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Vorformlingen

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Heizvor-
richtung (H) zur thermischen Konditionierung von Vorform-
lingen (1). Die Heizvorrichtung (H) weist mehrere Heizein-
richtungen (30, 30') auf und hat Transportmittel (33) zum
Transport der Vorformlinge (1) entlang der Heizeinrichtun-
gen (30, 30'), wobei die Transportmittel (33) kettenartig ver-
bunden sind, wobei die Transportmittel (33) einen Drehan-
triebskörper (52) aufweisen, der mit einem umlaufenden An-
triebselement (51) zusammenwirkt zur Einbringung einer Ei-
genrotation. Die Heizvorrichtung (H) weist einen ersten Heiz-
abschnitt mit ersten Heizeinrichtungen (30) auf zur gleich-
mäßigen Temperierung der Vorformlinge (1) und einen zwei-
ten Heizabschnitt mit zweiten Heizeinrichtungen (30') zur un-
gleichmäßigen Temperierung der Vorformlinge (1) (Prefe-
rential Heating). Das Antriebselement (51) ist im Bereich des
ersten Heizabschnittes in Eingriff mit dem Drehantriebskör-
per (52) und im Bereich des zweiten Abschnittes außer Ein-
griff mit dem Drehantriebskörper (52). Die Heizvorrichtung
(H) hat Ausrichtmittel für die Sollausrichtung der Vorform-
linge (1), die mit einer Ausrichtkontur (75) am Vorformling
(1) zusammenwirken. Die Ausrichtmittel verhindern die Dre-
hung der Vorformlinge (1) durch Sperrelemente (67), wel-
che entweder an den Transportmitteln (33) angeordnet sind
oder an einer zwischen dem ersten und dem zweiten Heiz-
abschnitt angeordneten Sperreinrichtung (45). Die Erfindung
betrifft weiterhin eine Blasmaschine (B) mit einer solchen
Heizvorrichtung (H).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Heizvorrichtung zur
thermischen Konditionierung von für die Blasformung
vorgesehenen Vorformlingen nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 und eine Blasmaschine nach An-
spruch 12.

[0002] Generell geht es um das Problem des Prefe-
rential Heating, also um die ungleichmäßige Tempe-
rierung von Vorformlingen in deren Umfangsrichtung.
Eine derartige ungleichmäßige Temperierung mit
stärker erwärmten Umfangsbereichen und mit we-
niger stark erwärmten Umfangsbereichen wird bei-
spielsweise angewendet, wenn aus den Vorformlin-
gen Behälter hergestellt werden sollen, deren Quer-
schnitt von einer kreisrunden Form abweicht. Die Ab-
weichung kann beispielsweise darin bestehen, dass
Behälter mit ovalem Querschnitt oder beispielsweise
mit dreieckigem oder viereckigem Querschnitt produ-
ziert werden sollen.

[0003] Bei einer Behälterformung durch Blasdruck-
einwirkung werden Vorformlinge aus einem ther-
moplastischen Material, beispielsweise Vorformlin-
ge aus PET (Polyethylenterephthalat), innerhalb ei-
ner Blasmaschine unterschiedlichen Bearbeitungs-
stationen zugeführt. Typischerweise weist eine der-
artige Blasmaschine eine Heizvorrichtung sowie ei-
ne Blaseinrichtung auf, in deren Bereich der zuvor
temperierte Vorformling durch biaxiale Orientierung
zu einem Behälter expandiert wird. Die Expansion
erfolgt mit Hilfe von Druckluft, die in den zu expan-
dierenden Vorformling eingeleitet wird. Der verfah-
renstechnische Ablauf bei einer derartigen Expansi-
on des Vorformlings wird in der DE 43 40 291 A erläu-
tert. Die Erfindung betrifft aber auch in gleicher Weise
die Blasformung mittels anderer Medien als Druckluft,
insbesondere auch die Verwendung eines Füllgutes
als Blasfluid.

[0004] Der grundsätzliche Aufbau einer Blasstation
zur Behälterformung wird in der DE 42 12 583 A1 be-
schrieben. Möglichkeiten zur Temperierung der Vor-
formlinge werden in der DE 23 52 926 A1 erläutert.

[0005] Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung
können die Vorformlinge sowie die geblasenen Be-
hälter mit Hilfe unterschiedlicher Handhabungsein-
richtungen transportiert werden. Bewährt hat sich
insbesondere die Verwendung von Transportdornen,
auf die die Vorformlinge aufgesteckt werden. Die Vor-
formlinge können aber auch mit anderen Tragein-
richtungen gehandhabt werden. Die Verwendung von
Greifzangen zur Handhabung von Vorformlingen und
die Verwendung von Spreizdornen, die zur Halte-
rung in einen Mündungsbereich des Vorformlings ein-
führbar sind, gehören ebenfalls zu den verfügbaren
Konstruktionen. Für eine Temperierung haben Trans-
portdorne Vorteile, die in den inneren Mündungsbe-

reich eines Vorformlinges klemmend eingreifen, da
die Vorformlinge für eine Temperierung frei zugäng-
lich sind.

[0006] Eine Handhabung von Behältern unter Ver-
wendung von Übergaberädern wird beispielsweise in
der DE 199 06 438 A1 bei einer Anordnung des Über-
gaberades zwischen einem Blasrad und einer Aus-
gabestrecke beschrieben.

[0007] Die bereits erläuterte Handhabung der Vor-
formlinge erfolgt zum einen bei den sogenannten
Zweistufenverfahren, bei denen die Vorformlinge zu-
nächst in einem Spritzgussverfahren hergestellt, an-
schließend zwischengelagert und erst später hin-
sichtlich ihrer Temperatur konditioniert und zu ei-
nem Behälter aufgeblasen werden. Zum anderen er-
folgt eine Anwendung bei den sogenannten Einstu-
fenverfahren, bei denen die Vorformlinge unmittelbar
nach ihrer spritzgusstechnischen Herstellung und ei-
ner ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert
und anschließend aufgeblasen werden.

[0008] Im Hinblick auf die verwendeten Blasstatio-
nen sind unterschiedliche Ausführungsformen be-
kannt. Bei Blasstationen, die auf rotierenden Trans-
porträdern angeordnet sind, ist eine buchartige Auf-
klappbarkeit der Formträger häufig anzutreffen. Es
ist aber auch möglich, relativ zueinander verschieb-
liche oder andersartig geführte Formträger einzuset-
zen. Bei ortsfesten Blasstationen, die insbesondere
dafür geeignet sind, mehrere Kavitäten zur Behälter-
formung aufzunehmen, werden typischerweise par-
allel zueinander angeordnete Platten als Formträger
verwendet.

[0009] Die Herstellung der eingangs erwähnten un-
runden Behälter wird bereits in der US 3,775,524
beschrieben. Es erfolgt zunächst eine symmetrische
Temperierung der Vorformlinge, anschließend wird
die Temperatur in ausgewählten Bereichen selektiv
erhöht. Weitere Varianten zur Herstellung von Tem-
peraturprofilierungen in Umfangsrichtung des Vor-
formlings werden ebenfalls in der US 3,632,713, der
US 3,950,459 sowie der US 3,892,830 beschrieben.
Eine Temperaturkonditionierung durch selektive Ab-
schattung wird in der DE 33 14 106 A1 angegeben.

