  Tropfen neu formen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Festblasen erhdhen

+ Vorformbdden austauschen

+ Ladung durch Verwendung eines besseren Sprithéls oder einer
kleineren Umlenkrinne steigern

+Umlenkrinne auf Mitte der Vorform ausrichten

+  Presszeit und/oder -druck steigern

+  Miindungsform und Pegel austauschen

+ Vorblasen verzogemn

+ Vorformen hdufiger schmieren, Formenschmierspray anpassen

+  EntlGftung der Miindungsausristung steigern

+  Unterdruckzeit steigern

+ Vorformboden- und Trichter-Timing neu einstellen

+ Miindungsform-Kiihldiise verwenden

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

11. Falsche Einstellung von Vorformboden und Trichter sowie der
jeweiligen Betdtigungsarme

12. Mindungsform wird zu heifs

13. Pegel zu niedrig (Press-Blas-Prozess)

14. Heifle Vorformen - Aufhingen

15. Neue Mindungsform und alte Pegel

16. Unterdruckéffnungen des Fiihrungsrings mit Glas gefillt

Hinweis: Nachdem die Vorformen abgenutzt sind, variiert der
Miindungsformradius. Evtl. muss die Ausristung gewechselt
werden, um eine Ubereinstimmung zu finden.

C. Formenausriistung

1. Unzureichende Entliftung der Mindungsausriistung
Verschmutzte Miindungsformausriistung

Ungeeignete Miindungsausristung (Blasen und Blasen)
Ungeeignete Kilbelkonstruktion (Pressen und Blasen)
Trichtergrofe zu klein

V1w
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Prifen, ob korrekte Ladeposition verwendet wird

+ Vorformtemperatur reduzieren - korrekte Kithlung und
Formenschmierung

+ Vorformen von vorne nach hinten wechseln

(g

Formenausriistung

+  EntlGftung der Miindungsformausriistung steigern

+ Miindungsform wechseln

+  Mundungsformgrofe dndern

+ Korrekte Vorform- und Pegelkonstruktion verwenden
+ Trichtergrofe priifen
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Definition
Hals mit nach einer Seite geneigter
Mindung.

Hinweis: Kann zu Stérungen an der
Abfiillanlage fiihren und sollte sofort
behoben werden.

Ursachen
A. Speiser
1. Tropfentemperatur zu hoch

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
1. Form wird zu heifs, wodurch der Behlter auf eine Seite gezogen
wird
Maschinengeschwindigkeit zu hoch
Blaskopf nicht korrekt Giber den Formen eingestellt
Zu schnelle Ubergabe und schwingende Flasche
Falscher Vorblasdruck und falsche Anwendungszeit
Falscher Vorform- und/oder Fertigformzyklus
Pegelkontaktzeit zu lang
Vorformkontaktzeit zu kurz
Unzureichende Rickerwdrmungs- und Formenkontaktzeit
. Blaskopf-Entliiftungséffnungen zu klein
. Ubergabe zu niedrig eingestellt
. Miindungsformen nicht korrekt entlastet
. Zu kurze Flaschenblaszeit
. Greiferzangen nicht ausgerichtet

W oo N oW
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(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen
A. Speiser

Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Kihlluft erhohen

Maschinengeschwindigkeit reduzieren
Blaskopfeinstellung an der Form anpassen
Ubergabehshe und Dampfung korrigieren
Vorblaszeit und/oder -druck steigern

Vorform- und Fertigformzyklus anpassen
Pegelkontaktzeit verringern

Vorformkontaktzeit erhdhen

Riickerwarmungs- und Formenkontaktzeit erhdhen
Grofere Entliftungsoffnung am Blaskopf wahlen
Ubergabeeinstellung korrigieren

Offnung des Miindungsrings korrigieren

Blaszeit der Flasche erhéhen

Greiferzangen neu ausrichten

Kahlung fiir die Mindungsform erhéhen

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen
B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
15. Miindungsform wird heift

C. Formenausriistung

1. Falsche Pegelkonstruktion (Blasen und Blasen)
2. Blaskopf nicht tief genug

3. Greiferzangen verformt
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Abhilfen

C. Formenausriistung

+  Pegelkonstruktion korrigieren

+  Tiefe der Blaskopf-Formenhéhlung priifen und ggf. korrigieren
Greiferzangen austauschen
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Enghals-Behilter

Definition
Eine Konstruktion in der
Miindungséffnung

Hinweis: In der Regel werden
Flaschen mit Fiillrohren gefiillt.
Wenn die Mindungsoffnung zu
klein ist, verklemmt sich das Fiillrohr und zerbricht oder zerbricht
die Flasche. Dies fiihrt zu einem Stau in der Abfiillanlage und zu
Produktionsausfallen.

Erkennung
Alle Enghals-Behdlter sollten mit der richtigen Stépsellehre
geeicht werden.

Ursachen

A. Speiser

1. Glastemperatur ungleichmaflig und meist zu heift
2. Tropfen zu spitz

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Vorblasluft zu frih eingeschaltet (unzureichende
Riickerwdrmungszeit)

2. Vorblasluft zu spét eingeschaltet (zu lange Riickerwdrmungszeit
und Glas zu heiR)

3. Zustarke Kiihlung des Pegels (Blasen und Blasen)

4. Pegelkontaktzeit zu lang, Glas kiihlt ab

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+ Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krduselt

+ Tropfenform korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Vorblasen verzdgemn

+ Vorblasen vorziehen und Glas abkiihlen

+ Pegelkiihlluft reduzieren

+  Pegelkontaktzeit verringern

+ Tropfwanne an Umlenkrinne befestigen

+ Kuhlluft an den beiden Formhélften ausgleichen

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen

o 0N oUW

N

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Zu viel Ol oder Formenschmiermittel an der Miindungsform
UngleichmaRige Vorformkiihlung (Blasen und Blasen)
Vorformen heif und trocken

Verschmutzter Pegel oder verschmutzte Miindungsform
Pegelempfanger zu heifd - Gaseinschluss

. Vorblasventil klemmt
11.
12.

Unterdruck kommt nicht an
Trichter zu grof. Tropfen hingen an Unterseite der Vorform.

C. Formenausriistung

N~

Falsche Pegelform
Greiferzangen zu klein
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Khlung der Vorform steigern und ggf. schmieren
Pegel und/oder Miindungsform wechseln

C. Formenausriistung
Pegelform korrigieren
+  Greiferzangengrofe korrigieren
.002 Inkremente vom Pegelende abziehen
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Daumenglashals oder Sprung am Hals

Definition
Ein kleiner Teil des Glases, der vom
Flaschenhals gerissen wurde.

Ursachen

A. Speiser

Glas zu kalt

Falsche Tropfenform
Schlechter Scherenschnitt

W e

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Falsche Kiilbeniibergabe

2. Pegelzylinder falsch eingestellt

3. Zuhohe Festblaszeit

4. Schlechte Beladung - unangemessene Umlenkrinneneinstellung
5. Verschmutzte Vorform

C. Formenausriistung

1. Falsche Ubereinstimmung zwischen Vorform und

Miindungsform
2. Versetzter Vorformtrager
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Abhilfen

A. Speiser

+ Speisertemperatur korrigieren

+  Tropfenform korrigieren

+ Scherenmechanismus zuriicksetzen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Einstellung Miindungsform priifen

+  Einstellung des Pegelzylinders priifen

+  Festblaszeit reduzieren

+Umlenkrinnen zurticksetzen und Tropfenladung priifen

C. Formenausriistung
+ Mit Formenlehren priifen
+ Vorformentrager wechseln
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Verschmutzter Hals

Definition
Hals mit einem verschmutzten oder
schuppigen Erscheinungsbild.

Ursachen
B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1
2.

Zu starke Kiihlung der Vorform
Ansammlung von Kohlenstoff am
ibermaRiges Schmieren
Verschmutzte Schmiervorrichtung
Schmiergemisch zu dick
Schmiervorrichtung aus falschem
Form

Hals der Vorform durch

Material und mit falscher

Falsche Formenschmiermittelsorte
Zu viel Ol an Tropfenladungsvorrichtung

Formenausriistung
Schlechte Oberfléche der Vorform

78
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Vorformkihlung reduzieren

+ Vorform wechseln

+ Neue saubere Schmiervorrichtung von geeigneter Gréfie
verwenden

+ Schmiergemisch der richtigen Sorte verwenden

+ Schmiervorrichtung aus Baumwolle verwenden

+  Richtige Formenschmiermittelsorte verwenden

+ Tropfwanne an Umlenkrinne befestigen

C. Formenausriistung
+ Polierung der Formenausriistungsflachen steigern

Abschnitt 2 Defekte am Hals 79



Definition
Miindung oder Hals, an denen das
Glas weggeblasen wurde

Ursachen

A.

1.

A e -]

Speiser
Tropfentemperatur zu hoch

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Kiilbel zu weich
Pegelkontaktzeit zu kurz
Vorblasen zu frith
Vorblasdruck zu hoch
Pegel zu heift

Ausblasen zu spat

C. Formenausriistung

Pegelspitze zu kurz
Falsche Pegelform
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Abhilfen
A. Speiser
+  Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Vorblasen vorziehen und Vorformkontaktzeit erhdhen
Pegelkontaktzeit erhdhen
Vorblas-Timing verzogern
Vorblasdruck reduzieren
Pegelkiihlzeit erhdhen
Ausblaszeit vorziehen

C. Formenausriistung
+  Pegelspitze verlangern
Pegelform korrigieren
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Definition
Hals, der die vorgegebene Lange
tberschreitet.

