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(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for molding plastic preforms (10) into plastic containers (20), comprising a transport
device (2) that transports the plastic preforms (10) along a specified transport path (T) and comprising a blow molding machine (5)
that is arranged along the transport path (T) and has at least one molding station (8), within which the plastic preforms (10) can be
molded and filled simultaneously by supplying a liquid medium to the plastic containers (20), wherein the plastic containers (20) canbe
transported within the blow molding machine (5) on an at least partly circular transport path (6). According to the invention, the plastic
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containers (20) are discharged out of the blow molding machine (5) substantially tangentially to the at least partly circular transport
path (6) of the blow molding machine (5), and/or the plastic containers (20) are transported out of the blow molding machine (5) on
an at least partly linear transport path (7).

(57) Zusammenfassung: Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehiltnissen (20) mit einer
Transporteinrichtung (2), welche die Kunststoffvorformlinge (10) entlang eines vorgegebenen Transportpfads (T) transportiert und mit
ciner Blasformmaschine (5), welche entlang des Transportpfads (T) angeordnet ist und welche wenigstens eine Umformungsstation (8)
aufweist, innerhalb der die Kunststoffvorformlinge (10) durch Beaufschlagung mit einem flissigen Medium zu den Kunststoffbehélt-
nissen (20) umformbar und gleichzeitig befiillbar sind, wobei die Kunststoffbehéltnisse (20) innerhalb der Blasformmaschine (5) auf
einem wenigstens abschnittsweise kreisformigen Transportpfad (6) transportierbar sind. Erfindungsgemif erfolgt die Ausleitung der
Kunststoffbehéltnisse (20) aus der Blasformmaschine (5) im Wesentlichen tangential zu dem wenigstens abschnittsweise kreisférmigen
Transportpfad (6) der Blasformmaschine (5) und/oder der Abtransport der Kunststoffbehéltnisse (20) erfolgt aus der Blasformmaschine
(5) auf einem wenigstens abschnittsweise linearen Transportpfad (7).
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Vorrichtung und Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorformlingen zu
Kunststoffbehaltnissen mit tangentialer Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse

aus der Blasformmaschine

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Umfor-
men von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen. Derartige Vorrichtungen und
Verfahren sind aus dem Stand der Technik seit langem bekannt. Dabei werden die Kunst-
stoffvorformlinge liblicherweise innerhalb einer Erwarmungseinrichtung auf eine fiir den Blas-
formungsvorgang notwendige Temperatur erwarmt und anschliefdend der Blasformmaschine
zugeflhrt. In der Blasformmaschine werden die Kunststoffvorformlinge iblicherweise inner-
halb einer Blasstation durch Beaufschlagung mit einem flie3fahigen Medium und insbeson-
dere Druckluft und durch Strecken mit einer Reckstange zu Kunststoffbehaltnissen und ins-

besondere Kunststoffflaschen umgeformt.

In jungerer Zeit ist man auch dazu Ubergegangen die Kunststoffvorformlinge wahrend der
Umformung auch gleichzeitig zu Beflillen, wobei hierzu die Expansion der Kunststoffvorform-
linge mit einem flissigen Medium und insbesondere bereits mit dem flissigen Fillmedium
erfolgt. Um demnach einen Behalter aus einem Vorformling mit Hilfe eines flissigen Medi-
ums zu formen, werden die iber einen Ofen aufgeheizten Vorformlinge mit Hilfe eines Trans-
fersternes mit Teilungsverzug in die Formstation bzw. Blasstation tibergeben. Nachdem der
Behalter innerhalb der Blasmaschine, bei der es sich insbesondere um einen Rundlaufer

handelt, geformt wurde und gleichzeitig mit dem flissigen Medium beflllt wurde, wird der fer-
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tige, jedoch noch unverschlossene, Behalter wieder lber einen Transferstern mit Teilungs-
verzug aus der Blasformmaschine entnommen und (iber einen Behéltertransport weitergelei-
tet.