[0010] Aus der US 5,292,243 ist es bekannt, gleich-
zeitig zwei Vorformlinge einer Temperaturkondi-
tionierung in Umfangsrichtung zu unterziehen. In
der EP 0 620 099 B1 und der inhaltsgleichen
DE 694 01 024 T2 findet sich eine Zusammenstellung
von aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren
zur Temperaturkonditionierung von Vorformlingen.

[0011] Weiterhin ist im Stand der Technik bekannt,
einen Vorformling zunächst in einem ersten Hei-
zungsabschnitt einer Heizvorrichtung in Umfangs-
richtung homogen zu erwärmen und anschließend
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in einem zweiten Heizungsabschnitt in Umfangs-
richtung das gewünschte Temperaturprofil zu erzeu-
gen. Einen solchen Stand der Technik zeigt die
WO 97/32713 mit einem schrittweise arbeitenden Ro-
tationsantrieb für die Vorformlinge. Die US 5,853,775
offenbart hierzu eine ebenfalls schrittweise umlaufen-
de Transportkette mit einer Vielzahl von Vorformlin-
gen tragenden Kettengliedern in Form von Transport-
dornen. In einer ersten Heizstation erfolgt zunächst
eine homogene Erwärmung der Vorformlinge und in
einer der ersten Station gegenüberliegenden zweiten
Heizstation erfolgt eine in Umfangsrichtung ungleich-
mäßige Erwärmung der Vorformlinge. In beiden Heiz-
stationen werden die Vorformlinge mittels einer nur
den Heizstationen zugeordneten Kette gedreht.

[0012] Die DE 10 2007 016 027 A1 lehrt eine Vorrich-
tung für das Prefential Heating, bei der eine Drehbe-
wegung der Vorformlinge von einem Profilstrang er-
zeugt wird, der mit einem Zahnrad des Transportmit-
tels zusammenwirkt, das den Vorformling durch die
Heizstrecke trägt und das gemeinsam mit weiteren
Transportmitteln zu einer umlaufenden Transportket-
te verbunden ist. Der Profilstrang läuft beabstandet
von der Transportkette um die Heizstrecke um und
kämmt mit dem Zahnrad des Transportmittels. Dabei
wird der Profilstrang mit konstanter oder variierender
Umlaufgeschwindigkeit angetrieben.

[0013] Besondere Anforderungen ergeben sich,
wenn nicht nur ein unrunder Behälter blasgeformt
werden soll, sondern wenn auch noch der auf den
Behälter aufzuschraubende Verschluss in einer be-
stimmten Orientierung relativ zum Behälter stehen
soll, wie dies z. B. bei unrunden Sprühflaschen der
Fall ist. Hierfür ist Voraussetzung, dass das an dem
Vorformling bereits fertig ausgebildete Gewinde für
den aufzuschraubenden Verschluss stets in einer
gleichen, nämlich in der gewünschten Positionie-
rung in Umfangsrichtung vorliegt, bevor der Vorform-
ling mit dem für das Blasformen benötigten in Um-
fangsrichtung inhomogenen Temperaturprofil verse-
hen wird, damit nach der Temperaturkonditionierung
des Vorformlings die Sollausrichtung des Gewin-
des mit der Solltemperaturkonditionierung des Vor-
formlings korrespondiert. Nur so ist sichergestellt,
dass nach der Blasformung des Behälters der aufzu-
schraubende Verschluss in der gewünschten Orien-
tierung zum unrunden Behälter steht.

[0014] Bezüglich der Vorformlingsausrichtung ist be-
kannt, diese z. B. auf Transportdorne anzuordnen,
und die Transportdorne beim Einlauf in die Heizstre-
cke auszurichten, z. B. anhand von an den Transport-
dornen ausgebildeten Vorsprüngen, die mit einer sta-
tionären Ausrichtführung zusammenwirken, an der
der Transportdorn auf seinem Transportweg entlang-
läuft. Ein solcher Stand der Technik ist z. B. in der
WO 99/33635 A1 gezeigt. Allerdings ist dadurch noch
nicht gewährleistet, dass auch der Vorformling in der

gewünschten Gewindeausrichtung auf dem Dorn ori-
entiert ist.

[0015] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung der einleitend genannten Art an-
zugeben, die in einfacher Weise die Möglichkeit zur
gewünschten Umfangspositionierung der Vorformlin-
ge bereitstellt.

[0016] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß da-
durch gelöst, dass die Sperrelemente entweder an
den kettenartig verbundenen Transportmitteln ange-
ordnet sind oder an einer zwischen dem ersten und
dem zweiten Heizabschnitt angeordneten Sperrein-
richtung, die aus mehreren insbesondere kettenartig
verbundenen Sperrelementen zusammengesetzt ist,
die in einem Ausrichtabschnitt des Transportweges
parallel zur Transportkette geführt sind und die in die-
sem Abschnitt in die Ausrichtkontur eingreifend aus-
gebildet und angeordnet sind.

[0017] Mit der erfindungsgemäßen Lösung wird er-
reicht, dass z. B. keinerlei Modifikationen an der
Transportkette vorzunehmen sind. Eine Änderung
von Maschinenelementen oder Heizvorrichtungsbau-
teilen zur Realisierung der Erfindung ist nur bei
produktabhängigen Teilen erforderlich, wodurch die
technische Umsetzung kostengünstig und mit gerin-
gem Umbauaufwand erfolgen kann.

[0018] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Unteransprüchen angegeben.

[0019] Zur Ausrichtung des Vorformlings wird dieser
in Drehung versetzt. Grundsätzlich könnte zur Aus-
richtung des Vorformlings dieser selber aktiv in Dre-
hung versetzt werden. Da Vorformlinge materialein-
satzoptimiert und mit möglichst geringem Material-
aufwand hergestellt sind, erweist es sich als vorteil-
haft, wenn die Drehung des Vorformlings erfolgt, in-
dem das Transportmittel gedreht wird, das den Vor-
formling trägt. Ein Sperrelement eines Ausrichtmittels
greift bei Erreichen einer Sollausrichtposition in ei-
ne Ausrichtkontur des Vorformlings ein, wodurch ein
Weiterdrehen des Vorformlings verhindert wird, wäh-
rend das Transportmittel z. B. weiterdreht. Geeignete
Ausrichtkonturen auf dem Vorformling können z. B.
speziell beim Spritzgießen vorgesehen werden, z. B.
eine Ausrichtnut oder ein Ausrichtnocken.

