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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR BLOW-MOULDING CONTAINERS

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

(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for blow-moulding containers. Preforms consisting of a thermoplastic
material are heated in the region of a heating section and transferred to a blow device. Said blow device is provided with at least one
blow station for shaping the preforms into containers. The preforms are held by a carrier element, along at least part of the transport
path thereof. An abutment element for fixing the position of the preform in relation to the carrier element according to a geometry
of the preform is positioned in the direction of a longitudinal axis of the carrier element.

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Blasformung von Behiltern. Vorformlinge aus einem
thermoplastischen Material werden im Bereich einer Heizstrecke erwérmt und anschliefend an eine Blaseinrichtung iibergeben. Die
Blaseinrichtung ist mit mindestens einer Blasstation zur Umformung der Vorformlinge in die Behélter versehen. Die Vorformlinge
werden entlang mindestens eines Teils ihres Transportweges von einem Tragelement gehalten. In Richtung einer Langsachse des
Tragelementes wird ein Anschlagelement zur Positions- festlegung des Vorformlings relativ zum Tragelement in Abhédngigkeit von

einer Geometrie des Vorformlings positioniert.
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Verfahren und Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasformung
von Behiltern, bei dem Vorformlinge aus einem thermo-
plastischen Material im Bereich einer Heizstrecke exr-
warmt und anschlieBend an eine Blaseinrichtung lberge-
ben werden, in der die Vorformlinge durch Einwirkung
eines Blasdruckes innerhalb von Blasformen zu den Be-
h3ltern umgeformt werden und bei dem die Vorformlinge
mindestens entlang eines Tells ihres Transportweges von
einem Tragelement gehalten werden.

Die Erfindung betrifft darliber hinaus eine Vorrichtung
zur Blasformung von Behdltern, die eine Heizstrecke zur
Erwarmung von Vorformlingen aus einem thermoplastischen
Material aufweist und die mit einer Blaseinrichtung
versehen ist, die mindestens eine Blasstation zur Um-
formung der Vorformlinge in die Behdlter aufweist.

Bei einer Behdlterformung durch Blasdruckeinwirkung
werden Vorformlinge aus einem thermoplastischen Materi-

e .
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al, beispielsweise Vorformlinge aus PET (Polyethylente-
rephthalat), innerhalb einer Blasmaschine unterschied-
lichen Bearbeitungsstationen zugeflthrt. Typischerweise
weist eine derartige Blasmaschine eine Heizeinrichtung
sowie eine Blaseinrichtung auf, in deren Bereich der
zuvor temperierte Vorformling durch biaxiale Orientie-
rung zu einem Behalter expandiert wird. Die Expansion
erfolgt mit Hilfe von Druckluft, die in den zu expan-
dierenden Vorformling eingeleitet wird. Der verfahrens-
technische Ablauf bei einer derartigen Expansion des
Vorformlings wird in der DE-0S 43 40 291 erlautert. Die
einleitend erwahnte Einleitung des unter Druck stehen-
den Gases umfaBt auch die Druckgaseinleitung in die
sich entwickelnde Behdlterblase sowie die Druckgasein-
leitung in den Vorformling zu Beginn des Blasvorganges.

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Behal-
terformung wird in der DE-0S 42 12 583 beschrieben.
Mbéglichkeiten zur Temperierung der Vorformlinge werden
in der DE-0S 23 52 926 erlautert.

Innerhalb der vVorrichtung zur Blasformung k&nnen die
Vorformlinge sowie die geblasenen Behdalter mit Hilfe
unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen transpor-
tiert werden. Bekannt ist die Verwendung von Transport-
dornen, auf die die Vorformlinge aufgesteckt werden.
Die Vorformlinge kdénmnen aber auch mit anderen Tragein-
richtungen gehandhabt werden. Die Verwendung von Greif-
zangen zur Handhabung von Vorformlingen und die Verwen-
dung von Klemmdornen, die zur Halterung in einen Min-
dungsbereich des Vorformlings einfithrbar sind, gehdren
ebenfalls zu den verfigbaren Konstruktionen.

Eine Handhabung von Behiltern und Vorformlingen unter
Verwendung von Ubergaberidern wird beispielsweise in
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der DE-0S 199 06 438 bei einer Anordnung eines Uberga-
berades zwischen einem Blasrad und einer Ausgabestrecke
und eines weiteren Ubergaberades zwischen der Heiz-
strecke und dem Blasrad beschrieben.

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

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind un-
terschiedliche Ausfihrungsformen bekannt. Bei Blassta-
tionen, die auf rotierenden Transportriddern angeordnet
sind, ist eine buchartige Aufklappbarkeit der Formtra-
ger haufig anzutreffen. Es ist aber auch mdglich, rela-
tiv zueinander verschiebliche oder andersartig geflihrte
Formtrdger einzusetzen. Bel ortsfesten Blasstationen,
die insbesondere daflir geeignet sind, mehrere Kavitdten
zur Behdlterformung aufzunehmen, werden typischerweise
parallel zueinander angeordnete Platten als Formtrager

verwendet.

