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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BLASFORMUNG VON BEHALTERN

(57) Abstract

The invention relates to a method and a device
for blow-moulding containers (13) from a thermoplastic
material. The container is produced from a preform (1)
in a blow mould (34), using the effect of a pressurised
medium. The blow mould (34) comprises at least two
blow mould segments (34, 36) in addition to a base
insert (37). Once the preform has been expanded into
a container (13), at least one section of the blow mould
(34) is removed from the blowing station with the blown
container (13). This section of the blow mould (34)
remains in contact with the container (13) until the
contours of the container become stable. A suitable fixing
device maintains the contact between the blow mould (34)
and the base area of the container (13).

(57) Zusammenfassung

Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Blas-
formung von Behaltern (13) aus einem thermoplastischen
Material. Der Behilter wird innerhalb einer Blasform (34)
durch Einwirkung eines unter Druck stehenden Mediums
aus einem Vorformling (1) gefertigt. Die Blasform (34)
besteht aus mindestens zwei Blasformsegmenten (34, 36)
sowie einen Bodeneinsatz (37). Nach einer Expansion
des Vorformlings zum Behilter (13) wird mindestens ein
Teil der Blasform (34) gemeinsam mit dem geblasenen
Behilter (13) aus der Blasstation entnommen. Ein Kon-
takt zwischen diesem Teil der Blasform (34) und dem
Behilter (13) wird bis zum Erreichen einer Kontursta-

bilitdt des Behilters fortgesetzt. Der Kontakt zwischen der Blasform (34) und dem Bodenbereich des Behilters (13) wird durch eine

geeignete Fixiereinrichtung aufrechterhalten.
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Verfahren und Vorrichtung zur Blasformung

von Behdltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasformung
von Behaltern aus einem thermoplastischen Material, bei
dem der Behdlter innerhalb einer Blasform, die im Be-
reich einer Blasstation positioniert ist, durch Einwir-
kung eines unter Druck stehenden Mediums aus einem Vor-
formling gefertigt wird und bei dem als Blasform minde-
stens zwel Blasformsegmente sowie ein Bodeneinsatz ver-

wendet werden.

Die Erfindung betrifft dartber hinaus eine Vorrichtung
zur Blasformung von Behdltern aus einem thermoplasti-
schen Material, die mindestens eine Blasstation mit

mindestens einer Blasform aufweist, die aus mindestens
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zwel Blasformsegmenten und einem Bodeneinsatz ausgebil-
det ist sowie bei der der Bodeneinsatz relativ zu den

Blasformsegmenten positionierbar angeordnet ist.

Bei einer derartigen Behdlterformung durch Blasdruck-
einwirkung werden Vorformlinge aus einem thermoplasti-
schen Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET
(Polyethylenterephthalat), innerhalb einer Blasmaschine
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugefiihrt. Ty-
pischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in de-
ren Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch
biaxiale Orientierung zu einem Behilter expandiert
wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe von Druckluft,
die in den 2zu expandierenden Vorformling eingeleitet
wird. Der verfahrenstechnische Ablauf bei einer derar-
tigen Expansion des Vorformlings wird in der DE-
OS 43 40 291 erlautert.

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Be-
hdlterformung wird in der DE-0S 42 12
583 Dbeschrieben. Moéglichkeiten zur Temperierung der

Vorformlinge werden in der DE-0OS 23 52 926 erliutert.

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung koénnen die
Vorformlinge sowie die geblasenen Behdlter mit Hilfe
unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen trans-
portiert werden. Bewahrt hat sich insbesondere die
Verwendung von Transportdornen, auf die die Vorformlin-
ge aufgesteckt werden. Die Vorformlinge kénnen aber
auch mit anderen Trageinrichtungen gehandhabt werden.
Die Verwendung von Greifzangen zur Handhabung von Vor-
formlingen und die Verwendung von Spreizdornen, die zur
Halterung in einen Mindungsbereich des Vorformlings
einfihrbar sind, geh&ren ebenfalls zu den verflugbaren

Konstruktionen.
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Die bereits erlduterte Handhabung der Vorformlinge er-
folgt zum einen bei den sogenannten Zweistufenverfah-
ren, bei denen die Vorformlinge =zundchst in einem
Spritzguflverfahren hergestellt, anschlieRend zwischen-
gelagert und erst spater hinsichtlich ihrer Temperatur
konditioniert und zu einem Behdlter aufgeblasen werden.
Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den sogenannten
Einstufenverfahren, bei denen die Vorformlinge unmit-
telbar nach ihrer spritzguBtechnischen Herstellung und
einer ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert

und anschlieffend aufgeblasen werden.

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind un-
terschiedliche Ausfuhrungsformen bekannt. Bei Blassta-
tionen, die auf rotierenden Transportradern angeordnet
sind, ist eine buchartige Aufklappbarkeit der Formtra-
ger haufig anzutreffen. Es ist aber auch mdéglich, rela-
tiv zueinander verschiebliche oder andersartig gefuhrte
Formtrager einzusetzen. Bei ortsfesten Blasstationen,
die insbesondere dafiir geeignet sind, mehrere Kavititen
zur Behdlterformung aufzunehmen, werden typischerweise
parallel zueinander angeordnete Platten als Formtrager

verwendet.