[0020] Es ist aber auch möglich, dass das Gewin-
de im Mündungsabschnitt des Vorformlings die Aus-
richtkontur bildet, in das das Sperrelement eingreift
und ein Weiterdrehen des Vorformlings verhindert,
sobald das Sperrelement in Anlage zu einer vorbe-
stimmten Anlagefläche im Gewinde gelangt. Insbe-
sondere erweist es sich bei Standardgewinden als
vorteilhaft, als Anlagefläche die venting slots zu ver-
wenden. Es erweist sich auch als vorteilhaft, alterna-
tiv oder zusätzlich den Gewindeauslauf oder den Ge-
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windeeinlauf als Anlagefläche zu verwenden. Der Be-
griff des Standardgewindes umfasst Vorformlingsge-
winde mit einer zylindrischen Grundform, auf denen
sich die Gewindegrate als Erhebungen radial nach
außen erstrecken. Die Gewindegrate weisen Kanten-
flächen quer zum Gratverlauf auf, also in Richtung
der Längsachse des Vorformlings. Solche Kanten in
den Gewindezügen von Standardgewinden sind z. B.
der Gewindeeinlauf, der Gewindeauslauf oder soge-
nannte venting slots, die sich fluchtend über mehrere
Gewindezüge hinweg erstrecken. Nicht als Standard-
gewinde werden solche Gewinde angesehen, in de-
nen allein zu Ausrichtzwecken Modifikationen vorge-
nommen werden zur Schaffung von Ausrichtstruktu-
ren. Natürlich sind auch diese für die Verwirklichung
der Erfindung geeignet.

[0021] Es ist denkbar, dass für den Zugang zu der
Ausrichtstruktur ein Absenken oder Anheben des
Vorformlings erforderlich ist, z. B. weil eine Mün-
dungsabschirmung hinderlich wäre. Entsprechend
wären im Ausrichtbereich des Transportweges Ab-
senk- oder Anhebemittel anzuordnen, um die ge-
wünschte Absenkung oder das gewünschte Anheben
zu realisieren.

[0022] Insbesondere ist daran gedacht, dass das
Transportmittel ausgerichtet wird und auch der Vor-
formling ausgerichtet wird. Wenn beide die ge-
wünschte ausgerichtete Position eingenommen ha-
ben, können die beiden zum Beispiel lagestabil mit-
einander verbunden werden, wie dies zum Beispiel
durch übliche Klemmdorne bekannt ist. Die gewoll-
te Ausrichtung des Gewindes korreliert dann mit
der Ausrichtung des Transportmittels, so dass dann
in nachfolgenden Behandlungsschritten die Ausrich-
tung des Transportmittels auch die Ausrichtung des
Vorformlings bedingt. So kann zum Beispiel anhand
der Ausrichtung des Transportmittels ein Einsetzen
in eine Blasstation in gewünschter Ausrichtung er-
folgen, ohne dass hierzu erneut auf die Ausrichtung
des Vorformlings zu achten ist. Insbesondere ist auch
möglich, dass der Transportdorn oder das sonstige
Transportmittel zusammen mit dem Vorformling in die
Blasstation eingesetzt wird.

[0023] Einfache geometrische Verhältnisse liegen
dann vor, wenn die Transportkette über voneinan-
der beabstandet angeordnete Umlenkräder geführt
ist zur Bildung gekrümmter Umlaufabschnitte im Be-
reich der Umlenkräder und linearer Umlaufabschnit-
te in den dazwischenliegenden Bereichen, wobei die
Heizeinrichtungen in den linearen Umlaufabschnit-
ten angeordnet sind. Insbesondere ist dadurch auch
der Ausrichtbereich in den linearen Umlaufabschnit-
ten angeordnet, und sowohl die Bewegung der Trans-
portmittel als auch die der Sperrelemente ist dadurch
leichter beherrschbar.

[0024] Wenn der Mündungsbereich der Vorformlin-
ge durch Mündungsschirme gegen Überhitzung ge-
schützt ist, die mit Befestigungsmitteln an den Trans-
portmitteln befestigt sind und mit diesen umlaufen,
sind die Sperrelemente mit Vorteil eng benachbart zu
den Ausrichtkonturen angeordnet, indem sie an den
Mündungsschirmen oder an den Befestigungsmitteln
angeordnet werden. Es ergibt sich dadurch auch nur
die Notwendigkeit kurzer Verfahrwege für die Sper-
relemente.

[0025] Eine einfache und kostengünstige Konstruk-
tion ist dadurch erreichbar, dass jedes Transportmit-
tel einen Mündungsschirm trägt, der in Bewegungs-
richtung und entgegen seiner Bewegungsrichtung je-
weils eine halbkreisförmige Ausnehmung aufweist,
wobei jeder Mündungsschirm zusammen mit sei-
nem vorauslaufenden Mündungsschirm und zusam-
men mit seinem nachlaufenden Mündungsschirm je-
weils einen dazwischen angeordneten Vorformling
umgreift, wobei die Sperrelemente randseitig, bevor-
zugt endständig, an einer Ausnehmung angeordnet
sind, wobei die Sperrelemente so angeordnet und
dimensioniert sind, dass sie mit der Ausrichtstruktur
des Vorformlings in Eingriff gelangt, wenn das Trans-
portmittel im Bereich der gekrümmten Umlaufab-
schnitte umläuft, wobei der Mündungsschirm insbe-
sondere zweigeteilt ausgeführt ist, und jeder der bei-
den Teile eine der beiden Ausnehmungen aufweist,
insbesondere wobei das das Sperrelement aufwei-
sende Teil federnd verschwenkbar an dem anderen
Teil gelagert ist. Der Änderungsbedarf bei einer Um-
stellung auf preferential heating beschränkt sich da-
durch einzig auf die Mündungsabschirmung und die
Schwenkbewegung der Sperrelemente erfolgt auto-
matisch in den gekrümmten Umlaufabschnitten auf-
grund der auf unterschiedlichen Radien laufenden
Abschnitte.

[0026] Auch die schwenkbare Lagerung der Sper-
relemente an den Befestigungsmitteln bringt den Vor-
teil einer geringen Entfernung zu der Ausrichtkontur
am Vorformling und einfacher Bewegungsmuster und
Betätigungsmuster für das Auslösen und Kontrollie-
ren der Schwenkbewegung.

[0027] Bei mit der Transportkette bewegungs-
synchronisiert mitlaufenden Sperrelementen einer
Sperreinrichtung lassen sich Antriebe und Synchro-
nisierungserfordernisse vermeiden, indem wenigs-
tens ein Koppelelement der Sperreinrichtung zur Be-
wegungskopplung in koppelnden Eingriff mit den
Transportmitteln verfahrbar ist. Mit Vorteil erfolgt dies
insbesondere kurvengesteuert, da kurvengesteuer-
te Positionierbewegungen sich durch hohe Posi-
tioniergenauigkeit und Reproduzierbarkeit auszeich-
nen. Um den Dornantriebsriemen oder andere An-
triebsmittel von der Transportkette wegführen zu kön-
nen zum Zwecke verbesserter Zugänglichkeit zu den
Vorformlingen besteht die Sperreinrichtung bevor-
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zugt aus zwei in vertikaler Richtung zueinander be-
abstandet angeordneten Ketteneinheiten, die bewe-
gungsgekoppelt ausgeführt sind und zwischen denen
hindurch das Antriebselement weg von der Trans-
portkette geführt ist.