Bei den als Transportdorn ausgebildeten Transportele-
menten f£ir die Vorformlinge oder die geblasenen Behdl-
ter, die in einen Mindungsbereich eingefiihrt werden
oder die den Mindungsbereich ganz oder teilweise um-
schlieRen, besteht das Problem, da® eine Handhabung von
Vorformlingen mit unterschiedlich langen Mindungsberei-
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chen unterstiitzt werden soll. Insbesondere besteht hiu-
fig die Anforderung, entlang des Transportweges der
vVorformlinge und der Flaschen ein gleiches HOhenniveau
eines auBenseitig unterhalb des Mundungsbereiches ange-
ordneten Stilitzringes auch dann zu gewahrleisten, wenn
Vorformlinge bzw. Flaschen zu verarbeiten sind, bei de-
nen die Vorformlinge und Flaschen zwischen dem Stitz-
ring und einem oberen Rand des Mundungsbereiches unter-
schiedliche La&ngenausdehnungen besitzen.

Bei einem Produktwechsel der zu verarbeiten Vorformlin-
ge ist es deshalb in der Regel erforderlich, bei unter-
schiedlichen zu bertcksichtigenden Langen der Mandungs-
bereiche Distanzelemente als Anschlag auf die Trans-
portelemente aufzusetzen. Die Anschlagelemente gewdhr-
leigten, dafz die Vorformlinge bzw. die Flaschen soweit
auf die Transportelemente aufgeschoben werden, bis ein
definiertes HOhenniveau der Stlitzringe erreicht wird.
Die Montage und Demontage derartiger Distanzelemente
bzw. Anschlige erfolgt manuell und ist damit zeit- so-

wie arbeitsaufwendig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfah-
ren der einleitend genannten Art derart zu verbessern,
da ein Produktwechsel unterstiitzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdR dadurch geldst, daB
in Richtung einer Langsachse des Tragelementes ein An-
schlagelement zur Positionsfestlegung des Vorformlings
relativ zum Tragelement in Abhdngigkeit von einer Geo-
metrie des Vorformlings pogitioniert wird.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung dexr einleitend genannten Art derart zu kon-
struieren, daR ein Produktwechsel erleichtert wird.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daf
ein Tragelement zum Transport der Vorformlinge im Be-
reich eines einem Mindungsabschnitt des Vorformlings
zuwendbaren Kopfes ein positionierbares Anschlagelement
zur Positionsfestlegung des Vorformlings relativ zum
Tragelement aufweist.

Die positionierbare Anordnung des Anschlagelementes in
Richtung der Langsachse des Tragelementes ermoglicht
eine automatisierte oder halbautomatisierte Positions-
festlegung des Anschlages in Abhangigkeit von der je-
weills konkret vorliegenden Geometrie der Vorformlinge
oder der Flaschen. Die vorstehend relativ zu den Vor-
formlingen beschriebene Handhabung l&Bt sich sinngemaf
ebenfalls im Hinblick auf die geblasenen Behdlter
durchfithren. Durch die positionierbare Anordnung des
Anschlagelementes wird eine Auswechselung unterschied-
lich dimensionierter Anschlagelemente bzw. ein Einset-
zen und Ausbauen von speziellen Distanzelementen ver-

mieden.

Ein typischer Produktionsablauf wird dadurch unter-
stlitzt, daR das Anschlagelement in zwei unterschiedli-
chen Positionierungen angeordnet wird.

Eine definierte Positionierung des Anschlagelementes
auch bei einer Innendruckbeaufschlagung des Vorform-
lings durch das Blasgas wird dadurch erreicht, daB das
Anschlagelement in Richtung der Elementléngsachse in
beiden Positionierungen mechanisch abgestitzt wird.

Eine einfache Positionsfestlegung kann dadurch erfol-
gen, daB sich die Positionierung des Anschlagelementes
in Richtung der Elementlangsachse bei einer Verdrehung

.« o .
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des Anschlagelementes relativ zum Sockel des Tragele-
mentes verandert.

Eine besonders kompakte Gestaltung kann dadurch er-
reicht werden, daR das Anschlagelement mit einem Fih-
rungselement von einem Konturelement des Tragelementes
gefihrt wird.

Ebenfalls tragt es zu einer einfachen Verfahrensdurch-
flihrung bei, daR die Positionierung des Anschlagelemen-
tes in Richtung der Elementldngsachse direkt von einer
Rotationsbewegung abgeleitet wird.

Geringe Krafteinwirkungen auf das Tragelement kOnnen
dadurch erreicht werden, daBl eine Pogitionierung des
Anschlagelementes in Richtung der Elementlangsachse von
einem externen Positionierelement vorgegeben wird und
durch eine Verdrehung des Anschlagelementes relativ zum
Sockel eine Endlagenfixierung vorgegeben wird.

Eine unbeabsichtigte Positionsveranderung des Anschlag-
elementes kann dadurch verhindert werden, daf’ daé An-
schlagelement relativ zum Tragelement durch eine Klem-
mung fixiert wird.

Die Rinhaltung definierter Positionierungen £{ir das An-
schlagelement kann dadurch vorgegeben werden, daf ein
Verstellweg des Anschlagelementes relativ zum Kontur-
element von einer mechanischen Begrenzung definiert
wird.

Eine besonders kompakte Konstruktion wird auch dadurch
unterstiitzt, daR das Anschlagelement hilsenartig ausge-
bildet ist.
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Geringe Verstellkrafte werden dadurch erreicht, daf das
Anschlagelement Uber ein Gewinde in einem Konturelement
gefihrt ist.