Bei Vorrichtungen zur Verarbeitung von thermoplasti-
schen Kunststoffen werden typischerweise Formen verwen-
det, die zur Gewdhrleistung kurzer Prozefsizyklen geeig-
net temperiert werden miussen. Haufig erfolgt nicht nur
eine Temperierung auf ein vorgegebenes Temperaturni-
veau, sondern in Abhangigkeit von den jeweiligen Ver-
fahrensschritten wird die Form zunachst beheizt und
nach einer Beendigung des Einbringens beziehungsweise
der Verformung des thermoplastischen Kunststoffes ge-
kihlt, um méglichst schnell eine Formbestandigkeit des

Kunststoffteiles zu erreichen.
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Als Temperiermedien werden typischerweise Ole oder
Wasser eingesetzt. Diese flussigen Temperiermedien
durchstrémen die zu temperierenden Teile im Bereich von
Temperiermittelkandlen. Ein WarmeUbergang erfolgt durch
einen Kontakt des Temperiermittels mit der Wandung des
Temperiermittelkanales. Der Wirkungsgrad beim jeweili-
gen Warmelbergang ist abhingig von der Temperaturdiffe-
renz zwischen der Temperatur der Kanalwandung und der
Temperatur des Temperiermittels in einer Umgebung der

Wandung.

Zur Erreichung glinstiger Produktionspreise wird ange-
strebt, die Blasmaschinen mit mé&glichst hoher Durch-
satzrate zu betreiben. Die Durchsatzrate wird abgesehen
von der mechanischen Belastbarkeit der verwendeten Bau-
elemente wesentlich von der ProzefRzeit bestimmt, die
zur Umformung der Vorformlinge in die Behdlter erfor-
derlich ist. Insbesondere ist hierbei zu berticksichti-
gen, dafs eine Abstitzung der Behdlter solange erforder-
lich ist, bis eine ausreichende Materialabkithlung und
Materialverfestigung eingetreten ist, um eine unbeab-
sichtige Materialverformung zu vermeiden, die zu Abwei-
chungen von der gewlunschten Behdlterkontur fihren kénn-
te. Die geblasenen Behdlter werden deshalb solange in
der Blasform belassen und mit ihrem Innendruck gegen
die Formwandung gedrlickt, bis zumindest die &uReren Ma-
terialbereiche eine ausreichende Abkihlung erfahren ha-

ben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfah-
ren der einleitend genannten Art derart zu verbessern,
daf? eine erhdhte Produktionsgeschwindigkeit unterstiitzt

wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daf
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nach einer Expansion des Vorformlings zum Behdlter min-
destens ein Teil der Blasform gemeinsam mit dem gebla-
senen Behalter aus der Blasstation entnommen wird und
daf ein Kontakt zwischen diesem Teil der Blasform und
dem Behdlter bis zum Erreichen einer Konturstabilitat

des Behdlters fortgesetzt wird.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu
konstruieren, daB je Zeiteinheit eine gréRere Anzahl

von Behaltern hergestellt werden kdénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geldst, daf
der Bodeneinsatz mit einer Einrichtung zur Fixierung
des Behdlters derart versehen ist, daR der Behalter
mindestens wadhrend eines Fixierungsintervalls gemeinsam
mit dem Bodeneinsatz relativ zur Blasstation positio-

nierbar ist.

Der Durchfihrung des Verfahrens liegt die Erkenntnis
zugrunde, dafl der geblasene Behilter im Bereich der
Seitenwandungen aufgrund der geringen Wandstdrke rela-
tiv schnell abkthlt und die erforderliche Formbestan-
digkeit erreicht, daR jedoch der Behilterboden aufgrund
der dickeren Wandung eine langere Abkuhlzeit erfordert.
Durch das Herausnehmen des Behdlters gemeinsam mit dem
Bodeneinsatz aus dem Bereich der Blasstation und auf-
grund der fortdauernden Abstiitzung des Behdlterbodens
durch den Bodeneinsatz wird der kritische Bodenbereich
des Behdlters ausreichend lange gekiithlt. Andererseits
steht jedoch die Blasstation bei Kombination mit einem
anderen Bodeneinsatz, beziehungsweise nach Einsetzen
einer Austauschform, bereits wieder fiur die Fertigung
eines weiteren Beh&dlters zur Verfligung. Mit einem rela-
tiv geringen zusatzlichen konstruktiven Aufwand kann

durch dieses Verfahren sowie die zugehdrige Vorrichtung
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der Produktionsdurchsatz um mindestens dreiRig Prozent
erhdéht werden. Grundsdtzlich ist es ebenfalls mdéglich,
durch verlangerte effektive Kihlzeiten die Produktqua-
litat bei gleichzeitig hoher Produktionsleistung zu

verbessern.

Zur Verminderung der bei geschlossener Blasform erfor-
derlichen Kihlzeiten wird vorgeschlagen, daf der Boden-

einsatz mit einer Kihlung gekoppelt ist.

Eine effektive Temperierung kann dadurch erreicht wer-
den, daff der Bodeneinsatz thermisch mit Temperiermit-
telkandlen in Verbindung steht, die zur Fihrung eines

Temperiermittels vorgesehen sind.