[0028] Aus den im Stand der Technik bekannten
Transportmitteln werden Klemmdorne als besonders
geeignet für die vorliegende Erfindung angesehen,
insbesondere solche Klemmdorne, die innen in den
Mündungsbereich des Vorformlings klemmend ein-
greifen.

[0029] Die Drehung des gesperrten Vorformlings auf
einem rotierenden Klemmdorn wird dadurch unter-
stützt, dass im Ausrichtbereich des Transportweges
die Klemmkraft des Klemmdornes zumindest teilwei-
se lösende Mittel vorgesehen sind. Es handelt sich
dabei insbesondere um Betätigungen für Klemmdor-
ne mit aktiver oder passiver Klemmfunktion. In die-
sem Bereich werden mit Vorteil mitlaufende und/
oder stationäre Führungen als Auflageflächen für die
Vorformlinge angeordnet, z. B. mit den Vorformlin-
gen mitlaufende Stütztaschen, insbesondere für den
Stützring der Vorformlinge. Die Gefahr, dass sich
Vorformlinge von den Transportmitteln versehentlich
ablösen und in die Heizvorrichtung fallen, wird da-
durch ausgeschlossen, und die Vorformlinge wer-
den sicher auf einer definierten Höhe gehalten für
Sperreingriffe oder dergleichen.

[0030] Für den Drehantrieb der Transportmittel ha-
ben sich Zahnräder als der Drehantriebskörper be-
währt, die z. B. weitgehend schlupf- und spielfrei mit
Zahnriemen als Antriebselement zusammenwirken.
Ein weiterer Vorteil ist ein geringer Verschleiß.

[0031] Für einen gewissen vorteilhaften Spiel-
und Toleranzausgleich sorgen federnd ausgebildete
Sperrelemente.

[0032] Für eine flexible Verwendbarkeit auch bei An-
wendungen ohne Preferential Heating ist es vorteil-
haft, wenn die Sperrelemente aus einer Eingriffsstel-
lung, in der die Sperrelemente mit der Ausrichtkon-
tur in Eingriff gelangen können, in eine Ruhestellung
verfahrbar sind, in der die Sperrelemente nicht mit
der Ausrichtkontur in Eingriff gelangen können, wo-
bei die Sperrelemente insbesondere kurvengesteuert
verfahrbar ausgeführt sind, wobei insbesondere bei-
de Stellungen als federbelastete Endlagen ausgebil-
det sind.

[0033] Die Erfindung betrifft auch eine Blasmaschi-
ne mit einer Heizvorrichtung nach den vorstehend be-
schriebenen Merkmalen und Eigenschaften.

[0034] In Verbindung mit den nachfolgenden Figu-
ren soll die Erfindung näher erläutert werden anhand
von Ausführungsbeispielen der Erfindung. Es zeigen:

[0035] Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer
Blasstation zur Herstellung von Behältern aus Vor-
formlingen,

[0036] Fig. 2 einen Längsschnitt durch eine Blas-
form, in der ein Vorformling gereckt und expandiert
wird,

[0037] Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung ei-
nes grundsätzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur
Blasformung von Behältern,

[0038] Fig. 4 eine Skizze zu einem ersten Ausfüh-
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung in einer
Aufsicht,

[0039] Fig. 5 eine Seitenansicht zu einem zweiten
Ausführungsbeispiel der Erfindung,

[0040] Fig. 6 ein Beispiel für ein Transportmittel mit
einem davon gehalterten Vorformling,

[0041] Fig. 7a bis Fig. 7d perspektivische Ansichten
zu beispielhaften Details des Ausführungsbeispiels
der Fig. 5,

[0042] Fig. 8 weitere perspektivische Ansichten zu
anderen beispielhaften Details des Ausführungsbei-
spiels der Fig. 5,

[0043] Fig. 9 eine weitere Ausführungsvariante er-
findungsgemäßer Ausrichtmittel, und

[0044] Fig. 10a und Fig. 10b weitere Ausführungs-
beispiele für erfindungsgemäße Ausrichtmittel.

[0045] Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur
Umformung von Vorformlingen (1) in Behälter (2) ist
in den Fig. 1 und in Fig. 2 dargestellt. Anhand dieser
Figuren soll lediglich in grundsätzlicher Art der Pro-
zess der Blasformung von Behältern (2) aus Vorform-
lingen (1) erläutert werden.

[0046] Die dargestellte Vorrichtung zur Formung des
Behälters (2) besteht im Wesentlichen aus einer
Blasstation (3), die mit einer Blasform (4) versehen
ist, in die ein Vorformling (1) einsetzbar ist. Der Vor-
formling (1) kann ein spritzgegossenes Teil aus Poly-
ethylenterephthalat (PET) sein. Zur Ermöglichung ei-
nes Einsetzens des Vorformlings (1) in die Blasform
(4) und zur Ermöglichung eines Herausnehmens des
fertigen Behälters (2) besteht die Blasform (4) typi-
scherweise aus Formhälften (5, 6) und aus einem Bo-
denteil (7), das von einer Hubvorrichtung (8) positio-
nierbar ist, nämlich im vorliegenden Beispiel absenk-
und anhebbar. Der Vorformling (1) kann im Bereich
der Blasstation (3) von einem Transportdorn (9) ge-
halten sein, der gemeinsam mit dem Vorformling (1)
eine Mehrzahl von Behandlungsstationen innerhalb
der Vorrichtung durchläuft. Es ist aber auch möglich,
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den Vorformling (1) beispielsweise über Zangen oder
andere Handhabungsmittel direkt in die Blasform (4)
einzusetzen. Im gezeigten Beispiel erfolgt die Blas-
formung von mit Mündung nach unten weisend einge-
setzten Vorformlingen. Ebenso üblich sind Blassta-
tionen, in die Vorformlinge mit nach oben gerichteter
Mündung eingesetzt werden.

[0047] Zur Ermöglichung einer Druckluftzuleitung ist
unterhalb des Transportdornes (9) ein Anschlusskol-
ben (10) angeordnet, der dem Vorformling (1) Druck-
luft zuführt und gleichzeitig eine Abdichtung relativ
zum Transportdorn (9) vornimmt. Bei einer abgewan-
delten Konstruktion ist es grundsätzlich aber auch
denkbar, feste Druckluftzuleitungen zu verwenden.

[0048] Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt
bei diesem Ausführungsbeispiel mit Hilfe einer Reck-
stange (11), die von einem Zylinder (12) positioniert
wird. Gemäß einer anderen Ausführungsform wird ei-
ne mechanische Positionierung der Reckstange (11)
über Kurvensegmente durchgeführt, die von Abgrif-
frollen beaufschlagt sind. Die Verwendung von Kur-
vensegmenten ist insbesondere dann zweckmäßig,
wenn eine Mehrzahl von Blasstationen (3) auf einem
rotierenden Blasrad angeordnet sind. Im Stand der
Technik auch bekannt sind Reckstangen mit linear-
motorischem Antrieb.