Da die Drehrichtung des Transfersterns entgegensetzt zu der Drehrichtung der Rundlaufer-
Blasformmaschine ist, wird der Behalter bei der Ubergabe an den Transferstern einem plotz-
lichen Richtungswechsel ausgesetzt. Zudem entstehen bei derartigen Rundlaufermaschinen,
aufgrund der hohen Drehzahlen und Ausstol3leistungen, sehr grofde Umfangsgeschwindig-
keiten. Diese hohen Umfangsgeschwindigkeiten und abrupten Richtungswechsel flihren bei
den noch nicht verschlossenen Behaltern, welche oft sehr geringe Kopfraumvolumina auf-
weisen, bei der Entnahme des fertig geformten und geflllten Behalters, aufgrund der auf die
Behaltnisse wirkenden Zentrifugalkrafte zu einer sehr hohen Uberschwappgefahr. Insbeson-
dere entweicht hierbei, eine undefinierbare Menge des Mediums aus dem Behalter, wodurch
das vorgegebene Fiilllevel in den Behaltern nicht erreicht werden kann und die Behalter in-
folgedessen als Ausschuss aussortiert werden missen. Darliber hinaus kdnnte die Uiberge-
schwappte Flissigkeit in die Blasform bzw. die Blasformmaschine gelangen, wodurch diese
verunreinigt werden und aufgrund einer Reinigung gestoppt werden missen. Zudem kdnnte
durch diese libergeschwappte Flissigkeit in der Blasform auch der nachste Kunststoffvor-

formling wahrend des Umformungsvorgangs beschadigt werden und sogar reifden.

Des Weiteren besteht bei der Entnahme mit hohen Umfangsgeschwindigkeiten und dem ab-
ruptem Richtungswechsel die Gefahr einer Beschadigung des Behalters im Wandungs- und
Halsbereich durch Abknicken. Bei grof3volumigen Behéltnissen wie etwa Gallonen besteht
zudem das Risiko, dass der Flaschenhals aufgrund des hohen Gewichts des Behaltnisses
reifdt.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren bereitzustellen, mit der/mit dem bei der Ausleitung der fertig geformten und befiillten
Behéltnisse aus der Blasformmaschine, ein Uberschwappen der Fliissigkeit aus dem Behalt-
nis bzw. eine Beschadigung des Behaltnisses verhindert werden kdnnen. Diese Aufgaben
werden erfindungsgemafd durch die Gegenstande der unabhangigen Anspriche erreicht.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
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Die vorliegende Erfindung ist dabei auf eine Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvor-
formlingen zu Kunststoffbehaltnissen mit einer Transporteinrichtung gerichtet, welche die
Kunststoffvorformlinge entlang eines vorgegebenen Transportpfads transportiert und mit ei-
ner Blasformmaschine, welche entlang des Transportpfads angeordnet ist und welche we-
nigstens eine Umformungsstation aufweist, innerhalb der die Kunststoffvorformlinge durch
Beaufschlagung mit einem flissigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen umformbar und
gleichzeitig befillbar sind, wobei die Kunststoffbehaltnisse innerhalb der Blasformmaschine

auf einem wenigstens abschnittsweise kreisférmigen Transportpfad transportierbar sind.

Erfindungsgemal’ erfolgt die Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse aus der Blasformmaschine
im Wesentlichen tangential zu dem wenigstens abschnittsweise kreisformigen Transportpfad
der Blasformmaschine und/oder der Abtransport der Kunststoffbehaltnisse aus der Blasform-

maschine erfolgt auf einem wenigstens abschnittsweise linearen Transportpfad.

Unter wenigstens abschnittsweise linear wird dabei verstanden, dass die Kunststoffbehalt-
nisse im Vergleich zu dem kreisférmigen Transportpfad der Blasformmaschine auf einem li-
nearen Transportpfad gefiihrt werden, wobei es auch sein kdnnte, dass die Behaltnisse erst
tangential zu dem Umlauf der Blasformmaschine aus der Blasformmaschine auslaufen und
anschlief3end auf einem grof3en Kriimmungsradius geflhrt werden. Besonders bevorzugt
werden die Kunststoffbehaltnisse jedoch tangential aus der Blasformmaschine ausgeleitet

und auf einem linearen Transportpfad abtransportiert.