Zur Fixierung des Behdlters im Bereich des Bodeneinsat-
zes Dbel gleichzeitiger Gewdhrleistung einer Beibehal-
tung der geblasenen Kontur wird vorgeschlagen, daf der

Bodeneinsatz mit einer Saugeinrichtung gekoppelt ist.

Eine hohe Konturgenauigkeit des Behdlterbodens durch
eine Mehrzahl von Abstlitzungsstellen kann dadurch er-
reicht werden, daR im Bereich des Bodeneinsatzes eine

Mehrzahl von Saugbohrungen angeordnet sind.

Ein einfacher Positioniervorgang der Bodeneinsidtze kann
dadurch erfolgen, daR der Bodeneinsatz mit einer Hub-

vorrichtung verbunden ist.

Ein zu durchlaufender Hubweg kann dadurch reduziert
werden, daf der Bodeneinsatz mit einer Schwenkeinrich-

tung gekoppelt ist.

Eine weitere Positionierméglichkeit fiir die Bodenein-
satze besteht darin, daR der Bodeneinsatz relativ zur

Blasstation verschieblich angeordnet ist.
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Eine typische Anwendung ist dadurch definiert, daf der
positionierbare Bodeneinsatz im Bereich eines rotieren-

den Blasrades angeordnet ist.

Ebenfalls ist daran gedacht, daR der positionierbare
Bodeneinsatz im Bereich einer stationdren Blasstation

angeordnet ist.

Eine Bereitstellung von Blasmaschinen mit sehr hoher
Ausstofleistung kann dadurch erreicht werden, daR der
positionierbare Bodeneinsatz im Bereich einer Blassta-
tion mit mindestens 2zwei Kavitdten zum gleichzeitigen

Blasen von mehreren Behdltern angeordnet ist.

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfin-

dung schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1: Eine perspektivische Darstellung einer Blas-
station zur Herstellung von Behdltern aus

Vorformlingen,

Fig. 2: einen Langsschnitt durch eine Blasform, in
der ein Vorformling gereckt und expandiert

wird,

Fig. 3: eine Skizze zur Veranschaulichung eines
grundsatzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur

Blasformung von Behdltern,

Fig. 4: eine Prinzipdarstellung einer Blasstation mit
zwel verschwenkbar angeordneten Bodeneinsét-

Zzen 1in einer Ausgangsposition,

Fig. 5: die Vorrichtung gemd Fig. 4 nach einem ge-
meinsamen Anheben der Bodeneinsétze und eines

geblasenen Behalter in der Blasstation,



WO 00/53396 -8 - PCT/DE00/00163

Fig. 6: die Vorrichtung gemdR Fig. 5 nach einem teil-
weisen Verschwenken der angehobenen Bodenfor-

men,

Fig. 7 die Vorrichtung gem&R Fig. 6 nach einem Ab
schluff der Schwenkbewegung,

Fig. 8: die Vorrichtung gem&f Fig. 7 nach einem Ab-
senken der Bodeneinsétze,

Fig. 9: die Vorrichtung gemdf Fig. 8 unmittelbar vor

einer Trennung des ausreichend gekiihlten Be-

halters vom oberen Bodeneinsatz

und

Fig. 10: eine teilweise Prinzipdarstellung einer Blas-
maschine in einer Umgebung des Blasrades mit

verschwenkbar angeordneten Bodeneinsitzen.

Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umfor-
mung von Vorformlingen (1) in Behdlter (13) ist in Fig.

1 und in Fig. 2 dargestellt.

Die Vorrichtung zur Formung des Behilters (13) besteht
im wesentlichen aus einer Blasstation (33), die mit ei-
ner Blasform (34) versehen ist, in die ein Vorformling
(1) einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann ein
spritzgegossenes Teil aus Polyathylenterephthalat sein.
Zur Ermdglichung eines Einsetzens des Vorformlings (1)
in die Blasform (34) und zur Erméglichung eines Heraus-
nehmens des fertigen Behdlters besteht die Blasform
(34) aus Formhdlften (35,36) und einem Bodenteil (37),
der von einer Hubvorrichtung (38) positionierbar ist.
Der Vorformling (1) kann im Bereich der Blasstation

(33) von einem Transportdorn (39) gehalten sein, der
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gemeinsam mit dem Vorformling (1) eine Mehrzahl von Be-
handlungsstationen innerhalb der Vorrichtung durch-
lauft. Es ist aber auch méglich, den Vorformling (1)
beispielswelise Uber Zangen oder andere Handhabungsmit -

tel direkt in die Blasform (34) einzusetzen.

Zur Ermdglichung einer Druckluftzuleitung ist unter-
halb des Transportdornes (39) ein Anschlufkolben (40)
angeordnet, der dem Vorformling (1) Druckluft zufihrt
und gleichzeitig eine Abdichtung relativ zum Transport-
dorn (39) vornimmt. Bei einer abgewandelten Konstruk-
tion ist es grundsdtzlich aber auch denkbar, feste

Druckluftzuleitungen zu verwenden.

Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt mit Hilfe
einer Reckstange (41), die von einem Zylinder (42) po-
sitioniert wird. Grundsdtzlich ist es aber auch denk-
bar, eine mechanische Positionierung der Reckstange
(41) dber Kurvensegmente durchzufithren, die von Abgrif-
frollen beaufschlagt sind. Die Verwendung von Kurven-
segmenten ist insbesondere dann zweckmiRig, wenn eine
Mehrzahl von Blasstationen (33) auf einem rotierenden
Blasrad angeordnet sind. Eine Verwendung von Zylindern
(42) ist zweckmafig, wenn ortsfest angeordnete Blassta-

tionen (33) vorgesehen sind.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsform ist
das Recksystem derart ausgebildet, daR eine Tandem-
Anordnung von zwei Zylindern (42) bereitgestellt ist.
Von einem Primdrzylinder (43) wird die Reckstange (41)
zunachst vor Beginn des eigentlichen Reckvorganges bis
in den Bereich des Bodens (7) des Vorformlings (1) ge-
fahren. Wahrend des eigentlichen Reckvorganges wird der
Primdrzylinder (43) mit ausgefahrener Reckstange ge-
meinsam mit einem den Primdrzylinder (43) tragenden

Schlitten (44) von einem Sekundidrzylinder (45) oder
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Uber eine Kurvensteuerung positioniert. Insbesondere
ist daran gedacht, den Sekunddrzylinder (45) derart
kurvengesteuert einzusetzen, dafl von einer Fuhrungsrol-
le (46), die wahrend der Durchfihrung des Reckvorganges
an einer Kurvenbahn entlang gleitet, eine aktuelle
Reckposition vorgegeben wird. Die Flhrungsrolle (46)
wird vom Sekunddrzylinder (45) gegen die Fihrungsbahn
gedrickt. Der Schlitten (44) gleitet entlang von zwei
Fuhrungselementen (47).

Nach einem SchlieRen der im Bereich von Tragern
(48,49) angeordneten Formhdlften (35,36) erfolgt eine
Verriegelung der Trager (48) relativ zueinander mit

Hilfe einer Verriegelungseinrichtung (50).

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen des Mundungs-
abschnittes (2) ist gemdR Fig. 2 die Verwendung separa-
ter Gewindeeinsdtze (51) im Bereich der Blasform (34)

vorgesehen.

Fig. 2 zeigt zusadtzlich zum geblasenen Behdlter (13)
auch gestrichelt eingezeichnet den Vorformling (1) und

schematisch eine sich entwickelnde Beh&lterblase (14) .

Fig. 3 zeigt den grundsadtzlichen Aufbau einer Blasma-
schine, die mit einem rotierenden Heizrad (52) sowie
einem rotierenden Blasrad (53) versehen ist. Ausgehend
von einer Vorformlingseingabe (54) werden die Vorform-

linge (1) von Ubergaberadern (55,56) in den Bereich des

Heizrades (52) transportiert. Entlang des Heizrades
(52) sind Heizstrahler (57) sowie Gebldse (58) ange-
ordnet, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach

einer ausreichenden Temperierung der Vorformlinge (1)
werden diese an das Heizrad (52) Ubergeben, in dessen
Bereich die Blasstationen (33) angeordnet sind. Die

fertig geblasenen Behdlter (13) werden von weiteren
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Ubergaberddern einer Ausgabestrecke (59) zugeflhrt.

Um einen Vorformling (1) derart in einen Behdlter (13)
umformen zu kénnen, dafl der Behdlter (13) Materialei-
genschaften aufweist, die eine lange Verwendungsfidhig-
keit von innerhalb des Behdlters (13) abgeflillten Le-
bensmitteln, insbesondere von Getrdnken, gewdhrleisten,
missen spezielle Verfahrensschritte bei der Beheizung
und Orientierung der Vorformlinge (1) eingehalten wer-
den. Daruber hinaus kénnen vorteilhafte Wirkungen durch
Einhaltung spezieller Dimensionierungsvorschriften er-

zielt werden.

Als thermoplastisches Material kénnen unterschiedliche
Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfidhig sind bei-
spielsweise PET, PEN oder PP.

Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend des Orien-
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzufithrung.
Die Druckluftzuflihrung ist in eine Vorblasphase, in der
Gas, zum Beispiel Prefluft, mit einem niedrigen Druck-
niveau zugeflihrt wird und eine sich anschlieRende
Hauptblasphase unterteilt, in der Gas mit einem hdheren
Druckniveau zugefihrt wird. Wahrend der Vorblasphase
wird typischerweise Druckluft mit einem Druck im Inter-
vall von 10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend der
Hauptblasphase wird Druckluft mit einem Druck im Inter-

vall von 25 bar bis 40 bar zugefihrt.

Fig. 4 zeigt eine AusfUhrungsform, bei der im Bereich
der Blasstation (33) zwei Bodeneinsidtze (37) relativ zu
einem Drehgelenk (2) verschwenkbar angeordnet sind. Das
Drehgelenk (2) ist mit der nicht dargestellten Hubvor-
richtung (38) flir die Bodeneinsdtze (37) verbunden. Ein
Abstand zum Drehgelenk (2) wird von Querstreben (3)

vorgegeben, relativ zu denen sich im Bereich der dem
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Drehgelenk (2) abgewandten Enden im wesentlichen senk-
recht jeweils ein Halterungsschaft (4) erstreckt. Die
Halterungsschdfte (4) tragen Halterungssockel (5), auf

denen die Bodeneinsadtze (37) austauschbar fixiert sind.