GemiR einer weiteren Ausflihrungsform ist auch daran ge-
dacht, daf das 2Anschlagelement mit einem Fihrungsele-
ment in einer stufenfdérmigen Bahn vom Konturelement ge-
fihrt ist.

Eine einfache Geometrie der Bauteile kann dadurch er-
reicht werden, dafl ein Ringriff des Fihrungselementes
in die Vertiefung bajonettartig ausgeflihrt ist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform wird dadurch definiert,
dafs das Tragelement als ein Tragdorn ausgebildet ist.

Zu einer einfachen Materialhandhabung tragt es insbe-
sondere bei, daB das Tragelement zur Positionierung wvon
Vorformlingen ausgebildet ist, die mit ihren Mindungs-—
abschnitten in lotrechter Richtung nach oben gewandt

angeordnet sind.

Eine sehr hohe Positioniersicherheit £ir die transpor-
tierten Werkstiicke kamnn dadurch erreicht werden, dafd
das Tragelement mindestens bereichsweise in den Min-
dungsabschnitt einfiihrbar ist.

Ein anderes Transportprinzip wird dadurch realisiert,
da® das Tragelement den Mindungsabschnitt mindestens
bereichsweise aufienseitig umgreift.

In den Zeichnungen sind Ausfiithrungsbeispiele der Erfin-
dung schematisch dargestellt. Es zeigen:
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Fig. 1  Eine perspektivische Darstellung einer Blas-
station zur Herstellung von Behdltern aus Vorformlin-
gen,

Fig. 2 einen Lidngsschnitt durch eine Blasform, in der
ein Vorformling gereckt und expandiert wird,

Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines grund-
sadtzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur Blasformung
von Behdltern,

Fig. 4 eine modifizierte Heizstrecke mit vergrderter
Heizkapazitat,

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Tragelementes mit po-
sitioniertem Angchlagelement,

Fig. 6 das Tragelement gemaR Fig. 5 mit gednderter
Positionierung des Anschlagelementes,

Fig. 7 eine Seitenansicht eines anderen Transportele-
mentes mit Anschlagelement,

Fig. 8 das Transportelement gemafs Fig. 7 nach einer
Positionsanderung des Anschlagelementes,

Fig. 9 das Transportelement gemdR Fig. 7 und Fig. 8
nach einer weiteren Positionsverdnderung des Anschlag-
elementes,

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung einer Mehr-
zahl von Transportelementen, die im Bereich einer Ver-
stelleinrichtung £ir die AaAnschlagelemente angeordnet
sind,
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Fig. 11 eine andere Ansicht der Anordnung gemaf Fig.
10,

Fig. 12 eine Darstellung gemaR Blickrichtung XII in
Fig. 10,

Fig. 13 eine gegeniiber Fig. 10 abgewandelte Ausfiih-
rungsform unter Verwendung einer Verstelleinrichtung
mit Klemmelementen zur Beaufschlagung der Anschlagele-
mente und

Fig. 14 eine Draufsicht auf die Verstelleinrichtung
gemaR Fig. 13.

Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umformung
von Vorformlingen (1) in Behdlter (2) ist in Fig. 1 und
in Fig. 2 dargestellt. Die Anordnung kann dabei wie
dargestellt oder in einer vertikalen Ebene um 180° ge-
dreht erfolgen.

Die Vorrichtung zur Formung des Behilters (2) besteht
im wesentlichen aus einer Blasstation (3), die mit ei-
ner Blasform (4) versehen ist, in die ein Vorformling
(1) einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann ein
spritzgegossenes Teil aus Polyethylenterephthalat sein.
Zur Erméglichung eines Einsetzens des Vorformlings (1)
in die Blasform (4) und zur Ermdglichung eines Heraus-
nehmens des fertigen Behdlters (2) besteht die Blasform
(4) aus Formhdlften (5, 6) und einem Bodenteil (7), das
von einer Hubvorrichtung (8) positionierbar ist. Der
Vorformling (1) kann im Bereich der Blasstation (3) wvon
einem Halteelement (9) fixiert sein. Es ist beispielg-
weise mdglich, den Vorformling (1) Uber Zangen oder an-
dere Handhabungsmittel direkt in die Blasform (4) ein-
zusetzen.



WO 2007/065392 PCT/DE2006/002024

Zur Erméglichung einer Druckluftzuleitung ist unterhalb
der Blasform (4) ein Anschlufkolben (10) angeordnet,
der dem Vorformling (1) Druckluft zuflhrt und gleich~
zeitig eine Abdichtung vornimmt. Bei einer abgewandel -
ten Konstruktion ist es grundsdtzlich aber auch denk-
bar, feste Druckluftzuleitungen zu verwenden.

Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei diesem
Ausflhrungsbeispiel mit Hilfe einer Reckstange (11),
die von einem Zylinder (12) positioniert wird. GemiR
einer anderen Ausfihrungsform wird eine mechanische Po-
sitionierung der Reckstange (11) f{iber Kurvensegmente
durchgefithrt, die von Abgriffrollen beaufschlagt sind.
Die Verwendung von Kurvensegmenten ist insbesondere
dann zweckmdfig, wenn eine Mehrzahl von Blasstationen
(3) auf einem rotierenden Blasrad (25) angeordnet sind

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsform ist das
Recksystem derart ausgebildet, daR eine TandemAnordnung
von zwel Zylindern (12) bereitgestellt ist. Von einem
Primdrzylinder (13) wird die Reckstange (11) zundchst
vor Beginn des eigentlichen Reckvorganges bis in den
Bereich eines Bodens (14) des Vorformlings (1) gefah-
ren. Wahrend des eigentlichen Reckvorganges wird der
Primdrzylinder (13) mit ausgefahrener Reckstange ge-
meinsam mit einem den Primirzylinder (13) tragenden
Schlitten (15) wvon einem Sekunddrzylinder (16) oder
Uber eine Kurvensteuerung positioniert. Insbesondere
ist daran gedacht, den Sekundirzylinder (16) derart
kurvengesteuert einzusetzen, daR von einer Fihrungsrol -
le (17), die wahrend der Durchfihrung des Reckvorganges
an einer Kurvenmbahn entlang gleitet, eine aktuelle
Reckposition vorgegeben wird. Die Fiihrungsrolle (17)
wird vom Sekunddrzylinder (16) gegen die Fithrungsbahn
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gedriickt. Der Schlitten (15) gleitet entlang von zwei
Fllhrungselementen (18).

Nach einem SchlieRen der im Bereich von Tragern (19,
20) angeordneten Formhdlften (5, 6) erfolgt eine Ver-
riegelung der Triger (19, 20) relativ zueinander mit
Hilfe einer Verriegelungseinrichtung (20).

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen eines Min-
dungsabschnittes (21) des Vorformlings (1) ist gemaB
Fig. 2 die Verwendung separater Gewindeeinsdtze (22) im
Bereich der Blasform (4) vorgesehen.

Fig. 2 zeigt =zusaAtzlich zum geblasenen Behdlter (2)
auch gestrichelt eingezeichnet den Vorformling (1) und
schematisch eine sich entwickelnde Behalterblase (23).

Fig. 3 zeigt den grundsitzlichen Aufbau einer Blasma-
schine, die mit einer Heizstrecke (24) sowie einem ro-
tierenden Blasrad (25) versehen ist. Ausgehend von ei-
ner Vorformlingseingabe (26) werden die Vorformlinge
(1) von Ubergaberddern (27, 28, 29) in den Bereich der
Heizstrecke (24) transportiert. Entlang der Heizstrecke
(24) sind Heizstrahler (30) sowie Gebldse (31) angeord-
net, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach einer
ausreichenden Temperierung der Vorformlinge (1) werden
diese von einem Eingaberad (35) an das Blasrad (25)
fibergeben, in dessen Bereich die Blasstationen (3) an-
geordnet sind. Die fertig geblasenen Behalter (2) wer-
den von einem Entnahmerad (37) und einem BAusgaberad
(38) einer Ausgabestrecke (32) zugefihrt.

Um einen Vorformling (1) derart in einen Behilter (2)
umformen zu konnen, daR der Behilter (2) Materialeigen-
schaften aufweist, die eine lange Verwendungsfahigkeit
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von innerhalb des Behdlters (2) abgefiillten Lebensmit-
teln, insbesondere von Getranken, gewdhrleisten, miissen
spezielle Verfahrensschritte bei der Beheizung und Ori-
entierung der Vorformlinge (1) eingehalten werden. Dar-
Uber hinaus kbénnen vorteilhafte Wirkungen durch Einhal-
tung spezieller Dimensionierungsvorschriften erzielt
werden.

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

Die Expansion des Vorformlings (1) wihrend des Orien-
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzufiihrung. Die
Druckluftzufihrung ist in eine Vorblasphase, in der
Gas, zum Beispiel Prefluft, mit einem niedrigen Druck-
niveau zugefihrt wird und in 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.

Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, dal bei der darge-
stellten Ausflihrungsform die Heizstrecke (24) aus einer
Vielzahl umlaufender Transportelemente (33) ausgebildet
ist, die kettenartig aneinandergereiht und entlang von
Umlenkradern (34) geflhrt sind. Insbesondere ist daran
gedacht, durch die kettenartige Anordnung eine im we-~
sentlichen rechteckfdérmige Grundkontur aufzuspannen.
Bei der dargestellten Ausfihrungsform werden im Bereich
der dem Ubergaberad (27) zugewandten Ausdehnung der
Heizstrecke (24) ein einzelnes relativ grof dimensio-
niertes Umlenkrad (34) und im Bereich von benachbarten
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Umlenkungen zwei vergleichsweise kleiner dimensionierte
Umlenkrdder (36) verwendet. Grundsdtzlich sind aber
auch beliebige andere Fihrungen denkbar.

Zur Erméglichung einer méglichst dichten Anordnung des
Ubergaberades (27) und des Blasrades (25) relativ zu-
einander erweist sich die dargestellte Anordnung als
besonders zweckmifig, da im Bereich der entsprechenden
Ausdehnung der Heizstrecke (24) drei Umlenkrider (34,
36) positioniert sind, und zwar jeweils die kleineren
Unlenkrdder (36) im Bereich der Uberleitung zu den 1i-
nearen Verlaufen der Heizstrecke (24) und das grdRere
Umlenkrad (34) im unmittelbaren Ubergabebereich zum
Ubergaberad (27) und zum Blasrad (25). Alternativ zur
Verwendung von kettenartigen Transportelementen (33)
ist es beispielsweise auch mdglich, ein rotierendes
Heizrad zu verwenden.