[0049] Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausführungs-
form ist das Recksystem derart ausgebildet, dass ei-
ne Tandem-Anordnung von zwei Zylindern (12) be-
reitgestellt ist. Von einem Primärzylinder (13) wird die
Reckstange (11) zunächst vor Beginn des eigentli-
chen Reckvorganges bis in den Bereich eines Bo-
dens (14) des Vorformlings (1) gefahren. Während
des eigentlichen Reckvorganges wird der Primärzy-
linder (13) mit ausgefahrener Reckstange gemein-
sam mit einem den Primärzylinder (13) tragenden
Schlitten (15) von einem Sekundärzylinder (16) oder
über eine Kurvensteuerung positioniert. Insbesonde-
re ist daran gedacht, den Sekundärzylinder (16) der-
art kurvengesteuert einzusetzen, dass von einer Füh-
rungsrolle (17), die während der Durchführung des
Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlang gleitet,
eine aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die Füh-
rungsrolle (17) wird vom Sekundärzylinder (16) ge-
gen die Führungsbahn gedrückt. Der Schlitten (15)
gleitet entlang von zwei Führungselementen (18).

[0050] Nach einem Schließen der im Bereich von
Trägern (19, 20) angeordneten Formhälften (5, 6)
erfolgt eine Verriegelung der Träger (19, 20) relativ
zueinander mit Hilfe einer Verriegelungseinrichtung
(40).

[0051] Zur Anpassung an unterschiedliche Formen
eines Mündungsabschnittes (21) des Vorformlings
(1) ist gemäß Fig. 2 die Verwendung separater Ge-

windeeinsätze (22) im Bereich der Blasform (4) vor-
gesehen.

[0052] Fig. 2 zeigt zusätzlich zum geblasenen Be-
hälter (2) auch gestrichelt eingezeichnet den Vor-
formling (1) und schematisch eine sich entwickelnde
Behälterblase (23).

[0053] Fig. 3 zeigt zum allgemeinen Verständnis des
technischen Umfeldes der Erfindung den grundsätz-
lichen Aufbau einer Blasmaschine (B), die mit einer
Heizstrecke (24) sowie einem rotierenden Blasrad
(25) versehen ist. Ausgehend von einer Vorformlings-
eingabe (26) werden die Vorformlinge (1) von Über-
gaberädern (27, 28, 29) in den Bereich der Heizstre-
cke (24) transportiert. Entlang der Heizstrecke (24)
sind Heizstrahler (30) sowie Gebläse (31) angeord-
net, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach
einer ausreichenden Temperierung der Vorformlinge
(1) werden diese an das Blasrad (25) übergeben, in
dessen Bereich die z. B. wie zu den Fig. 1 und Fig. 2
erläutert ausgebildeten Blasstationen (3) angeordnet
sind. Die fertig geblasenen Behälter (2) werden von
weiteren Übergaberädern einer Ausgabestrecke (32)
zugeführt.

[0054] Um einen Vorformling (1) derart in einen Be-
hälter (2) umformen zu können, dass der Behäl-
ter (2) Materialeigenschaften aufweist, die eine lan-
ge Verwendungsfähigkeit von innerhalb des Behäl-
ters (2) abgefüllten Lebensmitteln, insbesondere von
Getränken, gewährleisten, müssen spezielle Verfah-
rensschritte bei der Beheizung und Orientierung der
Vorformlinge (1) eingehalten werden. Darüber hinaus
können vorteilhafte Wirkungen durch Einhaltung spe-
zieller Dimensionierungsvorschriften erzielt werden.

[0055] Als thermoplastisches Material können unter-
schiedliche Kunststoffe verwendet werden. Einsatz-
fähig sind beispielsweise PET, PEN oder PP.

[0056] Die Expansion des Vorformlings (1) während
des Orientierungsvorganges erfolgt durch Druckluft-
zuführung. Die Druckluftzuführung ist in eine Vor-
blasphase, in der Gas, zum Beispiel Pressluft, mit ei-
nem niedrigen Druckniveau zugeführt wird und in ei-
ne sich anschließende Hauptblasphase unterteilt, in
der Gas mit einem höheren Druckniveau zugeführt
wird. Während der Vorblasphase wird typischerweise
Druckluft mit einem Druck im Intervall von 10 bar bis
25 bar verwendet und während der Hauptblasphase
wird Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar
bis 40 bar zugeführt.

[0057] Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, dass bei
der dargestellten Ausführungsform die Heizstrecke
(24) aus einer Vielzahl umlaufender Transportele-
mente (33) ausgebildet ist, die kettenartig aneinan-
dergereiht und entlang von Umlenkrädern (34) ge-
führt sind. Insbesondere ist daran gedacht, durch
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die kettenartige Anordnung eine im Wesentlichen
rechteckförmige Grundkontur aufzuspannen. Bei der
dargestellten Ausführungsform werden im Bereich
der dem Übergaberad (29) und einem Eingaberad
(35) zugewandten Ausdehnung der Heizstrecke (24)
ein einzelnes relativ groß dimensioniertes Umlenkrad
(34), das Kopfrad, und im Bereich von benachbarten
Umlenkungen zwei vergleichsweise kleiner dimen-
sionierte Umlenkräder (36) verwendet. Grundsätzlich
sind aber auch beliebige andere Heizstreckenkontu-
ren denkbar.

[0058] Zur Ermöglichung einer möglichst dichten An-
ordnung des Übergaberades (29) und des Eingabe-
rades (35) relativ zueinander erweist sich die darge-
stellte Anordnung als besonders zweckmäßig, da im
Bereich der entsprechenden Ausdehnung der Heiz-
strecke (24) drei Umlenkräder (34, 36) positioniert
sind, und zwar jeweils die kleineren Umlenkräder (36)
im Bereich der Überleitung zu den linearen Umlauf-
abschnitten der Heizstrecke (24) und das größere
Umlenkrad (34, Kopfrad) im unmittelbaren Übergabe-
bereich zum Übergaberad (29) und zum Eingaberad
(35). Alternativ zur Verwendung von kettenartig ver-
bundenen Transportelementen (33) ist es beispiels-
weise auch möglich, ein rotierendes Heizrad zu ver-
wenden.

[0059] Nach einem fertigen Blasen der Behälter (2)
werden diese von einem Entnahmerad (37) aus dem
Bereich der Blasstationen (3) herausgeführt und über
das Übergaberad (28) und ein Ausgaberad (38) zur
Ausgabestrecke (32) transportiert.

[0060] Die in Fig. 3 dargestellte Heizstrecke (24)
kann z. B. durch das Vorsehen einer größeren Anzahl
von Heizstrahlern (30) modifiziert werden, um z. B.
eine größere Menge von Vorformlingen (1) je Zeitein-
heit temperieren zu können. Die Gebläse (31) kön-
nen z. B. Kühlluft in den Bereich von Kühlluftkanälen
einblasen, die zugeordneten Heizstrahlern (30) je-
weils gegenüberliegen und über Ausströmöffnungen
die Kühlluft abgeben. Durch die Anordnung der Aus-
strömrichtungen kann eine Strömungsrichtung für die
Kühlluft im Wesentlichen quer zu einer Transport-
richtung der Vorformlinge (1) realisiert werden. Die
Kühlluftkanäle können im Bereich von den Heizstrah-
lern (30) gegenüberliegenden Oberflächen Reflekto-
ren für die Heizstrahlung bereitstellen, ebenfalls ist
es möglich, über die abgegebene Kühlluft auch eine
Kühlung der Heizstrahler (30) zu realisieren.