Es wird demnach erfindungsgemal vorgeschlagen, dass die Ausleitung des fertig geformten
und gefiilliten Behaltnisses tangential zum Umlauf der Blasmaschine ,schwapp optimiert"
uber eine definierte Kurve oder auf einer anderen Ebene als der Einlauf erfolgt, um die Aus-
leitungsrichtung, im Vergleich zu der Transportrichtung innerhalb der Blasformmaschine,
nicht abrupt zu andern. Bei der definierten Kurve handelt es sich typischerweise um eine so-
genannte Klothoide, d. h einen kontinuierlichen Ubergang des Radius von R = Rpjasrag ZU R =
« (Gerade). Damit soll verhindert werden dass das Medium in dem Behalter Giberschwappt,
so dass ein definiertes Filllevel im fertigen Produkt reproduzierbar hergestellt werden kann.
Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist demnach der Ubergang von dem kreisférmigen
Transportpfad der Blasformmaschine, d.h. von Raiasrad, @auf den linearen Transportpfad eine
klothoidische Bahn.
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Bei der Blasformmaschine handelt es sich besonders bevorzugt um eine Rundlauferma-
schine, innerhalb der die Kunststoffvorformlinge auf einem kreisférmigen Transportpfad ge-
fuhrt werden. Bei der erfindungsgemafien Vorrichtung erfolgt demnach eine tangentiale Aus-
leitung/Abfuhrung der fertig beflllten und ausgeformten Behaltnisse aus einem Rundlaufer

bzw. ein geradliniger Transportweg der Behaltnisse nach einem Rundlaufer.

Die erfindungsgemafie Vorrichtung und auch das erfindungsgemalfie Verfahren haben dem-
nach insbesondere die Vorteile, dass bei der Entnahme der geformten und befillten Behalt-
nisse aus der Blasformmaschine ein Uberschwappen sowie Abknicken der Behiltnisse ver-
hindert wird, so dass insbesondere ein definiertes und vorgegebenes Filillniveau in dem Be-
haltnis erreicht werden kann. Zudem wird hierdurch auch ein, im Vergleich zum Stand der
Technik, schonenderes Handling der Behélter bereitgestellt, wobei dieses ,schonendere®
Entnehmen ebenfalls das Verhindern des Abknickens, sogenannter ,Buckling-Effekt®, bzw.

Beschadigungen der Wandung und des Halsbereiches der Behaltnisse beglnstigt.

Die Ausleitung aus der Blasformmaschine kann dabei bevorzugt auch durch die Ubergabe

an einen Langstator, einen Transportstern eine Forderkette oder dergleichen erfolgen.

Bevorzugt weist die Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoff-
behaltnissen auch eine Erwarmungseinrichtung auf, welche Kunststoffvorformlinge auf eine
vorgegebene Temperatur und insbesondere auf eine flr den nachfolgenden Umformungs-

vorgang erforderliche Temperatur erwarmt. Bei der Erwarmungseinrichtung handelt es sich
bevorzugt um einen aus dem Stand der Technik bekannten Ofen, welcher eine Vielzahl von
Heizelementen, wie beispielsweise Mikrowellenerwarmungseinrichtungen, aufweist. Bevor-

zugt ist die Erwarmungseinrichtung stromaufwarts der Blasformmaschine angeordnet.

Bei der Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen
handelt es sich bevorzugt um eine Blasmaschine. Dies bedeutet, dass die Kunststoffvorform-
linge zunachst in einer Heizstrecke thermisch konditioniert und anschliel®end durch Beauf-
schlagung mit einem flissigen oder gasformigen Medium expandiert werden. Das fliel3fahige
Medium steht bevorzugt unter Druck. Fir die Zufihrung des unter Druck stehenden Medi-
ums weist die Vorrichtung eine Blasdise auf, welche an eine Miindung der Kunststoffvor-
formlinge dichtend anlegbar ist, um die Kunststoffvorformlinge so mit einem fllissigem oder

gasformigem Medium zu expandieren. Daneben ist bevorzugt auch eine Ventilanordnung
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vorgesehen, welche die Zufiihrung des Mediums an die Kunststoffvorformlinge steuert. Be-
sonders bevorzugt handelt es sich bei der Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvor-

formlingen zu Kunststoffbehaltnissen um eine Formflillmaschine, bei der bevorzugt die Ex-
pansion des Behaltnisses mittels des Produkts erfolgt, so dass eine gleichzeitige Befillung

und Expansion des Behaltnisses vorgenommen wird.