Nach einem fertigen Blasen der Behdlter (2) werden die-
se vom Entnahmerad (37) aus dem Bereich der Blasstatio-
nen (3) herausgefiihrt und anschlieBend zur Ausgabe-
strecke (32) transportiert.

In der in Fig. 4 dargestellten modifizierten Heizstrek-
ke (24) kénnen durch die gréRere Anzahl von Heizstrah-
lern (30) eine grdRere Menge von Vorformlingen (1) je
Zeiteinheit temperiert werden. Die Geblése (31) leiten
hier Kihlluft in den Bereich von Kiihlluftkandlen (39)
ein, die den zugeordneten Heizstrahlern (30) jeweils
gegenliberliegen und Uber Ausstrémdffnungen die Kihlluft
abgeben. Durch die Anordnung der Ausstrémrichtungen
wird eine Strdémungsrichtung ftar die Kthlluft im wesent-
lichen quer zu einer Transportrichtung der Vorformlinge
(1) realisiert. Die KiOhlluftkan&le (39) k&nnen im Be-
reich wvon den Heizstrahlern (30) gegenlberliegenden
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Oberflachen Reflektoren fir die Heizstrahlung bereit-
stellen, ebenfalls ist es mb6glich, Uber die abgegebene
Kihlluft auch eine Kihlung der Heizstrahler (30) zu
realisieren.

Ein Transport der Vorformlinge (1) und der Behdlter (2)
durch die Blasmaschine kann in unterschiedlicher Art
und Weise erfolgen. Gemdf’ einer Ausflihrungsvariante
werden die Vorformlinge zumindest entlang des wesentli-
chen Teiles ihres Transportweges von Transportdornen
getragen. Es ist aber auch mdglich, einen Transport der
Vorformlinge unter Verwendung von Zangen durchzufiihren,
die auRenseitig am Vorformling angreifen, oder Innen-
dorne zu verwenden, die in einen Mindungsbereich des
Vorformlings eingefliihrt werden. Ebenfalls sind hin-
sichtlich der rdumlichen Orientierung der Vorformlinge
unterschiedliche Varianten denkbar.

Gemafs einer Variante wird der Vorformling im Bereich
der Vorformlingseingabe (26) mit seiner Mindung in lot-
rechter Richtung nach oben orientiert zugeflihrt, an-
schlieBend gedreht, entlang der Heizstrecke (24) und
des Blasrades (25) mit seiner Mindung in lotrechter
Richtung nach unten orientiert gefdérdert und vor einem
Erreichen der Ausgabestrecke (32) wieder gedreht. GemaR
einer anderen Variante wird der Vorformling (2) im Be-
reich der Heizstrecke (24) mit seiner Mindung in lot-
rechter Richtung nach unten orientiert beheizt, vor Er-
reichen des Blasrades (25) jedoch wieder um 180° ge-
dreht.

GemaR einer dritten Ausflihrungsvariante durchlauft der
Vorformling den gesamten Bereich der Blasmaschine ohne
Durchfihrung von Wendevorgangen mit seiner Mindung in
lotrechter Richtung nach oben orientiert.
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Ein Transport der Vorformlinge (1) bzw. der geblasenen
Behdalter (2) durch die Blasmaschine hindurch erfolgt
mindestens streckenweise unter Verwendung von Tragele-
menten (41). Die Tragelemente (41) kénnen als sogenann-
te Transportdorne ausgebildet sein, auf die die Vor-
formlinge (1) aufgesteckt werden. Bei einem Aufstecken
erfolgt ein Transport der Vorformlinge (1) bzw. der Be-
halter (2) mit den jeweiligen Mindungsabschnitten (21)
in lotrechter Richtung nach unten. Die Tragelemente
(41) koénnen aber beispielsweise auch als Klemmdorne
oder Spreizdorne ausgebildet sein, die in lotrechter
Richtung von oben in die Vorformlinge (1) bzw. die Be-
halter (2) eingeflihrt werden und den Mindungsabschnitt
(21) von innen und/oder von auRen beaufschlagen. Eine
derartige Handhabung erweist sich insbesondere bei ei-
nem Transport der Vorformlinge (1) bzw. der Behdlter
(2) mit in lotrechter Richtung nach oben orientierten
Mindungsabschnitten (21) als vorteilhaft.

Unter Verwendung der Tragelemente (41) kdénnen die Vor-
formlinge (1) bzw. die Behdlter (2) durch den gesamten
Bereich der Blasmaschine transportiert werden. Eben-
falls ist daran gedacht, die Tragelemente (41) ledig-
lich im Bereich der Heizstrecke (24) einzusetzen und
einen Transport der Vorformlinge (1) bzw. der Behldlter
(2) entlang des weiterem Transportweges unter Verwen-
dung von Haltezangen durchzufihren.