[0061] Die vorstehend geschilderten Heizstrahler
(30) sind ebenfalls lediglich als Beispiele für ver-
wendbare Heizeinrichtungen zu verstehen. Es sind
im Stand der Technik eine Vielzahl alternativer Kon-
struktionen bekannt, z. B. als Heizräder ausgebilde-
te Konstruktionen mit Einzelplatzbeheizung. Es sind
im Stand der Technik auch andere Heizverfahren be-
kannt, z. B. Beheizung der Vorformlinge durch Mikro-

wellenbestrahlung. Die Erfindung ist unabhängig vom
konkreten Aussehen der Heizeinrichtungen.

[0062] Fig. 4 zeigt in einer Ansicht von oben ähn-
lich zu der in Fig. 3 gezeigten Ansicht eine erfin-
dungsgemäße Heizvorrichtung (H). Die aus mehre-
ren Transportmitteln (33) zusammengesetzte umlau-
fende Transportkette (50) ist durch einzelne Ketten-
glieder angedeutet. Diese Kette (50) wird über nicht
näher dargestellte Umlenkräder (siehe z. B. Fig. 3)
umgelenkt und hat im Bereich dieser Umlenkungen
gekrümmten Umlaufabschnitte (41) und dazwischen
liegend lineare Umlaufabschnitte (42). Die Vorform-
lingseingabe in die Heizvorrichtung (H) erfolgt im
Bereich des mit Bezugszeichen (34) angedeuteten
Kopfrades. In der Darstellung der Fig. 4 ist dieses
Kopfrad (34) am unteren Bildende angeordnet, wäh-
rend in der Darstellung der Fig. 3 das Kopfrad am
oberen Ende der Heizvorrichtung (H) angeordnet ist.
In Fig. 4 sind die entsprechendem Übergaberäder zur
Übergabe von Vorformlingen in die Heizvorrichtung
(H) und zur Entnahme der temperierten Vorformlinge
nach einem vollständigen Durchlaufen der Heizvor-
richtung (H) über einen fast kompletten Umlauf der
Transportkette (50) nicht gezeigt.

[0063] Im linken linearen Umlaufabschnitt (42) der
Fig. 4 sind mehrere Heizeinrichtungen (30) vorge-
sehen. Typische Heizeinrichtungen (30) sind zum
Beispiel als Heizkästen aufgebaut mit darin aufge-
nommenen Heizstrahlern. In der Regel sind in die-
ser Heizeinrichtung (30) mehrere im Wesentlichen
horizontal verlaufende, Heizstrahlung emittierende,
linienförmige Heizröhren angeordnet, die über die
Vorformlingslänge verteilt übereinander angeordnet
sind. Diese Heizstrahler sind in der Regel auf einer
Seite des Heizkastens angeordnet und auf einer ge-
genüberliegenden Seite des Heizkastens ist in der
Regel ein Reflektor angeordnet, der mit einem ho-
hen Reflektionsvermögen für die verwendete Heiz-
strahlung ausgeführt ist. In den zwischen den Heiz-
strahlern und dem Reflektor gebildeten tunnelartigen
Raum werden die Vorformlinge (1) hindurchgeführt
von den Transportmitteln (33). Dabei werden die Vor-
formlinge (1) kontinuierlich bewegt und kontinuier-
lich in Umfangsrichtung um ihre Längsachse gedreht,
um eine möglichst gleichmäßige Beheizung über den
Umfang der Vorformlinge (1) zu gewährleisten. In
Achsrichtung des Vorformlings (1) kann ebenfalls ei-
ne gleichmäßige Temperierung erfolgen. Es ist aber
auch möglich, dass bestimmte Höhenbereiche des
Vorformlings (1) auf eine höhere oder eine niedrige-
re Temperatur gebracht werden als andere Höhenbe-
reiche. Fig. 4 zeigt im linken Bildbereich fünf neben-
einander angeordnete Heizkästen, wobei diese Zahl
rein beispielhaft ist.

[0064] Auf dem gegenüberliegenden linearen Um-
laufabschnitt (42) der Heizstrecke (24) befinden sich
ebenfalls Heizeinrichtungen (30, 30'). Die beiden auf
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ihrem Transportweg (55) von den Vorformlingen (1)
zuerst durchlaufenen Heizkästen (30) auf diesen Teil
der Heizstrecke (24) sind baugleich zu den vorab
beschriebenen Heizkästen (30) für die gleichmäßige
Umfangstemperierung der Vorformlinge (1). Es folgt
dann eine Lücke sowie weiter in Richtung der Vor-
formlingsbewegung zwei für das Preferential Hea-
ting ausgestaltete Heizkästen (30'), die sich in ih-
rem Aufbau von den vorab geschilderten Heizkäs-
ten (30) unterscheiden. Auch hier sind typischerwei-
se auf einer ersten Seite des Heizkastens (30') meh-
rere Heizstrahler angeordnet. Auf der gegenüberlie-
genden Seite des Heizkastens (30') ist allerdings kein
Reflektor angeordnet, sondern weitere Heizstrahler,
insbesondere in der gleichen Weise wie auf der ers-
ten Seite. Eine Drehung des Vorformlings erfolgt
beim Durchlaufen dieser Heizkästen (30') nicht. Da-
durch ist gewährleistet, dass die durch diese Prefe-
rential-Heating-Heizkästen (30') geführten Vorform-
linge (1) auf beiden Seiten gleich temperiert werden,
wohingegen die in Bewegungsrichtung vorne und
hinten liegenden Umfangsbereiche weniger Tempe-
raturstrahlung erfahren. Auf diese Weise kann ein in
Umfangsrichtung gewünschtes Temperaturprofil er-
zeugt werden, nämlich Umfangsbereiche mit höhe-
rer Temperatur, nämlich die den Heizstrahlern zu-
gewandten Umfangsbereiche, und Umfangsbereiche
auf geringerer Temperatur, nämlich die in Bewe-
gungsrichtung und entgegen der Bewegungsrichtung
weisenden Umfangsbereiche des Vorformlings (1).