Fir die Bodeneinsatze (37) ist eine Kihlung vorgese-
hen. Insbesondere ist daran gedacht, innerhalb der Bo-
deneinsatze (37) Kuhlkandle anzuordnen, durch die ein
Kihlmedium hindurchzirkuliert. Grunds&tzlich ist es al-
lerdings ebenfalls denkbar, lediglich den Halterungs-
sockel (5) aktiv zu kithlen und eine Kihlung der Boden-
einsatze (37) durch wirmeleitenden Kontakt mit dem Hal-
terungssockel (5) 2zu realisieren. Erganzend ist es
ebenfalls méglich, =zeitlich alternierend eine Kihlung
und eine Beheizung der Bodeneinsatze (37) durchzufih-

ren.

Bei dem in Fig. 4 dargestellten Arbeitsschritt ist die
Blasstation (33) geschlossen und der Behalter (13) ist
bereits fertig geblasen. Von dem in lotrechter Richtung
oben angeordneten Bodeneinsatz (37) wurde ein zuvor

dort nachgekihlter Behdlter (13) bereits entfernt.

Bei dem in Fig. 5 dargestellten nachfolgenden Arbeits-
schritt wird das Drehgelenk (2) von der Hubvorrichtung
(38) angehoben. Hieraus resultiert ebenfalls ein Anhe-
ben der zugeordneten Bodeneinsdtze (37). Vor dem Anhe-
ben des zuvor mit den Formhdlften (35, 36) formschliis-
sig zusammengefligten Bodeneinsatz (37) wurde die
Blasstation (33) zumindest soweit gedffnet, daR sowohl
der FormschluB zwischen dem Bodeneinsatz (37) und der
Blasstation (33) als auch ein méglicher Formschluf zwi-
schen dem geblasenen Behdlter (13) und den Formhalften
(35, 36) aufgehoben ist. Ebenfalls wurde zuvor sicher-
gestellt, daB der Behdlter (13) gegen den gekithlten RBo-
deneinsatz (37) gedrickt wird.
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Das Andricken des Behalters (13) gegen den Bodenein-
satz (37) kann beispielsweise dufch Unterdruckeinwir-
kung erfolgen. GemdR der dargestellten Ausfihrungsform
sind im Bereich der Bodeneinsdtze (37) eine Mehrzahl
von Bohrungen (6) vorgesehen, die an eine Unterdruck-
versorgung angeschlossen sind. Durch entsprechende Un-
terdruckeinwirkung wird der Behdlter (13) hierdurch in
den Bodeneinsatz (37) hineingesaugt. Grundsitzlich ist
es aber ebenfalls denkbar, andere Mittel zur Fixierung
des Behdlters (13) im Bereich des Bodeneinsatzes (37)
zu verwenden. Beispielsweise ist ein mechanisches An-

dricken denkbar.

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Arbeitsschritt wurden
die Bodeneinsdtze (37) bei gedffneter Blasstation (33)
bereits um etwa 90° um das Drehgelenk (2) herum ver-
schwenkt. Hierdurch wird der Bodeneinsatz (37) mit dem
gehalterten Behdlter (13) aus dem Bereich der Blassta-
tion (33) entfernt und der freie Bodeneinsatz (37) wird

in Richtung auf die Formhdlften (35, 36) bewegt .

Bei dem in Fig. 7 dargestellten Arbeitsschritt ist die
Schwenkbewegung der Bodeneinsdtze (37) um das Drehge-
lenk (2) herum abgeschlossen, das Drehgelenk (2) ist
jedoch noch von der Hubvorrichtung (38) angehoben. In-
nerhalb der Blasstation (33) ist bereits ein neuer Vor-

formling (1) positioniert.

Gemaf dem Arbeitsschritt in Fig. 8 wurde der Bodenein-
satz (37) wieder abgesenkt und die Blasstation (33)
wurde geschlossen. Wahrend der zuletzt beschriebenen
Arbeitsschritte in Fig. 5 bis Fig. 8 ist ein unmittel-
barer wirmeleitender Kontakt zwischen dem geblasenen
Behalter (13) und dem zugeordneten Bodeneinsatz (37)
aufrechterhalten worden, so daf eine fortwahrende Kiih-
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lung des Behdlters (13) im Bodenbereich erfolgt ist.
Durch die bereits erwdhnte Unterdruckbeaufschlagung des
Behalters (13) innerhalb des Bodeneinsatzes (37) wird
gewahrleistet, daf trotz einer =zundchst noch weichen
Materialkonsistenz die zuvor geblasene Bodenkontur bei-
behalten wird und daR wdhrend des Kihlvorganges keine
unerwunschten Verformungen des Bodenbereiches eintre-

ten.

Bei dem in Fig. 9 dargestellten Arbeitsschritt wurde
der Vorformling (1) gemdR Fig. 8 bereits wieder zu ei-
nem Behalter (13) aufgeblasen und der Kihlvorgang des
Behalters (13) im Bereich des zweiten Bodeneinsatzes
(37) 1ist abgeschlossen. Von einer Handhabungseinrich-
tung (8) kann der Behdlter (13) deshalb vom Bodenein-
satz (37) entnommen werden. Die Handhabungseinrichtung
(8) kann mit Greifzangen (9) ausgestattet sein, die den
Behalter (13) im Bereich eines Beh&lterhalses umfassen.
Zur Unterstitzung eines Heraushebens des Behilters (13)
aus dem Bodeneinsatz (37) ist die Handhabungseinrich-

tung (8) vorzugsweise hdéhenpositionierbar gefihrt.