Bevorzugt handelt es sich bei der Blasmaschine bzw. der Formfiillmaschine um eine Streck-
blasmaschine, was bedeutet, dass die Vorformlinge vor und/oder wahrend der Expansion
mittels einer Reckstange in Langsrichtung gedehnt werden. Die Blasstationen weisen dabei
jeweils Reckstangen auf, welche in die Kunststoffvorformlinge einflihrbar sind und die Kunst-
stoffvorformlinge in ihrer Langsrichtung dehnen. Die Reckstangen weisen dabei bevorzugt
einen elektrischen Antrieb auf. Denkbar ist bevorzugt allerdings auch die Reckstangen iber

Kurven zu steuern.

Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist eine Vielzahl von Blasstationen bzw. Umfor-
mungsstationen an einem gemeinsamen beweglichen Trager angeordnet. Bei diesem Trager
handelt es sich dabei insbesondere um einen drehbaren Trager. Die Blasstationen weisen
jeweils eine Blasformeinrichtung auf, welche bevorzugt einen Hohlraum ausbilden, innerhalb
dessen die Kunststoffvorformlinge zu den Kunststoffbehaltnissen expandierbar sind. Diese
Blasformeinrichtungen sind dabei bevorzugt mehrteilig ausgebildet und weisen zwei Blas-
formhalften und eine Bodenform auf. Bevorzugt sind diese Blasformhalften I6sbar an einer
Formtragerschale oder an den Blasformtrdgern angeordnet. Die Blasformtrager sind bezlig-
lich einander schwenkbar, um die Blasformeinrichtungen zu 6ffnen und zu schlieften. Zudem
weist der Blasformtrager Verriegelungsmechanismen auf, um die Formhalften wahrend des

Blasvorgangs gegeneinander zu verriegeln.

Besonders bevorzugt ist die Blasmaschine bzw. sind der Trager und die Blasformanordnun-
gen innerhalb eines Reinraums angeordnet, welcher die Blasformmaschine gegeniber einer
unsterilen Umgebung abgrenzt. Antriebseinrichtungen fur die Verschliel3ung, Verriegelung
und/oder Offnung der Blasformen sind dabei bevorzugt auRerhalb des Reinraums angeord-

net.

Die Blasformeinrichtungen werden bevorzugt innerhalb des Reinraums transportiert. Der

Reinraum wird bevorzugt von mehreren Wandungen begrenzt. Bevorzugt wird der Reinraum
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dabei von wenigstens einer stehenden Wandung und einer sich gegenuber dieser stehenden
Wandung bewegenden Wandung begrenzt. Der Reinraum grenzt die Blasformen insbeson-
dere von einer unsterilen Umgebung ab. Vorteilhaft ist der Reinraum ring- oder torusartig um
die Blasstationen bzw. Umformungsstationen und/oder den Transportpfad der Kunststoffbe-

haltnisse ausgebildet.

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform ist auf dem wenigstens abschnittsweise linearen und
insbesondere tangentialen Transportpfad der Kunststoffbehaltnisse ein Verschlie3er ange-
ordnet, welcher einen Verschluss auf die Kunststoffbehaltnisse aufbringt. Nach der Ent-
nahme des bereits geformten und beflllten Kunststoffbehaltnisses aus der Blasformma-
schine und dem tangentialem Ausleiten erfolgt demnach bevorzugt das Verschliel3en des
Behalters, wobei dies bevorzugt wahrend der linearen Bewegung bzw. des linearen Trans-
ports der Kunststoffbehaltnisse erfolgt. Bevorzugt wird der Behalter demnach wahrend dieser
linearen Fuhrung verschlossen und anschliefdend an nachfolgende Maschinen weitergeleitet.
Vor dem Verschlief3en ist es dabei insbesondere nicht notwendig das Behaltnis abzukuhlen,
so dass sich das Verschliefien unmittelbar an den Form-Fillvorgang anschlie3en kann.
Dadurch, dass das Behaltnis vor der Weitergabe an nachfolgende Transporteinrichtungen
oder Behalterbehandlungsanlagen, welche insbesondere wieder als Transportsterne bzw.
Rundl3ufer ausgebildet sind, auch verschlossen wird, wird die Gefahr des Uberschwappens
der Flissigkeit weiter reduziert. Bei diesen dem Verschliel3er nachgeordneten Maschinen
handelt es sich bevorzugt um eine Verpackungsmaschine, eine Behalterinspektionsma-