Ursachen
A. Speiser

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Fertigformkontaktzeit zu kurz

2. Unzureichende Kiihlluftzufuhr - insbesondere an der
Absetzplatte

3. Dehnung der Flasche bei der Ubergabe durch unzureichenden
Ausblasdruck und/oder Anwendungszeit

4. Flasche zu lange in der Ubergabe

=

C. Formenausriistung
Formengrofie zu klein (Form wird zu heif)
2. Unzureichende Entliiftung der Fertigform

=
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Abhilfen
A. Speiser
+ Speisertemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

«  Fertigformkontaktzeit erhdhen

+ Kthlluft erhéhen

+ Ausblaszeit und/oder -druck steigern

+ Vorformzeit prifen. Evtl. muss die Hitze aus dem Glas auf der
Vorformseite genommen werden (Glasreserve erhitzen)

(g

Formenausriistung
+  Grofere Form und Halterung verwenden
+  Entliftung der Fertigform korrigieren
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Definition
Halts, der gestofen oder gedriickt

wurde.
/

Ursachen

o 00N U A W W

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Miindungsformarme zu hoch iiber der Form eingestellt
Kiilbel schwankt zu stark auf der Ubergabe

Form schliefit sich zu frih

Abgenutztes oder schlecht ausgerichtetes Formgelenk
Schlecht gefertigte Greiferzangen

Glas im Blaskopf

Verbogenes Ausblasrohr

Unterdruck kommt nicht an

Lasche an Verriegelung des Ubergabearms gebrochen

C. Formenausriistung

w

Durchmesser des Kiilbelhalses groRer als Durchmesser des
Fertigformhalses

Falsches Ubergabespiel in der Formenkonstruktion
Vorform an den Gelenken verschlissen

Greiferzangen zu klein
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Miindungsform-Einstelllehre verwenden

+ Dampfung der Ubergabe korrigieren

+ FormenschlieBung verzdgem

+  FormenschlieRgelenk austauschen und mit Fertigform- und
Vorform-Gelenkausrichtvorrichtung ausrichten

+  Greiferzangen priifen und neu ausrichten

C. Formenausriistung

+  Priifen, ob Kiilbelhals kleiner als der Formenhals ist

+ Korrekten Ubergabeabstand priifen (Formenkonstruktion)

+ Vorform wechseln und verschlissene Vorform reparieren oder
austauschen lassen

+  Greiferzangen priifen und richtige GroRe anpassen
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Naht an Trennfuge der Miindungsform

Definition

Naht mit Grat aus Glas um

die Trennfuge zwischen -
Miindung und Hals des

Behdlters.

Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Schmutz verhindert ein vollstandiges Schliefen der Vorform
2. Mindungsform und Pegel verschmutzt

. Formenausriistung
Miindungsformdurchmesser zu klein ftr Vorform
Vorform-Schwalbenschwanz zu groR fiir Miindungsform
Miindungsformen nicht korrekt aufeinander abgestimmt

w N =N
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Verschmutzte Formenausriistung wechseln

+  Alle verschmutzten Miindungsformen und Pegel austauschen

C. Formenausri.istung

+ Mundungsformdurchmesser vergréfiern

+ Vorform-Schwalbenschwanz mit Formenlehre priifen

+ Mundungsformen gegen ein korrekt Gibereinstimmendes Paar
austauschen
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Definition

Kleine Glaspartikel kleben auf der
Innenseite des Behlters. Meistens
bei Weithalsgefafien. Auftreten an der
Miindung, der Seitenwand oder am
Boden méglich.

Hinweis: Es handelt sich um einen

schwerwiegenden Fehler, der sofort
behoben werden muss.

Erkennung

Erist erkennbar, wenn der Behalter gerollt wird und der

Partikel das Licht einfangt.

Ursachen
A. Speiser

1. Nicht korrekt schneidender Scherenmechanismus

Zu starke Schmierung

Hw N

Formenausriistung

o v

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Glasladung zu tief in der Miindungsformausristung
Ubergabe nicht korrekt eingestellt

Ausblasen von Glaspartikeln beim Wechsel der

Maschinengeschwindigkeit zu hoch
Formenausriistung an der Maschine falsch eingestellt

7. Innen geschmolzene oder festsitzende Glaspartikel

(Fortsetzung nachste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+ Scherenmechanismus zuriicksetzen oder neue Messer
verwenden

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Ladung und Differenzialeinstellung der Maschine priifen

+  Greiferzangen zuriicksetzen

+ Schmiermittelmenge reduzieren und eine trockene, saubere
Schmiervorrichtung verwenden

+ Stets fir gute Instandhaltung sorgen

+ Maschinengeschwindigkeit reduzieren

+  Einstellung Formenausriistung priifen

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

8. Unterdruck zu frih eingeschaltet (Blasen und Blasen)
9. Pegel zu spit

10. Glas im Blaskopf

o

C. Formenausriistung
Fehlende Vorformboden-Ubereinstimmung
2. Falsch abgestimmte Formenausriistung

-
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Abhilfen

C. Formenausriistung
+ Vorformboden-Ubereinstimmung im heiRen Zustand priifen
+  Alle Formenausriistungen mit Lehren und Vorrichtungen priifen
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Definition

Oberflachenrisse an der Schulter der
Behilter. In der Regel haben sie ein
wellenformiges Erscheinungsbild.

Ursachen
A. Speiser
1. Falsche Glastemperatur - kann zu heif oder zu kalt sein

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Bodenkuhlplatte zu hoch oder zu niedrig eingestellt, sodass sie
beim Offnen der Form an der Flaschenschulter entlangschleift

2. Form wird zu heify, wodurch die Flasche in der Form kleben
bleibt

3. Formtrager abgenutzt, wodurch die Form beim Offnen auf der
Bodenkihlplatte schleift

4. Zu hoher Ausblasdruck, der die Flasche zu stark gegen die Form
blast. (Der Auslassdruck sollte so eingestellt werden, dass er
ausreicht, um die Flasche in ihrer Form zu halten.)

5. Falsche Kuhlluftzufuhr - Form zu heify

6. Blaskopf-Timing falsch - erfolgt, bevor die Form bricht

7. Greiferzangen zu niedrig eingestellt, sodass sie auf die Schulter
schlagen

8. Form offnet sich zu schnell

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen
A. Speiser
Speiser auf korrekte Temperatur einstellen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Mechanismus der Bodenkuhlplatte senken oder heben
Mehr Kahlluft auf die Form aufbringen
+  Formtrager wechseln Alte Formtréger mit den Reparaturmafien
vergleichen
+  Ausblasdruck reduzieren
Kihlluftzufuhr anpassen
+  Blaskopf-Timing prifen und korrigieren
Greiferzangenhéhe anheben

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen

C. Formenausriistung

1. Form auf Bodenkuhlplatte nicht ausreichend entlastet, wodurch
die Flasche beim Offnen der Form tber die Form schleift.

2. Behélter mit flacher Schulter und unzureichenden Pragungen an
der Schulter

3. Falsche Positionierung der Trennfuge (ungerade Behilter)
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Abhilfen

Formenausriistung

+  Prigung der Bodenkiihlplatte steigern

+ Prdgung an Formenschultern Uberpriifen

+ Korrekte Positionierung der Trennfuge in der Form sicherstellen

(g
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Versackte Schultern

Definition
Nicht vollstandig aufgeblasene Schulter.

Hinweis: Verschlechtert das Erscheinungsbild des Behalters und
kann Probleme an der Abfiillanlage verursachen. Kann auch zu
Unterkapazitaten fiihren.

Ursachen

A. Speiser

1. Tropfentemperatur zu niedrig
2. Falsche Tropfenform

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Zulange Vorblaszeit oder zu lange Vorformkontaktzeit - Kiilbel
zu hart

2. Unzureichende Riickerwarmungszeit auf der Fertigformseite vor
Ausblasen

3. Unzureichender Druck oder zu friihes Ausblasen

4. Verschmutzte Schulterentliftungen

(Fortsetzung ndchste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+ Tropfentemperatur erhéhen
+  Form des Tropfens verbessern

Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Vorblaszeit und Vorformkontaktzeit verkiirzen

+ Vordem Ausblasen mehr Zeit fir Riickerwdrmung einplanen
+ Ausblasdruck steigern und Ausblasbeginn verzégern

+ Form wechseln

+ Kuhlluftzufuhr reduzieren

«  Fertigformen wechseln.

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen
B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

5.
6.
7.

Falsche Kthlluftzufuhr - Vorformen oder Fertigformen zu kahl
Verschmutzte Form
Blaskopf nicht korrekt auf der Form abgesetzt

C. Formenausriistung

=

Form nicht korrekt entliiftet

Oberseite der Form beschadigt, sodass die Ausblasluft in die
Form gelangt

Blaskopf zu niedrig

Ungeeignete Entltiftung der Blaskopfaufnahme
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Abhilfen
B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+  Blaskopf an Form einstellen

C. Formenausrustung
Form korrekt entliften

+ Form wechseln und alte Form reparieren lassen
Blaskopf wechseln und alten Blaskopf reinigen lassen

+  Prifen, ob die Entliftung der Blaskopfaufnahme korrekt
funktioniert
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Diinne Schultern (Dinnstelle Schulter)

Definition
Schulter mit diinnem
Querschnitt.

Erkennung

Erkennbar am

Farbunterschied zwischen

dickem und diinnem Glas oder am Auftreten einer Welle
iber und unter dem diinnen Querschnitt.