Eine teilweise Darstellung eines Tragelementes (41) ist
in Fig. 5 gezeigt. Das Tragelement (41) ist mit einem
Sockel (42) sowie einem zylinderartigen Zentrierelement
(43) versehen. Beim dargestellten Ausfihrungsbeispiel
ist das Zentrierelement (43) hiilsenartig ausgebildet
und dafir vorgesehen, in den Mindungsabschnitt (21)
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eingeflihrt zu werden. Die Einfiihrtiefe wird durch ein
Anschlagelement (44) vorgegeben, das in Richtung einer
Elementlangsachse (45) positionierbar angeordnet ist.

Fig. 5 zeigt ein Ausfithrungsbeispiel, bei der das An-
schlagelement (44) ringartig ausgebildet ist und das
Zentrierelement (43) im wesentlichen konzentrisch um-
gibt. Das Anschlagelement (44) weist im Bereich seiner
dem Sockel (42) zugewandten Ausdehnung drei Fihrungs-
elemente (46) auf, die entlang eines Umfanges des An-
schlagelementes (44) vorzugsweise mit gleichen Abstan-
den relativ zueinander angeordnet sind. Es kdnnen aber
auch zwei oder mehr als drei Fihrungselemente (46) ver-
wendet werden. Bei der in Fig. 5 dargestellten Positio-
nierung sind die Fihrungselemente (46) in Vertiefungen
(47) eines vom Sockel (42) gehalterten Konturelementes
(48) eingeflihrt. Das Konturelement (48) ist im wesent-
lichen ringférmig ausgebildet und konzentrisch zum Zen-
trierelement (43) angeordnet. Die Vertiefung (47) ist
durch eine Anschridgung (49) in einen Auflagerand (50)
des Konturelementes (48) Ubergeleitet.

Fig. 6 zeigt eine gegenlber Fig. 5 abgewandelte Posi-
tionierung des Anschlagelementes (44). Das Anschlagele-
ment (44) ist hierbei in Richtung der Lingsachse (45)
verschoben und um die Langsachse (45) gegenliber der Po-
sitionierung in Fig. 5 verdreht. Das Fiihrungselement
(46) steht hierdurch auf dem Auflagerand (50) und
stiitzt das Anschlagelement (44) gegeniiber dem Auflage-
rand (50) ab. Bei einer Kraftbelastung des Anschlagele-
mentes (44) in Richtung der Langsachse (45) wird somit
sowohl bei der Positionierung gemdf Fig. 5 als auch bei
der Positionierung gemdf Fig. 6 eine starre mechanische
Abstitzung des Anschlagelementes (44) gewdhrleistet.
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In Fig. 6 ist ebenfalls ein Fixierelement (51) zu er-
kennen, daR das Anschlagelement (44) in einer jeweils
ausgewahlten Positionierung halt. Gemaf dem Ausfih-
rungsbeispiel in Fig. 6 ist das Fixierelement (51) als
ein O-Ring ausflhrt, der auBenseitig am Zentrierelement
(43) angeordnet ist und das Anschlagelement (44) klem-
mend beaufschlagt. Das Fixierelement (51) befindet sich
somit in radialer Richtung zwischen dem Zentrierelement
(43) und dem Anschlagelement (44).

Eine weitere Ausfliihrungsform zur Bereitstellung einer
klemmenden Beaufschlagung des Anschlagelementes (44)
kann beispielsweise durch die Verwendung von Rastbolzen
erfolgen, der in einer Endlage in einer Senkung einra-
stet. Die Rastkraft kann beispielsweise durch einen Fe-
derring oder beweglich gefiihrte Kugeln erzeugt werden.

Fig. 7 zeigt eine andere Ausfihrungsform des Tragele-
mentes (41). Bei dieser Ausfihrungsform ist das An-
" schlagelement (44) auRenseitig mit einer Verzahnung
versehen. Das Fihrungselement (46) ist als ein Stift
ausgebildet, der in eine kurvenbahnartig ausgebildete
Vertiefung (47) des Konturelementes (48) eingreift. Bei
einer Verdrehung des Sockels (42) relativ zum Anschlag-
element (45) gleitet das Fihrungselement (46) in der
Vertiefung (47) entlang und von dieser Drehbewegung
wird eine Hubbewegung des Anschlagelementes (44) abge-
leitet.

Alternativ zur Verwendung einer Verzahnung ist es auch
mdéglich, die Kraftibertragung unter Verwendung eines
Reibgchlusses an einer glatten Ringfldche oder durch
die Kombination von einem Reib- und einem FormschluBl zu
realisieren. Die Verwendung eines Reibschlusses ermdg-
licht es, eine Synchronisierung der Bewegungsablaufe
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durch ein kurzzeitiges Durchdrehen der Reibschllssig
ineinander eingreifenden Bauelemente zu ermdglichen.

Fig. 8 zeigt die Anordnung gemaf Fig. 7 nach einem Ver-
drehen des Anschlagelementes (44) relativ zum Sockel
(42) . Das Verdrehen wird hierbei durch ein Vorbeifithren
der Verzahnung des Anschlagelementes (45) an einer
ortsfest installierten Zahnstange (52) herbeigefiihrt.
Durch eine Translationsbewegung rollt das Anschlagele-
ment (44) hierdurch mit seiner Verzahnung in der
Zahnstange (52) ab und die Positionierung des Anschlag-
elementes (44) in Richtung der Langsachse (45) wird
vorgegeben.