Fig. 10 zeigt die Anordnung von Blasstationen (33) mit
verschwenkbar angeordneten Bodeneins&tzen (37) im Be-
reich einer Blasmaschine mit rotierendem Blasrad (53)
bei einer gegenlber Fig. 3 abgewandelten Maschinenkon-
zeption. Statt des in Fig. 3 dargestellten Heizrades
(52) ist eine kettenartige Vortriebseinrichtung (10)
verwendet, um die Vorformlinge (1) entlang von verwen-
deten Heizeinrichtungen zu transportieren. Im Bereich
der Heizeinrichtungen kénnen die Vorformlinge (1) von
den Transportdornen (39) getragen sein. Grunds&tzlich
ist aber auch eine Halterung Uber Zangen denkbar. Die
temperierten Vorformlinge (1) werden von einem Uberga-
berad (11) an die Blasstationen (33) Ubergeben. Das

Einsetzen der Vorformlinge (1) erfolgt vorzugsweise un-
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mittelbar nach einem ausreichenden Herausschwenken des
geblasenen Behdlters (13) aus der Blasstation (33). Der
hierdurch auflenseitig zur Blasstation (33) angeordnete
Behalter rotiert gemeinsam mit der Blasstation (33) fir
etwa dreiviertel des Umlaufweges des Blasrades (53).
Vor einem erneuten Offnen der Blasstation (33) wird der
auflenseitig gefihrte und im Bodenbereich gekithlte Be-
halter (33) von einem Ausgaberad (12) zur Ausgabestrek-
ke (59) Uberfihrt.

Bei Verwendung von Transportdornen (39) als Tragele-
mente zumindest fir die Vorformlinge (1) ist es zweck-
mafig, einen geschlossenen Umlaufweg fir diese Trans-
portdorne (39) bereitzustellen. Bei einer Ubergabe von
auf den Transportdornen (39) getragenen Vorformlingen
(1) vom Ubergaberad (11) an die Blasstation (33) werden
nach einer Entnahme der geblasenen Behilter (13) aus
der Blasstation (33) die Transportdorne (39) von einem
Entnahmerad (14) aus den Blasstationen (33) herausge-
fihrt und uber Ubergaberdder (15, 16) wieder in den Be-
reich der Heizeinrichtung zurlickgeleitet. Im Bereich
des Ubergaberades (16) kann eine Bestlckung der Trans-
portdorne (39) mit den zu beheizenden Vorformlingen (1)

erfolgen.

Im Bereich des Drehgelenkes (2) wird vorzugsweise ein
Drehverteiler angeordnet, der sowohl das Kithlmedium als
gegebenenfalls auch den zur Halterung des Behilters
(13) eingesetzten Unterdruck in den Bereich der Boden-
einsdtze (37) leitet. Das System fiir das Temperiermit-
tel kann als Zweikreisanlage ausgebildet sein, um so-
wohl ein Erwdrmen des Bodeneinsatzes (37) vor einem
Blasen des Behalters (13) als auch das erforderliche
Kihlen nach einer Anlage des Behdlters (13) am Boden-
einsatz (37) durchzuflihren. Hierfiir ist eine Ausbildung

als Zweikreissystem zweckmdRig.
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Alternativ zu der in den Figuren dargestellten Verwen-
dung einer horizontalen Drehachse im Bereich des Dreh-
gelenkes (2) ist es auch méglich, andere Positio-
niereinrichtungen fur die Bodeneinsatze (37) zu verwen-
den. Beispielsweise ist ein Verdrehen um eine vertikale
Drehachse mé&églich. Ebenfalls ist es grunds&tzlich még -
lich, dem Drehgelenk (2) mehr als zwei Bodeneinsitze
(37) zuzuordnen, um eine weitere Verlangerung der mog-
lichen Kihlzeit flir den Behdlterboden zu erreichen. Die
in den Zeichnungen dargestellte Ausfuhrungsform erweist
sich jedoch insbesondere im Zusammenhang mit rotieren-

den Blasradern (53) als zweckmiaBig.

Zur Veranschaulichung der =zeitlichen Zuordnungen der
einzelnen Verfahrensschritte sind in Fig. 10 typische
Funktionsintervalle gekennzeichnet. Insbesondere sind
dies ein Schliefintervall (17), wahrend dessen Dauer
die Blasstation (33) geschlossen wird, ein Offnungsin-
tervall (18) wahrend dessen Dauer die Blasstation (33)
gedffnet wird, ein Senkintervall (19) und ein Hubinter-
vall (20), wahrend deren Zeitdauern der Bodeneinsatz
(37) abgesenkt mnbeziehungsweise angehoben wird und ein
Schwenkintervall (21), waAhrend dessen Verlauf die
Schwenkbewegung der Bodeneinsdtze (37) um das Drehge-

lenk (2) herum erfolgt.