[0065] Fig. 4 zeigt weiterhin die Anordnung einer
Halteeinrichtung (45), die im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel als umlaufend geführte Haltekette (46)
oder auch als Halteriemen 46' ausgeführt ist, deren
Aufgabe es ist, das Transportmittel bzw. den Vor-
formling drehfest zu halten, denn der Vorformling soll
sich in diesem Bereich der Heizstrecke nicht dre-
hen. Der obere Umlenkbereich (49) der Haltekette
(46) befindet sich zwischen den Heizkästen (30) für
die gleichmäßige Temperierung der Vorformlinge (1)
und denjenigen Heizkästen (30') für das Preferential
Heating. Dazu ist zum Beispiel eine Einschubpositi-
on für einen Heizkasten unbesetzt. Eine untere Um-
lenkrolle (48) für die Haltekette (46) ist im Bereich
des Kopfrades (34) angeordnet. Insbesondere ist die-
se Umlenkrolle (48) so ausgebildet, das die Halteket-
te (46) teilweise noch dem gekrümmten Umlaufab-
schnitt (41) um das Kopfrad (34) herum folgt. Wei-
terhin ist diese Umlenkrolle (48) insbesondere ver-
schieblich ausgebildet in der Weise, dass die Halte-
kette (46) über eine veränderliche Wegstrecke dem
gekrümmten Bereich (41) des Kopfrades folgt, be-
vor die Kette (46) außer Eingriff genommen wird
und seinen Rücklauf beginnt. Im linearen Umlauf-
abschnitt (42) befinden sich die Haltekette (46) und
die Transportkette (50) auf gleicher Geschwindigkeit,
und aufgrund der Parallelanordnung der beiden Ket-
tenverläufe kann auf diese Weise der Vorformling
(1) in einer festen Umfangswinkelstellung gehalten

werden. Sobald allerdings der gekrümmte Umlauf-
abschnitt (41) beginnt, spreizt sich die Transportket-
te (50) auf und die Haltekette (46) und die Trans-
portkette (50) laufen auf unterschiedlichen Radien r1,
r2 mit unterschiedlicher Winkelgeschwindigkeit. Aus
diesem Grund erfolgt in diesem gekrümmten Umlauf-
abschnitt (41) des Kopfrades (34) eine Drehung des
Transportmittels (33) und des davon gehaltenen Vor-
formlings (1). Der Drehwinkel ist einerseits abhängig
vom Verhältnis der Umlaufradien der Transportket-
te (50) und der Haltekette (46) und andererseits von
der Position, an der die Haltekette (46) außer Eingriff
mit dem Transportmittel (33) genommen wird. Durch
Verschieben dieser Position in dem gekrümmten Um-
laufabschnitt (41) kann die Drehung des Vorform-
lings (1) bzw. des Transportdornes (33) gezielt einge-
stellt werden. Die gezielte Drehung des Vorformlings
(1) bzw. des Transportdornes (33) ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn der Vorformling (1) in einer
bestimmten Ausrichtung in die Blasstation (3) einge-
setzt werden soll, wenn also die auf höherer Tempe-
ratur gehaltenen Umfangsbereiche des Vorformlings
(1) zum Beispiel in einer bestimmten Relativposition
zu den Blasformhälften (5, 6) stehen sollen, um ei-
ne unrunde Behälterform zu erreichen. Das Einstel-
len einer solchen gewünschten Ausrichtung des Vor-
formlings (1) wird durch das gezielte Einstellen des
Umlaufwinkels durch Verschieben einer Umlenkrol-
le (48) der Haltekette (46) unterstützt. Wie eingangs
bereits erläutert kann es sich auch um einen Halte-
riemen handeln, was sogar als vorteilhafte Alternati-
ve angesehen wird und der zeichnerischen Darstel-
lung der Fig. 4 eher entspricht. Haltekette und Halte-
riemen sind zwei Möglichkeiten für die Ausgestaltung
einer Halteeinrichtung.

[0066] Die Haltekette (46) weist im dargestellten
Ausführungsbeispiel einen Kettenantrieb (47) auf, ein
Halteriemen würde einen Riemenantrieb aufweisen.
Die aus mehreren Kettengliedern zusammengesetz-
te Haltekette (46) ist dabei so ausgeführt, dass ein
Eingriff in die Transportmittel (33) derart erfolgt, dass
beim Durchlaufen der für das Preferential Heating
ausgebildeten Heizkästen (30') keine Rotation um
die Längsachse der Vorformlinge (1) erfolgt. Dazu ist
zum Beispiel vorgesehen, dass die Haltekette (46)
mit der gleichen Geschwindigkeit läuft wie die Trans-
portkette (50). Es ist dazu zum Beispiel möglich, dass
eine Synchronisierung zwischen der Transportkette
(50) und der Haltekette (46) erfolgt. Es wäre aber
auch denkbar, dass zum Beispiel die Haltekette (46)
über keinen eigenen Antrieb verfügt, sondern zum
Beispiel Mitnehmer aufweist, die in die Transportkette
(50) eingreifen und dann von der Transportkette (50)
mitgeschleppt werden. Auf diese Weise kann die Ge-
schwindigkeit der Transportkette (50) und der Halte-
kette (46) konstruktiv einfach gleich gehalten werden.

[0067] Fig. 4 zeigt weiterhin einen sogenannten
Dorndrehriemen (51), der für die gleichmäßige Ro-
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tation der Vorformlinge (1) um ihre Längsachse in
den Umlaufabschnitten sorgt, in denen noch kein
Preferential Heating erfolgen soll. Dieser Dorndreh-
riemen (51) ist außenseitig von der Transportket-
te (50) geführt, in alternativen Ausführungsvarianten
könnte er auch innenseitig geführt werden, und ver-
läuft in einem geringen Abstand in den linearen Um-
laufabschnitten (42) der Heizvorrichtung (H) parallel
zur Transportkette (50). Dieser Dorndrehriemen (51)
läuft vollständig um die Heizstrecke (24) herum und
ist ein Beispiel für ein anspruchsgemäßes Antriebs-
element. Ein solcher Dorndrehriemen (51) ist bereits
im Stand der Technik bekannt und wirkt zum Bei-
spiel mit einem Zahnrad (52) zusammen, das an den
jeweiligen Transportmitteln (33) angeordnet ist und
das auf dem Dorndrehriemen (51) abrollt. Die Um-
laufgeschwindigkeit des Dorndrehriemens (51) ist im
Verhältnis zur Umlaufgeschwindigkeit der Transport-
kette (50) so gewählt, dass eine Relativgeschwindig-
keit besteht, sodass das den Vorformling (1) tragen-
de Transportmittel (33) in eine Eigenrotation aufgrund
des Abrollens des Zahnrades (52) auf dem Dorndreh-
riemen (51) versetzt wird. Auch bezüglich des Dorn-
drehriemens ist anzumerken, dass in gleicher Wei-
se stattdessen eine Dorndrehkette vorgesehen sein
kann.

[0068] Im Bereich zwischen den Heizkästen (30) für
die gleichmäßige Temperierung und den Heizkästen
(30') für das Preferential Heating wird dieser Dorn-
drehriemen (51) weg von der Transportkette (50) ge-
führt und der Dorndrehriemen (51) ist dadurch au-
ßer Eingriff mit den Zahnrädern (52) der Transport-
mittel (33). Dieses Wegführen ist vorgesehen, da-
mit die Halteeinrichtung (45) Platz erhält und auf das
Zahnrad (52) zugreifen kann, ohne dass der Dorn-
drehriemen (51) eine Störung darstellt. Dazu ist der
Dorndrehriemen (51) außenseitig an der Halteein-
richtung (45) und an deren Umlenk- und Führungsrol-
len (48, 49) herumgeführt. Außerhalb des Bereiches
der Heizkästen (30') für das Preferential Heating und
nachdem die Haltekette (46) für einen geschlossenen
Umlauf zurückgeführt wird, verläuft der Dorndrehrie-
men (51) wieder näher an der Transportkette (50) und
gelangt im linken linearen Umlaufabschnitt (42) der
Heizvorrichtung (H) erneut in Eingriff mit den Zahnrä-
dern (52) der z. B. als Transportdorne ausgebildeten
Transportmittel (33).