Fig. 9 zeigt die Anordnung gemdf Fig. 7 und Fig. 8 nach
einem vollstindigen Absenken des Anschlagelementes
(44) . Zur Vermeidung von Kippbewegungen werden vorzugs-
weise mindestens zwei zapfenartige Flhrungselemente
(46) verwendet, die in jeweils zugeordnete nutartige
vertiefungen (47) eingreifen.

Fig. 10 zeigt eine Anordnung zur Durchfihrung der Posi-
tionierbewegung des Anschlagelementes (44). Eine Mehr-
zahl von Tragelementen (41) mit jeweils zugeordneten
Anschlagelementen (44) sind seitlich neben einer Ver-
stelleinrichtung (53) angeordnet. Insbesondere ist dar-
an gedacht, die Tragelemente (41) in einer Transport-
richtung (54) an der Verstelleinrichtung (53) vorbeizu-
fihren. Die Verstelleinrichtung (53) weist einen Rota-
tionsantrieb (55) flir die Tragelemente (41) auf.

Beim dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der Rotati-
onsantrieb als eine umlaufende Kette ausgebildet, die
in AuRenverzahnungen (56) der Tragelemente (41) ein-
greift. zusdtzlich sind die Anschlagelemente (44) mit
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AuRenverzahnungen (57) in der Zahnstange (52) gefihrt.
Durch die Bewegung der Tragelemente (41) in Transport-
richtung (54) an der Zahnstange (52) vorbel wird eine
definierte Rotation der Anschlagelemente (44) vorgege-
ben. Durch den Eingriff der AuRenverzahnungen (56) in
den Rotationsantrieb (55) wird ebenfalls eine Rotation
des Sockels (42) vorgegeben. Bei einer Realisierung un-
terschiedlicher Rotationsgeschwindigkeiten erfolgt eine
Drehbewegung des BAnschlagelementes (44) vrelativ zum
Sockel (42) und hierdurch eine HOhenpositionierung des
Anschlagelementes (44).

Fig. 11 zeigt eine Darstellung der Verstelleinrichtung
(53) aus einer gegeniiber der Ansicht in Fig. 10 abge-
wandelten Blickrichtung. Es ist insbesondere der Ein-
griff der Zahnstange (52) in die AuRenverzahnungen (57)
sowie der Eingriff des Rotationsantriebes (55) in die
AuRenverzahnungen (56) zZu erkennen.

Ebenfalls ist in Fig. 12 mnochmals der Eingriff der
Zahnstange (52) in die AuRenverzahnungen (57) sowie der
Eingriff des Rotationsantriebes (55) in die Aulenver-
zahnungen (56) dargestellt. Zu erkennen ist ebenfalls
die Positionsveranderung des Anschlagelementes (44) in
Richtung der Elementldngsachse (45) in Abhdngigkeit von
der Translationsbewegung in Transportrichtung (54).

Fig. 13 zeigt eine gegenlber Fig. 10 bis Fig. 12 abge-
wandelte Ausfiihrungsform. Es sind hierbei zwei Ver-
stelleinrichtungen (53) verwendet, die quer zur Trans-
portrichtung (54) der Tragelemente (41) positionierbare
Klemmelemente (58) aufweisen. Die Klemmelemente (58)
sind hierbei relativ zu einem Grundkdérper (59) der Ver-
stelleinrichtung (53) positionierbar. Fig. 13 zeigt ei-
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ne Ausfihrungsform, bei der beide Klemmelemente (58)
derart positioniert sind, dafl sie einen Abstand zu den
Tragelementen (41) aufweisen. Die Tragelemente werden
somit bei der dargestellten Positionierung der Klemm-
elemente (58) nicht von den Klemmelementen (58) beauf-
schlagt. '

Die Anordnung der Klemmelemente (58) ist in der Drauf-
sicht gemdf Fig. 14 nochmals weiter veranschaulicht.
Bei einer Verstellung der Klemmelemente (58) in Rich~-
tung auf die Tragelemente (51) erfolgt eine klemmende
Beaufschlagung der Tragelemente (41) im Bereich der An-
schlagelemente (44). Es wird hierbei vorzugsweise ein
ReibschluB zwischen den Klemmelementen (58) und den An-
schlagelementen (44) erzeugt, grundsdtzlich sind aber
auch formschllissige Kontakte, beispielsweige in Form
von ineinander eingreifenden Verzahnungen, realisier-
bar. Durch die Uberlagerung der Translationsbewegung
und der Rotationsbewegung der Tragelemente (41) mit der
klemmenden Beaufschlagung der Anschlagelemente (44)
durch die Klemmelemente (58) kann eine Drehbewegung der
Anschlagelemente (44) relativ zu den Sockeln (42) der
Tragelemente (41) hervorgerufen werden und hierdurch
die Verstellung des Anschlagelementes (44) realisiert
werden. Durch die wahlweise Aktivierung eines der bei-
den Klemmelemente (58) wird entweder eine Linksdrehung
oder eine Rechtsdrehung des Anschlagelementes (44) re-
lativ zum Sockel (42) vorgegeben und hierdurch die ge-
wlnschte Verstellung durchgefiihrt.
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Patentanspriuche