Ursachen

A. Speiser

1. UngleichmaRige Tropfentemperatur
2. Tropfen zu lang

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Glas unsachgemaiR geladen (aufiermittig)
Vorform nicht korrekt geschmiert
Ausblasen erfolgt zu spat, sodass das Kiilbel zu lange lauft
Vorform zu heit

Eal el A

C. Formenausriistung
1. Falsche Vorformform
2. TrichtergroRe falsch
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Abhilfen

A.

C.

Speiser

Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krauselt

Tropfen kiirzen

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Umlenkrinne auf Mitte der Vorform einstellen -
Umlenkrinnengréfe priifen

Vorformen haufiger schmieren

Ausblasen vorziehen

Vorformkhlung korrigieren

Formenausriistung
Korrekte Vorformkonstruktion priifen
Trichtergrofe priifen
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Abschnitt 4 Defekte an Seitenwand und Kdrper
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Definition
Glasfaden, der sich tiber das
Innere des Behilters erstreckt.

Die Affenschaukel von einer Seite
zur anderen beginnt auf der
Riickseite (Vorformen). Jene von
Naht zu Naht beginnt auf der
Vorderseite

Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb
der Maschine

1. Zu hoher Kihlluftverbrauch beim Zusammenblasen der
Glasseiten, bevor das Ausblasen beginnt - falsche Kthlluftdtsen
vorhanden

Kilbel zu weich - Vorformkontaktzeit zu kurz

Unzureichendes Vorblasen verwendet

Unzureichende Kiihlluftzufuhr zur Vorform

Luftklappe evtl. zu hoch

Vs

C. Formenausriistung
1. Unzureichende Entliftung der Vorform (Aushghlungs- und
Schlitztiefe erhohen)

(Fortsetzung néchste Seite)
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Sicherstellen, dass der Kilbel nicht von der Kiihlluft geblasen
wird, bevor die Ubergabe stattfindet - Kiihldiisen mit gréeren
Schlitzen verwenden
Vorformkontaktzeit erhéhen
Vorblasen erhéhen
Vorformkahlluft steigern - Kiihleinstellung priifen
Umlenkrinne priifen
Auf verschmutzte Vorform priifen

C. Formenausriistung
+ Aushéhlung und Entliiften der Vorform- und Fertigformflichen
erhohen

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen

H. VertiFlow
1. Verursacht durch Luftaustritt in Formenhéhlung
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Abhilfen

H. VertiFlow

+ Formenentliiftung prifen - ggf. nachschneiden und vergréftern

+ Formenpassungen priifen

+ Hoheneinstellung des Bodenkiihlplattenmechanismus
korrigieren

+ Dichtungen unter der Verteilerplatte priifen

+ Kuhlluft prafen - nicht an Entliftungen oder Unterdruck
angeschlossen

+ Unterdrucksystem prifen - ausreichend entltftet

+ Unterdruckdurchldsse priifen - frei im Mechanismus

+  Unterdruckéffnungen/Entltftungsoffnungen prifen - frei in der
Bodenkihlplatte

+ Abkihlzeit prifen - nicht zu friih eingeschaltet

+ VertiFlow vor Ubergabe zuriick eingeschaltet
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Brand

Definition

Kleine schwarze Flecken im Behdlter. Sie
kénnen an der Seitenwand oder am Boden
auftreten.

Hinweis: Sie kénnen von Ol, Rost, Graphit
oder sogar von Ofenverschmutzungen
stammen.

Ursachen

A. Speiser

1. Fremdkdrper im Glas

Schlechte Verbrennung - Luft/Gas-Verhaltnis zu niedrig
Verdlte oder verschmutzte Scherenmesser

Fremdkdrper im Speiserkanal

Ansammlung von Ablagerungen am Schiisselgehduse durch
Scherspray

ik wN

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Verschmutzte Tropfenladungsvorrichtung

2. Unzureichende Kiihlluft an allen Formenausriistungen
3. UbermaRiger Einsatz von Formenschmierd|

(Fortsetzung nichste Seite)
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Hinweis: Chargenmaterial auf Kontaminierung prfen.

Abhilfen

A. Speiser

+  Glas abfeimen

+ Inspiratoren fiir flammenlose Verbrennung einstellen

+ Scherenmechanismen wechseln

+ Ol/Kalk/Kohlenstoff-Fremdkérper usw. im Speiserkanal priifen

+ Unterseite des Schiisselgehauses reinigen und Scherspray
einstellen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+Tropfenladungsvorrichtung saubern

+ Kuhlluft erhghen

+ Olverbrauch reduzieren

+ Schmiermittelmenge reduzieren

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen
. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Zu starke Schmierung
Pegel zu hei und verzundert
Verschmutzte Formenausriistung
Ausblasen priifen

N oA~

C. Formenausriistung
Unzureichende Reinigung der Formenausriistung
2. Schlechter Pegelmaterialzustand

=

D. Maschinenband

Ol blast durch Absetzplatte nach oben

2. Beim Plattenband kann Luft aus dem internen Verteilerbalken
nach oben geblasen werden

=
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Pegelkiihlung steigern - Pegel mit Metall bespriihen

+ Form wechseln
Sicherstellen, dass sich kein Schmutz in der Ausblasluft befindet
- Filter montieren

C. Formenausriistung
Form reinigen
+ Hochwertige Gussteile verwenden
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Vorform- und Fertigformnaht

Definition

Relativ breite Nhte, die von der Schulter
bis zum Boden des Behalters reichen.
Vorformnahte neigen dazu, sich von der
Fertigformnaht wegzudrehen.

Ursachen

A. Speiser

1. Zukaltes Glas, was bei der
Herstellung von leichten oder hohen
Produkten wie Milchflaschen zu
Schwierigkeiten beim Pressen im
62er-Betrieb fihrt

2. Glas zu heify

Tropfengewicht zu hoch (62-Prozess)

w

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Verschlei an Vorform- und Fertigformtrégern
Verschlei® an Vorform- und Fertigformgelenken
Falsche Vorform- und Fertigform-Gelenkausrichtung
Unvollstandiger Hub von Vorform- und Fertigformkolben im
Zylinder
Fehlausrichtung des Pegelmechanismus
Kohlenstoffablagerung auf Vorform- und Fertigformhalften
Glas in formschliissiger Passung, Vorform oder Fertigform
Stérung zwischen Vorform und/oder Fertigform mit
Blockverschluss bei Betriebstemperatur

Hw N

© N o

(Fortsetzung nichste Seite)

114 Abschnitt 4 Defekte an der Seitenwand



Abhilfen

A.

Speiser
Speisertemperatur korrigieren
Tropfengewicht priifen

Einrichtung und Betrieb der Maschine

Formtrager austauschen und die alten mit den Reparaturmafien
vergleichen

Vorform- und Fertigformtrager auf Verschleift priifen

Mit Fertigform- und Vorform-Gelenkausrichtvorrichtung priifen
Pegelmechanismus neu ausrichten

Fertigform und Vorform wechseln

Form reinigen und Glas ausblasen
Blockverschlussverschraubung bei Betriebstemperatur auf
Dichtheit priifen

(Fortsetzung nachste Seite)

Abschnitt 4 Defekte an der Seitenwand 115



Ursachen

B.
9.

10.
11.
12.
13.
14,

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Pegelmechanismus zu hoch

UberméRiger Pegel- und Vorblasdruck
Miindungsform falsch eingestellt
Bodenkuhlplatte wird zu hei

Vorform zu heify

Vorformboden zu heify

C. Formenausriistung

=

Aussparung an Vorform und Fertigform fiir Pegel- oder
Blockverschlussposition falsch ausgefiihrt oder zu eng

Stérung zwischen Miindungsform und Vorform-Mindungsform
zu gro

Ungeeigneter Pressschieber auf Kilbelkonstruktion (Pressen und
Blasen)

Vorform und Fertigformen unzureichend ausgehéhlt -
unzureichende Pragung fir formschliissige Passungen und fir
Nut- und Federpassungen

Vorform und Fertigform verzogen und/oder abgenutzt
Bodenkihlplatte halt Blasform offen

Falsche Auswahl der Bodenkiihlplattengrofie
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Pegelmechanismushéhe korrigieren

+ Vorblasdruck reduzieren
Ubergabemechanismus mit Ausrichtvorrichtung des
Miindungsformmechanismus prifen
Bodenkdhlplatte abkiihlen

+ Kihlung an Vorform erhdhen
Vorformboden kiihlen

C. Formenausriistung
Passung auf Pegelverschluss oder Vorformverschluss priifen
+ Mundungsform und Vorform mit Formenlehren priifen
Kilbel mit ungeeignetem Pressschieber (iberarbeiten
+  Sicherstellen, ob die Aushéhlung der Flichen ausreicht
Volumen der Vorform und des Pegels fiir Tropfengewicht prifen
+ Bodenkuhlplatte mit Lehren auf Herstellungsfehler, Ablagerung
von Kohlenstoff oder Glas im Schwalbenschwanz der
Bodenkhlplatte priifen
Auswahl der Bodenkiihlplattengrofie priifen
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Stofdstellen

Definition
Feine und flache Risse, die auf dem
Korper des Behilters auftreten.

Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Beieiner Maschine mit mehr als einer Formenhdhlung kann die
Ubergabe iber der Absetzplatte zu schnell austreten, sodass die
Flaschen schwingen und im Kontaktbereich zusammenstofen

D. Maschinenband

1. Falsche Einstellung der Schieberkurven

2. Abgenutzte Schieberarme, die zu uneinheitlichem Schieben
fhren

3. Flaschenkollision an der Ubergabe oder der Einschieber-
Aufnahmestelle

4. Falsche Schieberform

5. Schiebearmmaterial ungeeignet

6. Behalteraufprall an den Metallfiihrungen am Einschieber oder
Maschinenband

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

D. Maschinenband

+ Einstellung der Schieberkurven korrigieren

+ Abgenutzte Schieberarme sollten ersetzt werden

+  Abstand der Flaschen auf dem Maschinenband korrigieren

+ Schieberform korrigieren

+  Nichteisenhaltiges Material verwenden bzw. bei der Nutzung
von Stahl diesen mit einem kohlenstoffhaltigen Material ftr
Behalterschieber abdecken

+ Ubergabe vom Maschinenband zum Einschieberband anpassen
und verbessern

(Fortsetzung nichste Seite)
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Ursachen

D. Maschinenband

7. Falsche Ubergabe vom Maschinenband zum Einschieberband
8. Verrutschen des Transportbands

Einschubausriistung

Falsche Einstellung der Flaschenkurve (Einschieber mit Greifer)
Falsche Einstellung der Schubleiste (Einschieber mit Schubleiste)
Schubleiste - blankes Metall bei falscher Temperatur
Schubleistengeschwindigkeit zu grof

Hw = m
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Abhilfen

D. Maschinenband
Betrieb des Forderbandes priifen

E. Einschubausriistung

+  Einstellung der Schieberkurve korrigieren

+  Einstellung der Schubleiste korrigieren
Schubleiste mit Isoliermaterial abdecken

+ Geschwindigkeit der Schubleiste reduzieren, um den
Flaschenaufprall zu verringern
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Definition
Feine, vertikale Linien an der Seite oder
am Hals eines Behalters.

Ursachen

A. Speiser

1. Glastemperatur zu niedrig
Tropfenspitze abgekiihlt

Falsche Tropfenform - meist zu lang
Zu viel Scherspray

N

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Geringe Tropfenladung
Zu starke Tropfenverteilerrinnenkihlung
Unangemessene Schmierung der Tropfenladungsvorrichtung
Fehlausrichtung der Tropfenladungsvorrichtung

HwN -

C. Formenausriistung
1. Trichterdurchmesser zu klein - Tropfen bleibt héngen
2. Falsche Vorformform
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Abhilfen
A. Speiser

Glastemperatur korrigieren
Hebelwirkung des Pegels erhdhen
Tropfenform korrigieren
Scherspray reduzieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Tropfenladung steigern
Tropfenverteilerrinnenkihlluft reduzieren
Schmierung der Tropfenladungsvorrichtung steigern
Tropfenladungsvorrichtung neu ausrichten

Formenausriistung
Trichterdurchmesser vergrofiern
Vorformform korrigieren
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Gewolbte Seiten

Definition

Seiten eines (in der Regel
plattenformigen) Behilters, die
herausgedrtickt werden.

Hinweis: Dies kann zu Stérungen an
der Abftllanlage fihren, da sie sich in
den Flaschenfiihrungen verklemmen.
Auferdem kann die Etikettierung
schwierig sein, und es entstehen

Uberkapazititen.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
1. Zustarke Schmierung der Formen

2. Fertigformoffnung vor Abschluss des Ausblasens
3. Behalter hangt nicht lange genug im Greifer

4. Fertigform zu heift

Formenausriistung
1. Falsche Fertigformabmessungen
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Abhilfen
A. Speiser
+ Glastemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Formenschmiermittelmenge reduzieren und eine saubere
Ltrockene* Schmiervorrichtung verwenden.

+  Timing des endgiiltigen Ausblasens und der Fertigformoffnung
priifen

+ Ubergabezeit steigern

+  Fertigform-Kuhlluft steigern

C. Formenausriistung
+  Fertigformabmessungen mit den Vorgaben vergleichen
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Definition
Geflecktes oder welliges Erscheinungsbild
im Behalterkorper.

Ursachen
A. Speiser

1
2.

.
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Glas zu kalt
UngleichmaRige Tropfentemperatur

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Maschinengeschwindigkeit zu niedrig
Vorformen werden zu kalt

Falscher Vorformzyklus

Zu viel Kihlluft an Form

UbermaRiger Ausblasdruck

Zu starke Pegelkiihlung (Pressen und Blasen)
Vorblasen falsch

Verschmutzte Formenausriistung

Blaskopf sitzt nicht korrekt

. Blaskopfentliftungen verstopft
. Zu hohe Festblaszeit
. Pegelkontaktzeit zu lang

Formenausriistung

Falsche Formenkonstruktion - Formen zu schwer
Unzureichende Entliiftung der Form

Falsche Entliiftung des Blaskopfes
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Abhilfen

A.

Speiser

Glastemperatur korrigieren

Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht kréuselt

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Maschinengeschwindigkeit steigern

Kahlluft an Vorform reduzieren
Vorformzyklus korrigieren

Kahlluft an Form reduzieren

Ausblasdruck reduzieren

Pegelkiihlung reduzieren (Pressen und Blasen)
Vorblaszeit und -druck korrigieren
Formenausriistung wechseln
Blaskopfaufnahme neu einstellen

Blaskopf wechseln

Festblaszeit reduzieren

Pegelkontaktzeit verringern

Formenausriistung

Formenkonstruktion korrigieren - Formengewicht reduzieren
Entliiftung der Form erhdhen

EntlGftung des Blaskopfes priifen
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Verschmutzter Behdlter

Definition .
Behilter mit Kohlenstoff- @
oder Schmutzablagerungen.
Sie kdnnen an der
Seitenwand oder am Boden
auftreten.

1

Ursachen
A. Speiser

1

SN A T ol -

Zu viel O am Scherenmechanismus

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Zu viel Schmiermittel oder Olspray

Verschmutzte Vorform und/oder Fertigform

Zu viel Schwefel

Verschmutzte Tropfenladungsvorrichtung
Unzureichende Kahlluft

Schmutz oder Zunder auf der Tropfenladungsvorrichtung

C. Formenausriistung

Schlechte Qualitt der Formgussteile
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Abhilfen
A. Speiser
« Olim Scherspray priifen

Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Schmierhdufigkeit reduzieren - korrekte Art und Form der
Schmiervorrichtung verwenden

+ Vorform und/oder Fertigform wechseln

+  Weniger Schwefel verwenden

+  Alle Tropfenladungsvorrichtungen sauber halten

+ Formenkihlluft einstellen

+ Tropfenladungsvorrichtung reinigen oder austauschen

0

Formenausriistung
+ Qualitat der Formgussteile priifen - bei Bedarf austauschen
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Ziehfalten

Definition

Reihe von vertikalen Falten in der
Nahe von Miindung oder Schulter des
Behalters.

Ursachen

A. Speiser

1. Tropfen zu lang und zu klein im
Durchmesser

2. Glaszukalt

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Zu geringe Schmierung
Vorformen zu kalt
Tropfenladungsvorrichtung verschmutzt
Vorformen verschmutzt
Zu starker Spriihnebel in der Tropfenverteilerrinne und Rinne
Vorform iiberbeansprucht

N AW -

C. Formenausriistung
1. Falsche Vorformform
2. Trichter zu klein
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Abhilfen
A. Speiser

Tropfenldnge reduzieren und Durchmesser vergrofiern
+ Speisertemperatur erhéhen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Korrekt schmieren
Vorformkihlluft reduzieren

+ Tropfenladungsvorrichtung austauschen oder reinigen
Vorformen wechseln

+ Sprithnebel auf Tropfenladungsvorrichtung reduzieren

C. Formenausriistung
+  Auf korrekte Vorformkonstruktion priifen
TrichtergroRe priifen und ggf. Offnung vergréfemn
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Heif3- oder Fldchenrisse

Definition
Tiefe V-formige Risse im

Be

Seite, die sich durch die Wand ziehen.

hélterkérper am Rand oder an der

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Maschinengeschwindigkeit zu hoch

2. Falsche Einstellung der Kiihlluft oder unzureichende
Kihlluftzufuhr

3. Ausblasdruck nach Formenéffnung eingeschaltet

4. Luft Form schliefen® zu friih ausgeschaltet

5. UbermaRiger Ausblasdruck

6. EntlGftungsoffnung an der internen Blaskopfarmkiihlung zu
klein

7. Verschmutzte Fertigformen

C. Formenausriistung

1. Trichtergrofe zu klein

2. Form nicht korrekt entliiftet

3. Raue Formenndhte
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Abhilfen
A. Speiser
+ Glastemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Maschinengeschwindigkeit reduzieren

+ Kuhlluftzufuhr korrigieren

+ Ausblasen vor dem Offnen der Form entfernen

+ Luft ,Form schlieRen“ zu spét ausgeschaltet

+  Ausblasdruck reduzieren

+ GrofRere Entliftungsoffnung am Blaskopfarm verwenden
+  Fertigformen wechseln

C. Formenausriistung

+ Grofere Formtrager verwenden

+  Entluftung der Fertigform steigern

+ Formen wechseln und fehlerhafte Nahte reparieren
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Runzeln oder Falten

Definition

Faltenbildung an der Aufienseite der
Flasche (kann auch im Bereich der
Miindung auftreten).

Ursachen
A. Speiser
1. Glastemperatur zu niedrig
2. Falsche Einstellung des
Scherenmechanismus
3. Falsche Tropfenform - zu lang und zu klein im Durchmesser
Inkonsistenter Tropfenfall
Faden in der Nahe der Glasfldche

Ll

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Geringe Tropfenladung - falsche Ladung
Festblasen zu lange eingeschaltet
Vorform zu heif und trocken
Ungleichmafige Vorformtemperatur
Verschmutzte Formenausriistung
Tropfen hangen im Trichter

e A A - -]

C. Formenausriistung
1. Falsche Trichterkonstruktion
2. Falsche Vorformform
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Abhilfen

A. Speiser

+  Tropfentemperatur korrigieren

+  Einstellung des Scherenmechanismus korrigieren

+ Tropfenform korrigieren

+ Scherenmechanismus priifen. Er kann abgenutzt sein, oder der
Pegel kénnte zu locker in der Halterung sitzen.