schine oder dergleichen.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungsform ist der Verschliel3er wahrend des Trans-
ports der Kunststoffbehaltnisse mit den Kunststoffbehaltnissen mitbewegbar. Vorteilhaft wer-
den die Kunststoffbehéltnisse daher wahrend des Transports verschlossen. Bei dem Ver-
schluss handelt es sich besonders bevorzugt um einen Schraubverschluss oder einen
Schnappverschluss (Snap-On). Der Schraubverschluss weist dabei ein Gewinde auf, wel-

ches auf den Miindungsbereich des Behaltnisses aufschraubbar ist.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Transporteinrichtung aus einer Gruppe von
Transporteinrichtungen ausgewahlt, welche Transfersterne, Teilungsverzugsterne, Trans-

portbander, Luftransporteure, Ketten, Riemen, Langstatoren und dergleichen enthalt.
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Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung wenigstens eine Halteeinrich-
tung auf, welche die Kunststoffbehaltnisse zumindest wahrend des Umformungs- und Ver-
schliefdvorgangs an einem Neckbereich halt. Bei dieser Halteeinrichtung handelt es sich be-
vorzugt um eine Klammer, welche die Kunststoffbehaltnisse in deren Neckbereich umklam-
mert. Denkbar ware hier allerdings auch eine Halteeinrichtung mit aktiv oder passiv gesteu-
erten Greifeinrichtungen. Unter einem Neckbereich wird dabei ein Bereich unterhalb des
Tragrings des Kunststoffbehaltnisses oder direkt am Tragring verstanden. Ein derartiges Hal-
ten der Kunststoffbehaltnisse wird dabei auch als sogenanntes Neckhandling bezeichnet.
Besonders bevorzugt weist die Vorrichtung eine Vielzahl derartiger Halteeinrichtungen auf,

wobei die Halteeinrichtungen bevorzugt mit den Behaltnissen mitbewegt werden.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungsform ist die wenigstens eine Halteeinrichtung
umlaufend zwischen der Blasformmaschine und einem Umlenkrad flhrbar. Dies bedeutet,
dass die Halteeinrichtungen innerhalb der Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvor-
formlingen zu Kunststoffbehaltnissen in einem geschlossenen Kreislauf geflihrt werden. Vor-
teilhaft werden demnach der Kunststoffvorformling und die Halteeinrichtung gemeinsam der
Blasformmaschine zugefiihrt und das Kunststoffbehaltnis und die Halteeinrichtung werden

auch wieder gemeinsam von der Blasformmaschine abgefiihrt.

Besonders bevorzugt entnimmt die Halteeinrichtung den Kunststoffvorformling aus der Er-
warmungseinrichtung und fahrt gemeinsam mit dem Vorformling zu der Blasformmaschine
und wird anschliellend gemeinsam mit dem fertig geformten und beflllten Behaltnis entlang
des linearen Transportpfads und zum Verschlie3er geflihrt. An dem Umlenkrad Ubergibt die
Halteeinrichtung die Behaltnisse vorteilhaft an eine Ausleiteinrichtung bzw. Entnahmeeinrich-
tung oder an eine nachfolgende Maschine, wie beispielsweise eine Verpackungsmaschine
oder eine Inspektionsanlage, und entnimmt anschlief3end einen neuen Kunststoffvorformling

aus der Erwarmungseinrichtung.

Der Behalter wird demnach bevorzugt wahrend des gesamten Durchlaufs, vom Ausgang des
Ofens bis zum Verschlief3en, in einer Halteeinrichtung gehalten. In den Bereichen zwischen
dem Rundlaufer bzw. der Blasformmaschine und dem Umlenkrad werden die Halteeinrich-
tungen bevorzugt auf einer Art Langstator gefuihrt. Anstelle eines Langstators ware hier be-

vorzugt auch eine Kettenflihrung (Caterpillar) denkbar.
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Bevorzugt kdnnte die Halteeinrichtung jedoch auch zusammen mit dem Kunststoffbehaltnis
an die nachfolgende Anlage Uibergeben werden, wobei die Halteeinrichtungen im Anschluss

dann wieder Uber eine Zuflhreinrichtung der Vorrichtung zugefihrt werden konnten.