1. Verfahren zur Blasformung von Behdltern, bei dem
Vorformlinge aus einem thermoplastischen Material
im Bereich einer Heizstrecke erwdarmt und anschlie-
Bend an eine Blaseinrichtung Ubergeben werden, in
der die Vorformlinge durch Einwirkung eines Blas-
druckes innerhalb von Blasformen zu den Behaltern
umgeformt werden, und bei dem die Voxrformlinge (1)
mindestens entlang eines Teiles ihres Transportwe-
ges von einem Tragelement (41) gehalten werden,
dadurch gekennzeichnet, daf in Richtung einer Ele-
mentlangsachse (45) des Tragelementes (41) ein An-
schlagelement (44) 3zur Positionsfestlegung des
Vorformlings (1) relativ =zum Tragelement (41) in
Abhangigkeit von einer Geometrie des Vorformlings
(1) positioniert wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafs das Anschlagelement (44) in zZweli unterschied-
lichen Positionierungen angeordnet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, da® das Anschlagelement (44) in Richtung
der Elementlangsachse (45) in beiden Positionie-
rungen mechanisch abgestltzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daff sich die Positionierung
des Anschlagelementes in Richtung der Element-
langsachse (45) bei einer Verdrehung des Anschlag-
elementes (45) relativ zum Sockel (42) des Trag-
elementes (41) verdndert.

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dall das Anschlagelement (44)
mit einem Fihrungselement (46) von einem Kontur-
element (48) des Tragelementes (41) gefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daft die Positionierung des
Anschlagelementes (44) in Richtung der Element-
langsachse (45) direkt wvon einer Rotationsbewegung
abgeleitet wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf eine Positionierung des
Anschlagelementes (44) in Richtung der Element~
ldangsachse (45) von einem externen Pogitionierele-
ment vorgegeben wird und durch eine Verdrehung des
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Anschlagelementes (44) relativ zum Sockel (42) ei-
ne Endlagenfixierung vorgegeben wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daR das Anschlagelement (44)
relativ zum Tragelement (41) durch eine Klemmung
fixiert wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR ein Verstellweg des An-
schlagelementes (44) relativ zum Konturelement
(48) von einer mechanischen Begrenzung definiert
wird.

10. Vorrichtung zur Blasformung wvon Behdltern, die
eine Heizstrecke zur Erwdrmung von Vorformlingen
aus einem thermoplastischen Material aufweist und
die mit einer Blaseinrichtung versehen igt, die
mindestens eine Blasstation zur Umformung der Vor-
formlinge in die Behdlter aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daf ein Tragelement (41) zum Trans-
port der Vorformlinge (1) im Bereich eines einem
Mindungsabschnitt (21) des vorformlings (1) zu-
wendbaren Kopfes (55) ein positionierbares An-
schlagelement (44) zur Positionsfestlegung des
Vorformlings (1) relativ zum Tragelement (41) auf-

weist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl das Anschlagelement (44) in Richtung
einer Elementlangsachse (45) des Tragelementes
(41) verstellbar angeordnet ist.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Anschlagelement (44) in
Richtung der Elementléngsachse (45) in mindestens
zweil unterschiedlichen Positionierungen anordbar
ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, da das Anschlagelement
(44) in Richtung der Elementldngsachse (45) in
mindestens zwei unterschiedlichen Positionierungen
mechanisch abgestitzt ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daR das Anschlagelement
(44) hilsenartig ausgebildet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daR das Anschlagelement
(44) Uber ein Gewinde in einem Konturelement (48)
gefihrt ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf? das Anschlagelement
(44) mit einem FUhrungselement (46) in einer stu-
fenférmigen Bahn vom Xonturelement (48) geflihrt
ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daf ein Eingriff des Fihrungselementes
(46) in die Vertiefung (47) bajonettartig ausge-
fihrt ist.
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18. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 big 17,
dadurch gekennzeichnet, daf das Tragelement (41)
als ein Tragdorn ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daR das Tragelement (41)
zur Positionierung von Vorformlingen (1) ausgebil-
det ist, die mit ihren Mindungsabschnitten (21) in
lotrechter Richtung nach oben gewandt angeordnet
sind.

20. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daf? das Tragelement (41)
mindestens bereichsweise in den Mindungsabschnitt
(21) einflhrbar ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daR das Tragelement (41)
den Mindungsabschnitt (21) mindestens bereichswei-
se aufenseitig umgreift.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dafl das Anschlagelement
(44) von einem Fixierelement (51) relativ zum
Tragelement (41) beaufschlagt ist.

23 . Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daR ein Verstellweg des
Anschlagelementes (44) relativ zum Konturelement
(48) mechanisch begrenzt ist.
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24. Tragelement zum Umlauf in einer Vorrichtung zur

Blasformung von Behdltern, die eine Heizstrecke
zur Erwarmung von Vorformlingen aus einem thermo-
plastischen Material aufweist und die mit einer
Blaseinrichtung versehen ist, die mindestens eine
Blasstation zur Umformung der Vorformlinge in die
Behdlter aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf das
Tragelement (41) zum Transport der Vorformlinge
(1) im Bereich eines einem Miindungsabschnitt (21)
des Vorformlings (1) zuwendbaren Kopfes (55) ein
positionierbares Anschlagelement (44) zur Positi-
onsfestlegung des vVorformlings (1) vrelativ zum
Tragelement (41) aufweist.
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