+ Auf Schlieren priifen und falls moglich korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Eine gute Spriihdlsorte verwenden - Umlenkrinne einstellen

+  Festblaszeit und/oder -druck reduzieren

+ Kuhlluft an Vorform und Schmiervorrichtung erhdhen

+  Kihlung an den beiden Vorformhalften gleichméaRig einstellen
+ Vorform wechseln

+ Trichter schmieren und auf die richtige Gréfe prifen

g

Formenausriistung
+ Korrekte Trichterkonstruktion und -gréfie priifen
+ Vorformkonstruktion priifen
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Definition
Kleine Risse oder Spriinge, die durch
Beschriftungen oder Pragungen

entstehen.
KRECYCLABLE GLASS

Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Falsche Formtemperatur

2. Zu hoher Ausblasdruck

3. Bodenkihlplatte zu hoch oder zu niedrig eingestellt, sodass die
Flasche beim Offnen der Form herunterfillt oder angehoben
wird

4. Entliftungséffnungen verstopft

C. Formenausriistung

1. Prdgung in der Beschriftung priifen

2. Gravur sollte erhaben sein

3. Die Form der Gravur entspricht nicht dem erforderlichen
Freiraum fir die Forméffnung

4. Schlechtes Formmaterial

5. Beschriftung verschmutzt oder zu tief
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Formenkiihlung einstellen

+ Ausblasdruck reduzieren

+ Bodenkiihlplatten so einstellen, dass die Flasche beim Offnen
der Form stabil steht

+  EntlGftungsoffnungen reinigen

+  Beschriftung leicht schmieren

0

Formenausriistung

+  Die Beschriftung muss korrekt erhaben sein

+ Gravur sollte erhaben sein

+ Die Gravur sollte Freiraum fiir die Offnung der Form haben

+  Beste Gusseisenqualitdt verwenden

+ Sicherstellen, dass die Buchstaben sauber und nicht zu tief sind
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Fiillfalten

Definition

Vertikale Falten auf der Oberfldche des
Behilters. Sie konnen sich im Korper, im
Hals oder an beiden Stellen befinden.

Ursachen
A.

1
2.

wN - w

Speiser

Glas zu kalt

Tropfen unsachgemaf geformt -
meist zu stumpf oder nicht geniigend spitz - vor allem an der
Spitze und zu diinn am Scherende

Pegel zieht das Glas nicht in die Offnung - unzureichende
Riickerwarmung der Tropfenspitze

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Falsche Tropfenladungsvorrichtung - hauptsachlich Umlenkrinne
Tropfenladungsvorrichtung nicht korrekt geschmiert
Tropfenladungsvorrichtung verschmutzt - Verringerung der
Tropfengeschwindigkeit

Zu viel Ktihlluft an Vorform

Falsche Schmierung

C. Formenausriistung

Vorform zu - Vorform bleibt zu kalt

Vorform nicht korrekt geformt - Ladezustand wurde nicht
beriicksichtigt

Trichter zu klein oder zu groR
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Abhilfen

A.

Speiser

Tropfentemperatur korrigieren

Tropfenform korrigieren

Pegelkurve austauschen und Differenzial einstellen

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Tropfenladungsvorrichtung mit richtiger Gréfe verwenden
Mit hochwertiger Spriihélsorte schmieren
Tropfenladungsvorrichtung sdubern

Kiihlluft an Vorform reduzieren

Korrekt mit einer sauberen trockenen Schmiervorrichtung und
dem richtigen Schmiergemisch schmieren

Formenausriistung

Kleinere VorformgroRe verwenden

Form der Vorform zum leichteren Laden dndern
Korrekte Trichtergrofe priifen
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Olflecken

Definition
Ketten von kleinen Blaschen
im Behalter.

Sie konnen an der Seitenwand
oder am Boden auftreten.

Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Olansammlungen an Scherenmechanismus,
Tropfenladungsvorrichtung und Formenausriistung

2. Olansammlung an Ubergabe
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Scherenmechanismus, Tropfenladungsvorrichtung und
Formenausriistung reinigen
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Pressrisse

Definition

Risse, die durch diinne,
vertikale Spriinge an der Naht
gekennzeichnet sind.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu kalt

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
1. Vorformkontaktzeit zu lang

2. Vorblaszeit zu lang

3. UbermaRiger Ausblasdruck

4. Unzureichende Riickerwdrmungszeit des Kiilbels
5. Formen zu heif

6. Zu starke Maschinenkiihlung

7. Blaskopf-Entliiftungs6ffnungen (Equalizer) verstopft
C. Formenausriistung

1. Formen nicht korrekt entliftet

2. Raue Formenndhte
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Abhilfen
A. Speiser
+  Tropfentemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Vorformkontaktzeit verringern

+  Vorblaszeit verringern

+ Ausblasdruck reduzieren

+  Rickerwdrmungszeit steigern

+ Formenkiihlung einstellen

g

Formenausriistung
+ Formenentliiftung korrigieren
+ Formen wechseln und Nahte ausbessern
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Zapfen (Glasspitze)

Definition
Kleiner Glasvorsprung im Kérper
des Behalters.

Hinweis: Ein Zapfen kann
entstehen, wenn ein Glaspartikel
in einen heiften Behalter fallt

oder geblasen wird und am

Boden haftet. Stets fiir eine gute
Instandhaltung sorgen, um Partikel
jeder Art aus der Maschine zu

entfernen.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Pegel zu heift (Press-Blas-Prozess)

2. Pegel verschmutzt (Press-Blas-Prozess)

3. Pegeladapter hat sich gelost

4. Begrenzung der Kiihlluft und/oder Entliiftung (Pegelkiihlung)
5. Besonders geformte Schlieren

(g

Formenausriistung
1. Falsch geformte Pegelkiihlrohr und -adapter
2. Schlechte Pegelmaterialqualitat
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Abhilfen
A. Speiser
+  Glastemperatur reduzieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Kiihlluft zum Pegel hinsichtlich Timing und Druck korrigieren
+  Pegel wechseln
Pegeladapter muss an Kolbenstange angezogen sein
+  Grofere Entliftungs6ffnung verwenden

C. Formenausriistung

+ Konstruktion von Pegelkiihlungsadapter und Pegelkiihlrohr
priifen
Pegelmaterial wechseln
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Definition

In der Regel von oben nach unten
verlaufend. Die Abmessungen des fadigen
Glases variieren.

Ursachen

C. Formenausriistung

1. Die Uberlappung an der Schere ist ein
Problembereich

2. Vielleicht miissen 1 oder 2 Klicks
hinzugefiigt werden, um die
Uberlappung zu vergréfern

3. Wenn die Defekte gelegentlich auftreten, den Scherenbetrieb
evtl. 10 bis 15 Minuten beobachten

4. Die Uberlappung kénnte mit der Zeit abweichen, und der
Mechanismus muss bei der nichsten Abschaltung oder dem
nichsten Artikelwechsel tiberpriift werden

5. Kurvensteuerung auf tibermaRiges Spiel priifen
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Abhilfen

C. Formenausriistung
Normalerweise beheben 1 oder 2 Klicks gelegentliches
Fadenziehen
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Definition

Seiten eines (in der Regel flachen) Behilters, die
nach dem Lésen aus der Blasform nicht vollstandig
aufgeblasen oder moglicherweise eingesunken
sind.

Hinweis: Dies kann das Befiillen und Etikettieren
des Behalters erschweren.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heify

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
1. Unzureichende Fertigform-Kiihlluft

2. Zulange Zeit in den Greiferzangen

3. Zuwenig Zeit in der Fertigform

4. Zu geringer Ausblasdruck

5. Blaskopfentliftungen mit Glas verstopft

Formenausriistung

1. Unzureichende oder falsche Entliiftung der Blasform

2. Falsche Fertigformabmessungen

D. Maschinenband
Zu starke Kuhlluft an der Absetzplatte

=

2. Behdlter reibt gegen den Ausschieber oder einen Fiihrungsdraht
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Abhilfen
A. Speiser
+  Glastemperatur reduzieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+  Fertigform-Kiihlluft steigern
+ Zeitin der Ubergabe verringern
Zeit in der Fertigform erhéhen
+ Ausblasdruck erhohen - Starke der Innenkiihlung verringern
Blaskopf wechseln

C. Formenausriistung
Fertigformentliiftung priifen und korrigieren
+  Fertigformabmessungen mit den Vorgaben vergleichen

Maschinenband

+  Absetzplattenkiihlung reduzieren und Kiihl6ffnungen der
Absetzplatte nachbohren, sodass die Luft an der Seite des
Behalters hochbldst und nicht direkt auf den Behalter trifft
Ausschieber einstellen oder neu gestalten - alle Fiihrungsdrahte
priifen

©
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Diinner Behilter (DUnnstelle Behalter)

Definition 7=
Diinne Stellen im Behalter, die unter dem
zuldssigen Mindestwert liegen.