Vorteilhaft finden zumindest der Umformungs- und der Verschliel3vorgang innerhalb eines
Reinraums statt, so dass bevorzugt zumindest die Blasformmaschine und der Verschlielser
innerhalb eines Reinraums angeordnet sind. Besonders bevorzugt verlauft auch der Trans-

portpfad der Halteeinrichtungen innerhalb eines Reinraums.

Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auch auf ein Verfahren zum Umformen von Kunst-
stoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen gerichtet, mit einer Transporteinrichtung, wel-
che die Kunststoffvorformlinge entlang eines vorgegebenen Transportpfads transportiert und
mit einer Blasformmaschine, welche entlang des Transportpfads angeordnet ist und welche
wenigstens eine Umformungsstation aufweist, innerhalb der die Kunststoffvorformlinge durch
Beaufschlagung mit einem flliissigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen umgeformt und
gleichzeitig beflllt werden, wobei die Kunststoffbehaltnisse innerhalb der Blasformmaschine

auf einem wenigstens abschnittsweise kreisférmigen Transportpfad transportiert werden.

Erfindungsgemalf erfolgt die Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse aus der Blasformmaschine
im Wesentlichen tangential zu dem wenigstens abschnittsweise kreisformigen Transportpfad
der Blasformmaschine und/oder der Abtransport der Kunststoffbehaltnisse erfolgt auf einem

wenigstens abschnittsweise linearen Transportpfad.

Es wird daher auch verfahrensseitig vorgeschlagen, die Ausleitung des fertig geformten und
gefillten Behaltnisses tangential zum Umlauf und insbesondere zum kreisférmigen Trans-
portpfad der Blasformmaschine vorzunehmen und die Behaltnisse im Anschluss auf einem
linearen Transportpfad zu fiihren, um ein Uberschwappen der in dem unverschlossenen Be-

haltnis enthaltenen Fliissigkeit bzw. eine Beschadigung des Behaltnisses zu vermeiden.

Bei einem bevorzugten Verfahren werden die Kunststoffbehaltnisse auf dem wenigstens ab-
schnittsweise linearen Transportpfad auch verschlossen. Vorteilhaft erfolgt das Verschliel3en
der Behaltnisse dabei wahrend des Transports der Behéltnisse, so dass der Verschlielder
entlang des linearen Transportpfads mit den Kunststoffbehaltnissen mitfahrt und insbeson-

dere mit diesen mitbewegt wird.
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Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren werden die Kunststoffbehaltnisse zumindest wah-
rend des Umformungs- und Verschlieldvorgangs an einem Neckbereich gehalten. Bevorzugt
entnimmt eine Halteeinrichtung die Kunststoffvorformlinge aus einer Erwarmungseinrichtung,
welche die Vorformlinge auf eine vorgegebene Temperatur erwarmt. Insbesondere wird das
Behaltnis wahrend des gesamten Durchlaufs, vom Ausgang der Erwarmungseinrichtung bis
zum Verschlie3en, von dieser Halteeinrichtung gehalten, wobei die Halteeinrichtung die Be-
haltnisse an einem Umlenkrad an eine nachfolgende Maschine, wie beispielsweise eine In-

spektionsanlage oder eine Verpackungsmaschine bergibt.

Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den beigefligten Zeichnungen:

Darin zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Um-

formen von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen;

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Vorrichtung zum Um-

formen von Kunststoffvorformlingen zu Kunststoffbehaltnissen.