In Fig. 4 bis Fig. 9 wird eine Handhabung des Behal-
ters (13) erlautert, bei der ein Anheben des Bodenein-
satzes (37) mittels der Hubvorrichtung (38) erfolgt.
Ein derartiges Anheben ist zweckmaRig, wenn der Behal-
ter (13) auf einem Transportdorn (39) getragen ist, der
bereichsweise in die Mindung des Behdlters (13) einge-
fuhrt ist beziehungsweise diese Mindung bereichsweise
umgreift. Bei einer Handhabung des Behdlters (13) und

der Vorformlinge (1) durch von auBen einwirkende Zangen
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oder Greifeinrichtungen ist es hingegen auch méglich,
lediglich eine Schwenkbewegung flir die Bodeneinsitze

(37) ohne vorhergehendes Anheben vorzusehen.

Die im Hinblick auf die Figuren erlduterte Positionie-
rung der Bodeneinsatze (37) in Kombination mit den ge-
blasenen Behdltern (36) relativ zu den im Bereich der
Blasstation (33) belassenen Blasformsegmenten ist dann
zweckmafdig, wenn eine Ausbildung der Blasformsegmente
mit relativ hohem Gewicht vorliegt. GemdR dem Stand der
Technik ist jedoch auch bereits die Verwendung von
Blasformsegmenten mit relativ geringem Gewicht bekannt,
die in zugeordnete &ufere Halterungs- und Stilitzsegmente
eingesetzt werden. Bel einer Verwendung von Blasform-
segmenten mit relativ geringem Gewicht ist es deshalb
auch moglich, die Blasformsegmente gemeinsam mit dem
Bodeneinsatz (37) und dem geblasenen Behdlter (13) re-
lativ zu den restlichen Bauteilen der Blasstation (33)
zZu positionieren. Gegebenenfalls kénnte deshalb der Be-
halter (13) gemeinsam mit dem Bodeneinsatz (37) und den
Blasformsegmenten, beziehungsweise mit Teilen dieser
Segmente, aus dem Bereich der Blasstation (33) heraus-
geschwenkt, herausgeschoben, beziehungsweise herausge-
hoben oder abgesenkt werden. Die jeweils zu wahlende
konkrete Ausfihrungsform hangt von der jeweiligen Geo-
metrie der Blasstation (33) sowie den konkreten

Anwendungsanforderungen ab.

Grundsatzlich ist es ebenfalls denkbar, ohne Zwischen-
schaltung des Ausgaberades (12) unmittelbar die fertig
gekuhlten Behdlter (13) in die Ausgabestrecke (59) zu
Uberfihren und hier beispielsweise durch Druckluftein-

wirkung zu transportieren.

Die beschriebene Handhabung der Behidlter (13) gemein-

sam mit mindestens einem Teil der Blasform ist mit dem
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Vorteil verbunden, daR eine gerichtete Flaschenausgabe
mbéglich ist, da die raumliche Positionierung des Behil-
ters (13) exakt definiert ist. Alternativ ist es aller-
dings auch méglich, den Behdlter (13) kurzzeitig aus
der gedffneten Blasstation (34) zu entnehmen und in ei-
ne Hilfsform einzusetzen, die den Kihlvorgang fort-
setzt. Der Umsetzvorgang mifte dabei allerdings so
schnell durchgefuhrt werden, daf deutliche Materialver-
formungen durch Ruckschrumpfung verhindert werden, oder
daff zumindest durch entsprechende Einwirkung eine De-

formierung rickgangig gemacht werden kann.
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Patentanspriche

Verfahren zur Blasformung von Behdltern aus einem
thermoplastischen Material, bei dem der Behilter
innerhalb einer Blasform, die im Bereich einer
Blasstation positioniert ist, durch Einwirkung ei-
nes unter Druck stehenden Mediums aus einem Vor-
formling gefertigt wird und bei dem als Blasform
mindestens zwei Blasformsegmente sowie ein Boden-
einsatz verwendet werden, dadurch gekennzeichnet,
daf nach einer Expansion des Vorformlings (1) zum
Behalter (13) mindestens ein Teil der Blasform
(34) gemeinsam mit dem geblasenen Behilter (13)
aus der Blasstation (33) entnommen wird und daf
ein Kontakt zwischen diesem Teil der Blasform (34)
und dem Behdlter (13) bis zum Ende einer Kontur-
stabilitdt des Behdlters (13) fortgesetzt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dafs der Bodeneinsatz (37) gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daff der Behdlter (13) durch Unterdruck-
ansaugung in Kontakt mit dem Bodeneinsatz (37) ge-

bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR der Unterdruck im Be-
reich einer Mehrzahl von Kontaktstellen auf den
Behalter (13) einwirkt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf mindestens zeltweilig
der Bodeneinsatz (37) gemeinsam mit dem Behilter

(13) eine Hubbewegung durchfihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf mindestens zeitweilig
der Bodeneinsatz (37) gemeinsam mit dem Behidlter

(13) eine Drehbewegung durchfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR der Bodeneinsatz (37) um
eine im wesentlichen horizontal verlaufende Dreh-

achse verschwenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR der Bodeneinsatz (37) um
eine im wesentlichen vertikal verlaufende Drehach-

se verschwenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR bei Verwendung eines ro-

tierenden Blasrades (53) mindestens zeitweilig ei-
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ne gemeinsame Transportbewegung fir einen inner-
halb der Blasstation (33) angeordneten Behdlter
(13) wahrend des Blasvorganges und flir einen
auerhalb der Blasstation (33) im Bereich des Bo-
deneinsatzes (37) angeordneten zu klhlenden Beh&l-

ter (13) durchlaufen wird.

Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern aus ei-
nem thermoplastischen Material, die mindestens ei-
ne Blasstation mit mindestens einer Blasform auf-
weist, die aus mindestens zwei Blasformsegmenten
und einem Bodeneinsatz ausgebildet ist sowie bei
der der Bodeneinsatz relativ zu den Blasformseg-
menten positionierbar angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl der Bodeneinsatz (37) mit einer
Einrichtung zur Fixierung des Behdlters (13) der-
art versehen ist, daff der Behadlter mindestens wah-
rend eines Fixierungsintervalls gemeinsam mit dem
Bodeneinsatz (37) relativ zur Blasstation (33) po-

sitionierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dafl der Bodeneinsatz (37) mit einer Kihlung
gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der Bodeneinsatz (37) thermisch
mit Temperiermittelkandlen in Verbindung steht,
die zur Fihrung eines Temperiermittels vorgesehen

sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daR der Bodeneinsatz (37)

mit einer Saugeinrichtung gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-

net, daff im Bereich des Bodeneinsatzes (37) eine
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Mehrzahl von Saugbohrungen angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, da der Bodeneinsatz (37)

mit einer Hubvorrichtung (38) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daf der Bodeneinsatz (37)

mit einer Schwenkeinrichtung gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daff der Bodeneinsatz (37)
relativ zur Blasstation (33) verschieblich ange-

ordnet 1ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daR der positionierbare
Bodeneinsatz (37) 1im Bereich eines rotierenden

Blasrades (53) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daR der positionierbare
Bodeneinsatz (37) im Bereich einer stationiren

Blasstation (33) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daR der positionierbare
Bodeneinsatz (37) im Bereich einer Blasstation
(33) mit mindestens zwei Kavit&dten zum gleichzei-
tigen Blasen von mehreren Behdltern (13) angeord-

net ist.

Verfahren zur Blasformung von Behdltern aus einem
thermoplastischen Material, bei dem der Behalter
innerhalb einer Blasform, die im Bereich einer

Blasstation positioniert ist, durch Einwirkung ei-
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nes unter Druck stehenden Mediums aus einem Vor-
formling gefertigt wird und bei dem als Blasform
mindestens zwel Blasformsegmente sowie ein Boden-
einsatz verwendet werden, dadurch gekennzeichnet,
daf? nach einer Expansion des Vorformlings (1) zum
Behalter (13) der Beh&lter (13) aus der Blasstati-
on (33) entnommen und in eine Hilfsform umgesetzt
wird, die den Behdlter (13) mindestens bereichs-
weise umschlieft und die solange in einem warme-
leitenden Kontakt mit dem Behdlter (13) steht, bis
eine Konturstabilitdt des Behidlters (13) erreicht

wird.
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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

IPK 7 B29C49/70 B29C49/64

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der {PK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoft (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 B29C

Recherchierte aber nicht zum Mindestprutstoff gehdrende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wiéhrend der internationalen Recherche konsuttierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X FR 531 954 A (A. SALMON) 1,5,10,
24. Januar 1921 (1921-01-24) 15,21
A Seite 1, Zeile 38 - Zeile 48; Anspruch 1; 2-4,11,
Abbildungen 13
X DE 196 15 269 A (MAUSER WERKE GMBH) 21
31. Oktober 1996 (1996-10-31)
A Anspriiche 1,2; Abbildungen 1-4,
10-13
X EP 0 606 496 A (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD) 21
20. Juli 1994 (1994-07-20)
A Anspriiche; Abbildung 1 1,10
A DE 14 79 444 A (M. GOTTFRIED) 1,10,21
30. April 1969 (1969-04-30)
Anspriiche 1-3; Abbildungen
-/~

Waeitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamiiie
entnehmen

° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen ‘“T" Spétere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmetdedatum
"A" Verbftentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert, ;)\dor dk?lm P”Q"r:?‘ksdl?gl’m V°'°Z°m"°ht wordeo ‘5: "uné:l '.T“Lde" g

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist nmeldung nicht kollidiert, sondarn nur Zum Verstandnis des der

. . . ) Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum veréffentlicht worden ist “X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zwaitelhaft er— kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht ais neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden .y«

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie Veroffentichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

kann nicht ais aut erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet

., ausgefihrt) o o werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren anderen
0" Verdffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Veréffentiichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend ist
"P* Vaerdffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeidedatum, aber nach . . . o amint b
dem beanspruchten Priorititsdatum verétfentlicht worden ist &" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendeaatum des internationaten Recherchenberichts
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C.(Fortsezung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie” | Bezeichnung der Veréffentlichung, sowert erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A GB 2 004 805 A (GILDEMEISTER CORPQPLAST
GMBH) 11. April 1979 (1979-04-11)
Abbildungen
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Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentiichung Patentfamilie Veroffentlichung

FR 531954 A 24-01-1921 KEINE

DE 19615269 A 31-10-1996 DE 29507103 U 17-08-1995

EP 0606496 A 20-07-1994 JP 6031798 A 08-02-1994
Au 674821 B 09-01-1997
AU 4080396 A 21-03-1996
AU 667389 B 21-03-1996
AU 4584493 A 14-02-1994
CA 2119457 A,C 03-02-1994
DE 69321334 D 05-11-1998
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