Erkennung

Sie konnen durch eine der folgenden
Methoden erkannt werden:

1. Schwerer Boden

2. Vorformnahte nicht ausgerichtet

3. Schwerer Behalter

4. Geschwungene Vorformbodennarbe

5. Farbunterschied des Glases z.
B. dunkles Bernstein und helles
Bernstein

Ursachen

A. Speiser

1. Glaszuhei

2. UngleichméRige Glastemperatur
3. Falsche Tropfenform - meist zu lang

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Tropfen wird nicht korrekt geladen
Ungleichmafige Einstellung der Formenkihlluft
Verschmutzte Formenausriistung
Kiilbel zu weich

Hw N m

(Fortsetzung nachste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+  Speisertemperatur korrigieren

+ Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krduselt

+ Tropfenform korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Umlenkrinne fir korrekte Tropfenladung korrigieren
+ Formenkihlluft korrekt zurticksetzen

+ Alle verschmutzten Formenausristungen wechseln
+ Vorblaszeit oder -druck erhohen

(Fortsetzung nichste Seite)
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Diinner Behilter (Fort.)

Ursachen

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Vorblaszeit oder -druck unzureichend
Ausblasen zu spat
Vorformkontaktzeit zu kurz
Kilbel-Riickerwdrmungszeit zu lang
Auffangrinne kehrt zu frith zurtick

10. Zu lange Festblaszeit - schlechte Festblasewelle

o 00N YU

C. Formenausriistung
1. Schulter der Vorform zu klein (hochschultrige Vorformen)
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Ausblasen vorziehen

+ Vorformkontaktzeit erhéhen

+  Rickerwdrmungszeit des Kilbels reduzieren - dadurch wird auch
die Dehnung des Kiilbels reduziert

+  Auffangrinnen-Timing und -Ddmpfung priifen und einstellen

+  Festblaszeit reduzieren und Timing moglichst vorziehen

+ Druck der Festblasluft an Maschine prifen

(o]

Formenausriistung
+ Durchmesser der Vorformschulter vergroRern
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Mauseleitern (Falten/Runzeln)

Definition
Eine Reihe von horizontalen Wellen
oder Falten an der Seite des Behalters.

Ursachen
A. Speiser
i

Ungleichmafige
Tropfentemperatur

durch unsachgemate
Temperaturbedingungen des
Speiserkanals

Tropfen nicht korrekt geformt - zu
lang oder zu grof im Durchmesser
Inkonsistente Einstellung der Tropfenfiihrung
Schlieren im Glas

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Tropfen hangen in der Tropfenladungsvorrichtung

Falsche Grofie der Tropfenladungsvorrichtung, wodurch der
Tropfen sich verlangsamt oder seine Ladung variiert
Unangemessene Schmierung der Tropfenladungsvorrichtung
Verschlechterung des Oberfldchenzustands der
Tropfenladungsvorrichtung

Umlenkrinne nicht mittig - fehlerhaftes Laden

Bandende oder unteres Ende der Rinne zu niedrig - Tropfen nutzt
nicht die volle Kurve der Umlenkrinne

(Fortsetzung nichste Seite)
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Abhilfen

A. Speiser

+ Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht kréuselt

+  Tropfenform priifen

+  Einstellung der Tropfenfiihrung priifen

+ Ursprung der Fdden lokalisieren und méglichst korrigieren.

Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Hochwertige Spriihdlsorte verwenden

+  Tropfenladungsvorrichtung mit richtiger Grofte verwenden

+  Sicherstellen, dass Sprihdtsen korrekt auf die Umlenkrinnen
sprithen

+ Saubere Umlenkrinnen, Rinnen und Tropfenverteilerrinnen
verwenden

+ Umlenkrinnen der Vorformseite zentrieren

+ Ende der Rinne mit der Rinneneinstellschraube anheben

+ Ende der Rinne absenken

(Fortsetzung nachste Seite)
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Ursachen

B.
7.
8.
9.

10.
11.
12.
13.

w N O

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Unteres Ende der Rinne zu hoch

Spriihduse lose

Falsche Trichtereinstellung

Ungleichmafige Vorformtemperatur

Vorform zu heify

Verschmutzte Vorformen

Verschmutzter Trichter

Formenausriistung
Ungeeignete Vorformkonstruktion
Falscher Trichterdurchmesser
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Abhilfen
B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Sprithdisen festziehen
Korrekte Einstellung des Trichters priifen
+ Vorform gleichmaRig kiihlen
Vorformkihlung erhéhen
+ Vorform wechseln
Trichter wechseln

C. Formenausriistung
Vorformkonstruktion priifen
+  Trichterdurchmesser korrigieren
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Abschnitt 5 Defekte an der Grundfliche und am Boden

<44«
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Vorformbodennarben

Definition
Naht, die zwischen dem Vorformboden
und der Vorform auftritt.

Ursachen

A.
1

Speiser
Tropfen zu schwer

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Kiilbel zu kalt

Riickerwdrmungszeit unzureichend, sodass die Haut des Kiilbels
zu kalt ist, um sie vollstandig auszublasen
Pressdruck zu hoch

Glas unter Vorformboden

Falsche Einstellung des Vorformbodens
Verformter Vorformbodenarm

Schlecht montierter Sicherungsring

Falsches Timing des Vorformbodenmechanismus
Vorblasen zu frih (Blasen und Blasen)

. Pegel-Aufwarts-Zeit zu niedrig (Pressen und Blasen)

. Falsches Maschinendifferential

. Hohe Ubergabe zuriick

. Minderwertiger Vorformboden-Becher am Vorformbodenarm

Formenausriistung

Fehlende Ubereinstimmung zwischen Vorformboden und
Vorform

Ovale oder verformte Vorform bei Vorformboden-Passung
Vorformboden falsch konstruiert
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Abhilfen
A. Speiser
+  Tropfengewicht priifen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Vorblasen reduzieren

+  Rickerwdrmungszeit steigern

+ Pressdruck reduzieren

+ Vorformboden auf darin eingebettetes Glas prifen

+  Einstellung des Vorformbodens priifen

+ Vorformbodenarm auf Rechtwinkligkeit prifen

+  Sitz des Sicherungsrings priifen

+ Timing des Vorformbodenmechanismus korrigieren

+ Vorblaszeit verzogern (Blasen und Blasen)

+  Pegel-Aufwirts-Zeit verzogern (Pressen und Blasen) oder
Vorformboden rechtzeitig vorriicken

+Maschinendifferenzial moglichst vorziehen und Vorformboden
rechtzeitig vorriicken

C. Formenausriistung

+ Passung von Vorform und Vorformboden priifen, wenn Vorform
kalt und heif ist

+ Passung zwischen Vorformboden und Vorform priifen

+ Grofe der Vorformboden-Formenhohlung im Vergleich zu
Vorformboden und Vorformgréfe priifen
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Definition

Ein durchgebogener Boden, sodass der
Behalter instabil ist, wenn er auf eine
ebene Fldche gestellt wird.

Hinweis: Die Mitte des Bodens ist tiefer als
der AuRenrand der Flasche.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Zulange in Ubergabe mit unzureichender Kiihlung

2. Maschinengeschwindigkeit zu hoch

3. Schwere Vorformbodennaht tber die Auflagefldche des Bodens
4. Verschmutzte Ausriistung - Vorformseite

C. Formenausriistung
1. Falsche Konstruktion Einstichboden Bodenkihlplatte

. Maschinenband
Unzureichende Absetzplattenkihlung
Falsches Absetzplatten-Timing
Stark abgenutzte Absetzplatten

w N =g
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Abhilfen
A. Speiser
+ Speisertemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+  Zeitin Greiferzangen verringern
Maschinengeschwindigkeit reduzieren
Auf schlecht sitzenden Vorformboden oder schlechte Passung
von Vorform und Vorformboden priifen
Ubergabe rein priifen - keine Abholung von Flaschen

C. Formenausriistung
+ Einstichbodenform der Bodenkiihlplatte priifen

D. Maschinenband

+  Kuhlluft der Absetzplatte erhdhen

+  Absetzplatten-Kihlzeit zuriicksetzen
Abgenutzte Absetzplatten auswechseln
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Zapfen in der Grundfliche (Glasspitze im Bodenbereich)

Definition
Ein kleiner Glasvorsprung im Boden
des Behalters.

Hinweis: Ein Zapfen kann
entstehen, wenn ein Glaspartikel
in einen heiften Behalter fallt

oder geblasen wird und am

Boden haftet. Stets fiir eine gute
Instandhaltung sorgen, um Partikel
jeder Art aus der Maschine zu

entfernen.

Ursachen

A. Speiser

1. Glas zu heif

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Pegel zu heift (Press-Blas-Prozess)

2. Pegel verschmutzt (Press-Blas-Prozess)

3. Pegeladapter hat sich gelost

4. Begrenzung der Kiihlluft und/oder Entliiftung (Pegelkiihlung)
5. Besonders geformte Schlieren

C. Formenausriistung
1. Falsch geformte Pegelkiihlrohr und -adapter
2. Schlechte Pegelmaterialqualitat
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Abhilfen
A. Speiser
+  Glastemperatur reduzieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Kiihlluft zum Pegel hinsichtlich Timing und Druck korrigieren
+ Pegel wechseln

Pegeladapter muss an Kolbenstange angezogen sein
+ Grofiere Entltftungsoffnung verwenden

C. Formenausriistung
Konstruktion von Pegelkiihlungsadapter und Pegelkiihlrohr
priifen
Pegelmaterial wechseln

Abschnitt 5 Defekte an der Grundflache 165



Boden- oder Grundfldchenriss

Definition

Kleine Risse, die an oder in der
Nihe der abgerundeten Offnung
der unteren Kontaktfldche
auftreten.

Hinweis: Ein Bodenriss kann

zum Bruch des Bodens fihren,

insbesondere wenn der Behélter

mit einer heifien Fliissigkeit

gefiillt ist oder bei der Verarbeitung des Inhalts Hitze ausgesetzt ist.