Figur 1 zeigt eine erste Ausfliihrungsform einer erfindungsgemafen Vorrichtung 1 zum Um-
formen von Kunststoffvorformlingen 10 zu Kunststoffbehaltnissen 20. Die Kunststoffvorform-
linge 10 werden dabei innerhalb einer Erwarmungseinrichtung 3, welche eine Vielzahl von
Heizelementen aufweist, auf eine vorgegebene Temperatur erwarmt und im Anschluss mit-
tels einer Transporteinrichtung 2 an eine Blasformmaschine 5 Ubergeben. Die Blasformma-
schine 5 weist dabei wenigstens eine und bevorzugt eine Vielzahl von Umformungsstationen
8 auf. Innerhalb der Blasformmaschine 5 bzw. innerhalb der Umformungsstationen 8 werden
die Kunststoffvorformlinge 10 zu Kunststoffbehaltnissen 20 umgeformt und auch gleichzeitig
befillt, wobei diese wahrend der Umformung und Befillung entlang eines kreisformigen

Transportpfads 6 gefilihrt werden.

Das Ausleiten der Kunststoffbehaltnisse 20 aus der Blasformmaschine 5 erfolgt dabei, wie
aus Figur 1 erkennbar ist, tangential zu dem kreisférmigen Transportpfad 6 der Blasformma-

schine 5, um ein Uberschwappen der in dem Behaltnis angeordneten Fliissigkeit zu vermei-
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den. Insbesondere erfolgt auch der anschlieliende Weitertransport der Behaltnisse auf ei-
nem linearen Transportpfad 7. Das Bezugszeichen 25 kennzeichnet einen Verschluss, wel-
cher bevorzugt auch wahrend des linearen Transports der Behaltnisse entlang des Trans-

portpfads 7 auf die Behaltnisse 20 aufgebracht wird.

Figur 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Vorrichtung 1 zum Um-
formen von Kunststoffvorformlingen 10 zu Kunststoffbehaltnissen 20, wobei die Kunststoff-
vorformlinge 10 hier wieder innerhalb einer Erwarmungseinrichtung 3 auf eine fiir die Blasfor-
mung erforderliche Temperatur erwarmt werden. Im Anschluss werden die Kunststoffvor-
formlinge 10 auf einem vorgegebenen Transportpfad T zu der Blasformmaschine 5 transpor-
tiert, wobei die Kunststoffvorformlinge 10 wahrend des Transports und auch wahrend des
nachfolgenden Blasformungs- und Verschlieldvorgangs von einer Halteeinrichtung 30 gehal-
ten werden. An einem Umlenkrad 8 werden die Kunststoffvorformlinge 10 von der Halteein-
richtung 30 an eine (hier nicht gezeigte) nachfolgende Maschine libergeben. Die Halteein-
richtungen 30 selbst gelangen tber das Umlenkrad 8 wieder zu der Erwdrmungseinrichtung

3 und nehmen hier erneut einen Kunststoffvorformling 10 auf.

Aus der Figur 2 ist dabei insbesondere erkennbar, dass die Halteeinrichtungen 30 zwischen
der Blasformmaschine 5 und dem Umlenkrad 8 auf einem umlaufenden Transportpfad ge-
fuhrt werden, welcher insbesondere in der Art eines Langstators 32 aufgebaut ist. Wie be-
reits in der Figur 1 gezeigt, wird auch wahrend des linearen Transports der Behaltnisse 20
ein Verschluss 25 auf die Behaltnisse aufgebracht. Bei den in den Figuren 1 und 2 gezeigten
Verschluss 25 handelt es sich dabei um einen Schraub- bzw. Drehverschluss, wobei es aller-
dings auch denkbar ware, dass an dieser Stelle andere Verschlussarten auf die Behaltnisse

20 aufgebracht werden.

Die Anmelderin behalt sich vor, sdmtliche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merk-
male als erfindungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln oder in Kombination ge-
geniuber dem Stand der Technik neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in den
einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wurden, welche fir sich genommen vorteil-
haft sein kbnnen. Der Fachmann erkennt unmittelbar, dass ein bestimmtes in einer Figur be-

schriebenes Merkmal auch ohne die Ubernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteil-
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haft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich auch Vorteile durch eine Kombina-

tion mehrerer in einzelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter Merkmale ergeben

10

15

20

konnen.
Bezugszeichenliste
1 Vorrichtung
2 Transporteinrichtung
3 Erwarmungseinrichtung
4 Heizelement
5 Blasformmaschine
6 kreisfébrmiger Transportpfad
7 linearer Transportpfad
8 Umformungsstation
10 Kunststoffvorformling
20 Kunststoffbehaltnis
25 Verschluss
30 Halteeinrichtung
32 Langstator
T Transportpfad
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Vorrichtung und Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorformlingen zu
Kunststoffbehaltnissen mit tangentialer Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse

aus der Blasformmaschine

1.