Erkennung
Erkennbar, indem die Reflexion des Lichts beim Drehen der Flasche
eingefangen wird.

Ursachen
A. Speiser
1. Glaszu kalt

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Bodenkuhlplatte falsch eingestellt

Abgenutzte Formtrager

Bodenkuhlplatten werden zu heify
Bodenkiihlplatte zu kalt

Ausblasdruck zu hoch

Blaskopf vor Aufbrechen der Form ausgeschaltet

oA wN -

(Fortsetzung néchste Seite)
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Abhilfen
A. Speiser
+ Speisertemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+Bodenkuhlplatte korrekt einstellen
Abmessungen der Formtrager mit den Reparaturmafien
vergleichen
Bodenkihlplatte abkihlen
+ Kihlung der Bodenkuhlplatte reduzieren
Ausblasdruck reduzieren
+  Blaskopf wieder abschalten

(Fortsetzung néchste Seite)
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Ursachen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

7. Ol auf Absetzplatte

8. Ubergabe tritt ein, wenn die Flasche aufgenommen wird. Flasche
kippt leicht in den Bereich, in dem sich die untere Trennfuge
befindet.

C. Formenausriistung

1. Falsche Pragung der Bodenkiihlplatten

2. Keine korrekte Erhebung der Form

D. Maschinenband

1. Verschmutztes oder abgenutztes Transportband

2. Maschinenband zu lang

3. Behalterschieber zu niedrig eingestellt

4. UberméRiger Einsatz von Fihrungsdraht am Maschinenband

5. Falsche Isolierung der Ubergabeplatten

6. Zulange Zeit auf den Absetzplatten

Einschubausriistung
Falsches Timing an Einschub-Aufnahmepunkten
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Abhilfen

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+  Absetzplatten reinigen oder austauschen

«  Greiferarm korrigieren. Wenn der Riss nach vorne gerichtet ist,
Greiferarm nach hinten bewegen

C. Formenausriistung
+  Sicherstellen, dass die Bodenkuhlplatte richtig erhaben ist
+ Korrekte Erhebung der Form schaffen

D. Maschinenband

+ Transportband wechseln

+Transportband erwdrmen oder zu Maschine mit kiirzerem
Transportband wechseln

+ Behilterschieber anheben

+Nicht benétigte Fiihrungsdrdhte vom Maschinenband entfernen
oder isolieren

+ Oberfliche der Ubergabeplatten reduzieren oder mit geeignetem
Material isolieren

+  Zeit auf den Absetzplatten verkiirzen

E. Einschubausriistung
+ Timing des Einschiebers anpassen
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Versetzter Boden

Definition

Grat oder Rand aus Glas um
den Boden des Behalters an der
Formentrennfuge.

Hinweis: Sie kénnen leicht abplatzen
oder sogar zu einem Bruch des
Bodens flihren.

Ursachen
A. Speiser
1. Glas zu heiR

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Glas in Passung zwischen Form und Bodenkiihlplatte
Kilbel in Vorform nicht aufgeblasen
Bodenkihlplattenhéhe falsch

W m

C. Formenausriistung

1. Bodenkihlplatte und Fertigform aufgrund von
Herstellungsfehlern nicht aufeinander abgestimmt

2. Bodenkiihlplatten-Passstift abgenutzt oder fehit

3. Bodenkuhlplatte und Fertigform aufgrund von Abnutzung nicht
aufeinander abgestimmt

4. Vorform und Vorformboden passen nicht richtig zusammen
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Abhilfen
A. Speiser
+ Speisertemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Formenaussparung und Bodenkihlplatten reinigen
+ Vorblasdruck und/oder Vorblaszeit erhdhen

+ Hohe der Bodenkiihlplatte korrigieren

C. Formenausriistung

+ Zur Priifung der Passung von Vorform und Bodenkiihlplatte
Formenlehren verwenden

+  Prifen, ob der Passstift vorhanden ist und Risse ausweist

+ Mit den Formenlehren auf Verschleifs priifen

+ Passung von Vorform und Vorformboden priifen
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Messernarben (Scherenmarken)

Definition

C-férmige Narbe im Glas, die
auf den Scherenmechanismus
zurlickzuftihren ist.

Ursachen

A. Speiser

1. Defekte Scherenmesser

Abgenutzte Scherenarme

Falsche Scherenmesserspannung

Defekter Scherenmechanismus

Falsche Scherkurve - zu langsam

Falsch eingestellter Scherenarm - schneidet nicht mittig
Ineffizienter Scherspraybetrieb

Verschmutzte Scherenmesser - Ansammlung von Kohlenstoff
oder Ol

9. Ungeeignete TropfengroRe

10. Glas zu kalt

11. Nicht genligend oder zu viel Schereniiberlappung

12. Scherenmesser gelockert

13. Scherenschnitt zu niedrig

O N W
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Abhilfen

A. Speiser

+ Scherenmesser wechseln

+ Scherenarm-Getriebeabschnitt wechseln
+ Spannung der Scherenmesser korrigieren
+ Scherenmechanismus austauschen

+ Scherenkurve austauschen

+ Scherenarm richtig zentrieren

+ Scherenspriihképfe einstellen

+ Tropfen neu formen

+ Speisertemperatur korrigieren

+ Korrekte Uberlappung einstellen

+ Scherenmesser in der Halterung festziehen
+ Scherenmechanismus anheben
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Versetzter Vorformboden

Definition

Die Markierung im Boden (BAFFLE
MARK) ist zur Seite gewandert
und liegt nicht in der Mitte des
Behilterbodens.

Ursachen
A.

1.

Speiser
Glas zu heit

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

=

oW

Ubergabegeschwindigkeit zu groft

Unzureichende Kiilbel-Streckung in der Fertigform vor dem
Ausblasen

Miindungsform 6ffnet sich zu schnell und zu weit bei Ubergabe
Vorform hangt nicht gerade in der Blasform

Kiilbel zu weich

Ein Miindungsformarm hoher als der andere

C. Formenausriistung

N

Kilbelhalsdurchmesser zu grof fiir Fertigformhalsdurchmesser
Vorformboden wird zu heifs
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Abhilfen

A.

Speiser
Speisertemperatur korrigieren

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Geschwindigkeit der Ubergabe und Enddampfung korrigieren
Zeit fiir Ausblasen verzégern oder Ubergabe vorziehen
Miindungsformdffnung im Verhaltnis zu Geschwindigkeit und
Abstand einstellen

Prifen, ob Kiilbel sauber in die Fertigform tibergeben wird
Vorblaszeit und/oder -druck erhéhen

Vorform-Kontaktzeit und/oder Vorform-Khlluft steigern
Einstellung Miindungsform korrigieren

. Formenausriistung

Form des Kiilbelhalsdurchmessers und
Fertigformhalsdurchmessers priifen
Dicke des Vorformbodens priifen
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Dicker oder schwerer Boden

Definition
Dickerer Boden als angegeben.

Hinweis: Hauptsdchlich ein optischer
Mangel. Kann zu diinnen Stellen in
anderen Teilen der Flasche fiihren.

Ursachen

A.

1
2.

O N AW -

w N =0

Speiser
Glas zu heit
Tropfen iiber dem vorgegebenen Gewicht

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Zu lange Riickerwarmungszeit

Ausblasen zu spat

Kilbel zu weich

Vorformbodenende der Vorform verschmutzt
Pegel zu kalt (Pressen und Blasen)
Vorformboden zu kalt

Bodenkuhlplatte zu kalt

Zu starke Vorformschmierung

. Formenausriistung

Unzureichende Uberkapazitét der Vorform
Vorformboden zu groft und schwer
Bodenkhlplatte zu gro® und schwer
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Abhilfen

A.

Speiser
Temperatur korrigieren
Gewicht reduzieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Riickerwdrmungszeit reduzieren

Ausblasen vorziehen

Vorblasen erhohen

Vorform wechseln

Kihlung am Pegel reduzieren

Kuhllufteinstellung priifen, Vorformbodengewicht reduzieren
Kiihlluft reduzieren

Schmiermittelmenge an Vorform oder Vorformboden reduzieren

Formenausriistung
Uberkapazitit der Vorform erhdhen
Vorformboden zu groft und schwer
Bodenkihlplatte zu groft und schwer
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Diinner Boden

Definition
Diinnerer Boden als
angegeben.

Ursachen
A. Speiser g
1. Tropfentemperatur zu

niedrig
2. Tropfen unter dem vorgegebenen Gewicht
3. Ungleichmafige Tropfentemperatur

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. Pegelkontaktzeit zu lang

2. Kilbel-Riickerwdrmungszeit zu kurz, sodass sich das Glas nicht
ausdehnen kann

3. Vorblasen erfolgt zu friih, sodass sich der Flaschenhals nicht

ausreichend erwdrmen kann

Ausblasen zu friih

Maschinengeschwindigkeit zu niedrig

Bodenkuhlplatte wird zu hei

Ubergabegeschwindigkeit zu hoch oder zu niedrig

Vorform und Vorformboden verschmutzt

O N o

. Formenausriistung
Vorformabmessungen zu grofd
Falsche Pegelform
Zu hohe Uberkapazitit
Falsche Kiilbelform (Pressen und Blasen)

Eal i o)
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Abhilfen

A. Speiser

+  Tropfentemperatur korrigieren

+  Gewicht erhghen

+ Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krauselt

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
+ Pegelkontaktzeit verkiirzen

+  Rickerwdrmungszeit in der Fertigform erhéhen
+ Vorblasen verzogemn

+  Ausblasen verzogern

+ Maschinengeschwindigkeit steigern

+ Bodenkihlplatte abkihlen

+ Ubergabegeschwindigkeit korrigieren

+ Vorformzeit verringern

C. Formenausriistung

+ Kleinere Vorformgrofie verwenden
+ Pegelkonstruktion korrigieren

+ Uberkapazitat reduzieren

+  Klbelform korrigieren

Abschnitt 5 Defekte an der Grundflache 179



Definition
Ein lokalisierter dicker Bereich
auf einer Seite des Bodens.

Ursachen

A. Speiser

1. UngleichmaRige
Temperatur im Speiserkanal

. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Falsche Ubergabegeschwindigkeit
Vorform hangt nicht gerade in der Blasform
Verschleit zwischen Zahnstange und 48-Zahn-Zahnrad an der
Miindungsform
Falsche Kuhllufteinstellung auf der Fertigformseite
Zu lange Riickerwdrmungszeit
Ungleichmafige Vorformtemperatur
Kilbel zu schwach geblasen
Ein Miindungsformarm hoher als der andere
Schlechte Vorformladung - nicht mittig

. Vorformboden mit zu viel Ol

wN - w

0 00 N oA

=
=

C. Formenausriistung

Vorformkonstruktion zu kurz

2. Hals der Fertigform kleiner als Vorform, wodurch bei der
Ubergabe Probleme entstehen

=
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Abhilfen

A.

0

Speiser
Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krauselt

Einrichtung und Betrieb der Maschine

Ubergabe sollte gedampft sein, damit der Kiilbel bei seinem
Transfer zur Fertigform nicht schwingt

Priifen, ob die Miindungsformen korrekt entsprechend der
Miindungsformlehre eingestellt sind

48-Zahn-Zahnrad am Miindungsformmechanismus auf
Verschleif priifen Ggf. auswechseln. Kolben und Stange am
Ubergabemechanismus bei VerschleiR austauschen.
Einstellung der Kihlluftdiise korrigieren
Riickerwarmungszeit reduzieren

Einstellungen der Vorformkiihlung anpassen

Vorblasdruck und/oder -zeit erh6hen

Einstellung Miindungsform priifen

Umlenkrinne so einstellen, dass der Tropfen mittig geladen wird
Rinne anheben oder senken

Auf verschmutzte Vorform und Vorformboden priifen

Formenausriistung
Vorformkonstruktion prifen und Ablauf verringern
Abmessungen von Vorformhals und Fertigforméffnung priifen
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Definition
Behalter, der gesprungen oder in Stiicke
gebrochen ist.

Ursachen

A. Speiser

1. Kaltes Glas

B. Einrichtung und Betrieb der

Maschine ./
1. Maschinengeschwindigkeit zu niedrig

2. Falsche Timing-Einstellung fiir den Formungszyklus
3. Zu hoher Ausblasdruck

4. Behilter zu kalt

5. Zustarke Schmierung

6. Vorform und Fertigform zu kalt

(]

. Formenausriistung

1. Falsche Formenkonstruktion

2. Vorform und Vorformbdden nicht korrekt aufeinander
abgestimmt

Maschinenband
Zu lange Behalter auf dem Maschinenband

= O

. Kiihlofenbetrieb
Geringe Kihlofenladung
Falsche Kiihlofentemperatur - instabil
Ungeeignetes Kiithlofenband
UberméRiger Luftzug oder Wind aufgrund der Kiihlofenposition
und der vorherrschenden Winde

w0
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Abhilfen

A.

0

Speiser
Speisertemperatur korrigieren

Einrichtung und Betrieb der Maschine
Maschinengeschwindigkeit steigern

Timing-Einstellung fiir den Formungszyklus priifen
Ausblasen reduzieren

Kihlluft reduzieren

Schmiermittelmenge reduzieren und eine saubere, trockene
Schmiervorrichtung verwenden.

Kahlluft-Einstellung anpassen

Formenausriistung

Auf korrekte Formenkonstruktion priifen

Passung von Vorform und Vorformboden bei heifter Ausriistung
priifen

Maschinenband
Maschinenbandgeschwindigkeit und somit Abstdnde erhéhen

Kiihlofenbetrieb

Kiihlofenbeladung steigern

Kiihlofentemperatur und/oder -geschwindigkeit einstellen
Besser geeignetes Kiihlofenband verwenden

Vor Zugluft, Wind usw. schiitzen.
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Fiden

Definition

Glasstreifen mit einer anderen
Zusammensetzung als der
Hauptglaskorper.

Ursachen

1. Charge falsch dosiert

2. Chargenwaagen defekt

3. Eskommt zu einer Entmischung der
Chargen

4. Fehlerhafte Chargenbeschickung in den Ofen

5. Fremdscherben verwendet
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Abhilfen

+  Dieser Mangel kann vom Produktionspersonal nicht behoben
werden, muss aber sofort gemeldet werden. Es handelt sich um
einen schwerwiegenden Fehler, der zu Problemen in der Anlage
des Kunden fiihren kann.
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Verformter Behdlter oder schiefe Flasche

Definition
Behalter, die aufgrund eines unebenen
Bodens zu einer Seite geneigt sind.

Hinweis: Die Zustande missen sofort
behoben werden, da sie an der Abfillanlage
des Kunden beim Waschen, Abfillen oder
Etikettieren zu Problemen fihren kénnen.

Ursachen
A. Speiser
1. Glas zu heify

B. Einrichtung und Betrieb der
Maschine

Ausblaszeit und/oder -druck ungentigend
Falsche Kihlluftzufuhr - Form zu heify
Maschinengeschwindigkeit zu hoch
Fertigformzyklus zu kurz

Ungeeignete Behalterschieberkonstruktion
Behalter hangt nicht lange genug im Greifer

ok W

0

. Formenausr‘tistung
Falsche Fertigformform
2. Falsche Vorformform

=

D. Maschinenband

1. Falsche Kihlung iiber der Absetzplatte

2. Ausschieber befordert die Flasche zu friih auf das
Maschinenband

3. Behilter reibt gegen den Ausschieberarm oder einen
Fiihrungsdraht
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Abhilfen

A.

Speiser
Speisertemperatur korrigieren

. Einrichtung und Betrieb der Maschine

Ausblaszeit und/oder -druck steigern
Formenkihlluft einstellen
Maschinengeschwindigkeit einstellen
Fertigformzyklus steigern
Behalterschieberform verbessern

Zeit in Ubergabeposition reduzieren
Laufzeit erhéhen

. Formenausriistung

Fertigform wechseln
Vorformform korrigieren

. Maschinenband

Kuhlung tiber der Absetzplatte korrigieren
Flaschentransport auf dem Maschinenband verzégern
Behaltertransport auf dem Maschinenband priifen
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Klebestellen

Definition
Ein raues Stiick Glas auf der
Auflenseite des Behalters.

Ursachen
A. Speiser
1. Glas zu heify

B. Einrichtung und Betrieb
der Maschine
1. Maschinengeschwindigkeit zu hoch

. Maschinenband
Behalter zu friih auf das Maschinenband geschoben
Falsche Maschinenbandabstande
Verrutschen des Transportbands
Ubergabe an Einschieberband falsch getaktet

H>w N = O

o

. Kiihlofenbetrieb
1. Behalter beim Einlegen in den Kihlofen zu heift
2. Kuhlofen zu heift
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Abhilfen
A. Speiser
+ Glastemperatur korrigieren

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine
Maschinengeschwindigkeit reduzieren

D. Maschinenband

+  Differenzial an Maschinenband-Entleerung steigern

+ Maschinenbandabsténde priifen
Transportbandspannung erhdhen

+ Ubergabe an das Einschieberband korrigieren

D. Kiihlofenbetrieb

+  Absetzplattenkiihlung erhdhen oder
Maschinenbandgeschwindigkeit reduzieren
Kiihlofentemperatur korrigieren
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Definition
Ungleichmafige Wandstarke.

Ursachen

A. Speiser

1. Falsche Glastemperatur

2. UngleichméRige Tropfentemperatur

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

1. UngleichmaRige Kihlung von Vorformen

2. Falsche Trommeleinstellung

3. Zustarke Vorformkihlung

4. Festblaszeit zu lang - Riickerwdrmung Innenmiindung zu kurz
5. Vorblaszeit zu kurz

6. Maschinengeschwindigkeit zu niedrig

7. Falsches Timing der Tropfenlieferung

C. Formenausriistung

=

Vorformkonstruktion ungeeignet - falsche Vorformform
2. Falsche Pegelform
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Abhilfen

A. Speiser

+  Glastemperatur korrigieren
Temperatur des Speiserkanals so einstellen, dass der Tropfen
nicht krauselt

B. Einrichtung und Betrieb der Maschine

+ Gleichméfige Kuhlluftzufuhr auf die Vorformen
Trommeleinstellung anpassen

+ Vorformkihlung korrigieren
Festblasen reduzieren

+ Vorblaszeit erhhen
Maschinengeschwindigkeit steigern

+ Ladeposition und Tropfenladung prifen

C. Formenausriistung

Vorformform korrigieren
+  Pegelform korrigieren

Abschnitt 6 Sonstige Defekte 193



A

Ausgepragte Miindungsformnaht 42
B

Bléschen 50
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Brand 110
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Dicker oder schwerer Boden 176
Diinne Schultern 102
Diinner Behalter 150
Diinner Boden 178
E

Eingedriickter Hals 84
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F

Faden 186
Fadiges Glas 146
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Gerissene Miindung 52
Geschrenkte Mindung 38
Gesplitterte Mindung 32
Gewdlbte Miindung 20
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H

Heif- oder Fléchenrisse 132
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K
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L
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M
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