2.

3.

Patentanspriiche

Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehalt-
nissen (20) mit einer Transporteinrichtung (2), welche die Kunststoffvorformlinge (10)
entlang eines vorgegebenen Transportpfads (T) transportiert und mit einer Blasform-
maschine (5), welche entlang des Transportpfads (T) angeordnet ist und welche we-
nigstens eine Umformungsstation (8) aufweist, innerhalb der die Kunststoffvorform-
linge (10) durch Beaufschlagung mit einem flissigen Medium zu den Kunststoffbe-
haltnissen (20) umformbar und gleichzeitig beflllbar sind, wobei die Kunststoffbehalt-
nisse (20) innerhalb der Blasformmaschine (5) auf einem wenigstens abschnittsweise
kreisférmigen Transportpfad (6) transportierbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse (20) aus der Blasformmaschine (5) im We-
sentlichen tangential zu dem wenigstens abschnittsweise kreisformigen Transport-
pfad (6) der Blasformmaschine (5) erfolgt und/oder der Abtransport der Kunststoffbe-
haltnisse (20) aus der Blasformmaschine (5) auf einem wenigstens abschnittsweise

linearen Transportpfad (7) erfolgt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem wenigstens abschnittsweise linearen Transportpfad (7) der Kunststoffbehalt-
nisse (20) ein Verschliel3er angeordnet ist, welcher einen Verschluss (25) auf die
Kunststoffbehaltnisse (20) aufbringt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Verschliel3er wahrend des Transports der Kunststoffbehaltnisse (20) mit den

Kunststoffbehaltnissen (20) mitbewegbar ist.
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. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Verschluss (25) um einen Schraubverschluss oder einen Schnapp-

verschluss handelt.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) aus einer Gruppe von Transporteinrichtungen ausge-
wahlt ist, welche Transfersterne, Teilungsverzugsterne, Transportbander, Luftrans-

porteure, Ketten, Riemen, Langstatoren und dergleichen enthalt.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
der Ubergang von dem kreisférmigen Transportpfad (6) der Blasformmaschine (5),

d.h. von Raiasrad, auf den linearen Transportpfad (7) eine klothoidische Bahn ist.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) wenigstens eine Halteeinrichtung (30) aufweist, welche die Kunst-
stoffbehaltnisse (10, 20) zumindest wahrend des Umformungs- und Verschliel3vor-

gangs an einem Neckbereich halt.

. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine Halteeinrichtung (30) umlaufenden zwischen der Blasformma-

schine (2) und einem Umlenkrad (8) fuhrbar sind.

. Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehaltnissen

(20), wobei die Kunststoffvorformlinge (10) entlang eines vorgegebenen Transport-
pfads (T) zu einer Blasformmaschine (5) transportiert werden und mit einer Blasform-
maschine (), welche entlang des Transportpfads (T) angeordnet ist und welche we-

nigstens eine Umformungsstation (8) aufweist, innerhalb der die Kunststoffvorform-
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14

linge (10) durch Beaufschlagung mit einem flissigen Medium zu den Kunststoffbe-
haltnissen (20) umgeformt und gleichzeitig beflillt werden, wobei die Kunststoffbehalt-
nisse (20) innerhalb der Blasformmaschine (5) auf einem wenigstens abschnittsweise
kreisférmigen Transportpfad (6) transportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ausleitung der Kunststoffbehaltnisse (20) aus der Blasformmaschine (5) im We-
sentlichen tangential zu dem wenigstens abschnittsweise kreisformigen Transport-
pfad (6) der Blasformmaschine (5) erfolgt und/oder der Abtransport der Kunststoffbe-
haltnisse (20) auf einem wenigstens abschnittsweise linearen Transportpfad (7) er-

folgt.

Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststoffbehaltnisse (20) auf dem wenigstens abschnittsweise linearen Trans-

portpfad (7) verschlossen werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststoffbehaltnisse (10, 20) zumindest wahrend des Umformungs- und Ver-

schlieldvorgangs an einem Neckbereich gehalten werden.
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