[0069] Fig. 5 zeigt in einem Teilausschnitt und in
einer perspektivischen Seitendarstellung ein zwei-
tes Beispiel für eine Halteeinrichtung (45'). Weiterhin
wird anhand der Detailansichten in den Fig. 7a bis
Fig. 7d erläutert werden, wie in diesem Ausführungs-
beispiel die Umfangspositionierung der Vorformlinge
(1) erfolgt. Das Antriebselement (51) ist auch hier
in Form eines umlaufenden Zahnriemens dargestellt,
nämlich als Dorndrehriemen. Im vorderen rechten
Bereich der Fig. 5 ist ein Heizkasten (30) dargestellt,
der für die gleichmäßige Temperierung eines Vor-

formlings (1) in Umfangsrichtung vorgesehen ist. Im
linken Bereich der Fig. 5 sind zwei Heizkästen (30')
dargestellt, die für das Preferential Heating ausgebil-
det sind. Im dazwischenliegenden Bereich, der durch
Weglassen zum Beispiel eines Heizkastens freige-
blieben ist, ist die Halteeinrichtung (45') angeordnet,
die auch anspruchsgemäße Sperrelemente (67) bzw.
eine Sperreinrichtung aufweist. Diese Halteeinrich-
tung (45') besteht aus einem oberen Bauteil (53) und
einem unteren Bauteil (54). Zwischen diesen Bautei-
len (53, 54) ist der Dorndrehriemen (51) weg von der
Transportkette (50) geführt und verläuft außenseitig
an den Heizkästen (30') entlang.

[0070] In nicht dargestellter Weise sind das obere
Bauteil (53) und das untere Bauteil (54) der Halte-
einrichtung (45') zu einer koordinierten Umlaufbewe-
gung gekoppelt. Auch hier ist denkbar, beide Bauteile
(53, 54) mit eigenen Antrieben zu versehen, die zu-
einander koordiniert arbeiten, um eine gleichförmige
und synchronisiert zu der Transportkette ausgeführ-
te Bewegung zu erreichen. Die Halteeinrichtung kann
aber auch von der Transportkette (50) mitgenom-
men werden. Letzteres hätte den Vorteil, dass au-
tomatisch die Halteeinrichtung (45') mit gleicher Ge-
schwindigkeit umläuft wie die Transportkettenglieder.
Bei Eingriff der Halteeinrichtung (45') in das Zahn-
rad (52) des Transportdornes (33) und bei der gege-
benen gleichen Umlaufgeschwindigkeit der Halteein-
richtung (45') und des Transportdornes (33) führt dies
dazu, dass eine Eigenrotation des Vorformlings (1)
um seine Längsachse unterbunden ist. Entsprechend
kann der Vorformling (1) mit einer festen Orientie-
rung in Umfangsrichtung durch die für das Preferen-
tial Heating ausgebildeten Heizkästen (30') geführt
werden. Da der Dorndrehriemen (51) im Bereich der
Halteeinrichtung (45') außer Eingriff mit den Trans-
portdornen (33) geführt wird, wäre es auch ausrei-
chend, in diesem Bereich die Dorndrehung zu been-
den und nur dort anzuhalten.

[0071] Fig. 6 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
ein einzelnes Transportelement (33) mit einem da-
von klemmend gehalterten Vorformling (1). Dabei ist
das Transportelement (33) als Klemmdorn ausgebil-
det, der klemmend in den Mündungsabschnitt (21)
des Vorformlings (1) eingreift. Das Transportelement
(33) weist weiterhin ein Zahnrad (52) auf, das im Zu-
sammenspiel mit dem in Fig. 5 gezeigten Dorndreh-
riemen (51) für die Rotation des Vorformlings (1) um
seine Längsachse sorgt. Der Transportdorn (33) trägt
weiterhin einen Mündungsschirm (64). Dieser Mün-
dungsschirm (64) ist mit Befestigungsmitteln (65) am
Transportdorn (33) befestigt und schirmt den Mün-
dungsabschnitt (21) des Vorformlings (1) gegen eine
unerwünschte Erwärmung ab, denn der Mündungs-
abschnitt (21) weist bereits ein fertig ausgeprägtes
Gewinde (66) auf.



DE 10 2016 005 272 A1    2017.11.02

10/26

[0072] Fig. 7a zeigt in einer vergrößerten Ansicht
den Bereich in Fig. 5, in dem die Vorformlinge (1)
in den Bereich der Halteeinrichtung (45') einlaufen,
die in diesem Beispiel aus zwei übereinander ange-
ordneten Baueinheiten (53) und (54) bestehen. Die
Transportelemente (33) sind dabei im wesentlichen
so aufgebaut, wie sich dies aus Fig. 6 ergibt.

[0073] Da in dem gezeigten Ausführungsbeispiel der
Fig. 7a bis Fig. 7d die Sperrelemente (67) in eine Ver-
tiefung zwischen dem Vorformlingsgewinde (66) und
dem Stützring (68) eingreifen sollen erfolgt wie aus
der Fig. 7a von links nach rechts anhand der Vorform-
linge (1) erkennbar zunächst ein Absenken der Vor-
formlinge (1), indem durch Abgriff an einem Kurven-
segment (69) eine Absenkeinheit (70) auf den Trans-
portdorn (33) abgesenkt wird, wodurch die Vorform-
linge (1) nach unten durch die Mündungsschirme (64)
verschoben werden, sodass die Ausrichtstruktur (75)
unterhalb des Mündungsschirmes (64) frei zugäng-
lich wird und ein Sperrelement (67) Zugriff erhält.
Nach dieser Absenkung des Vorformlings (1) kann
zum Beispiel das Sperrelement (67) in eine Sperr-
position verschwenkt werden, während gleichzeitig
der Dorndrehriemen (51) weiterhin für eine Rotations-
bewegung des Transportdornes (33) sorgt. Der Vor-
formling (1) vollzieht diese Drehung mit und sobald
das Sperrelement (67) in Eingriff mit der Ausricht-
struktur (75) gelangt wird der Vorformling (1) dreh-
fest gehalten und der Transportdorn (33) dreht oh-
ne den Vorformling (1) weiter. Sowohl das Absenken
als auch das Umfangspositionieren erfolgt bevorzugt
hinter dem letzten für die gleichmäßige Temperierung
vorgesehenen Heizkasten (30) und vor dem ersten
für das Preferential Heating vorgesehenen Heizkas-
ten (30').

[0074] Die Sperrelemente (67) bewegen sich mit
den Transportdornen (33). Fig. 7b zeigt wie die wei-
ter oben angesprochenen Mitnehmer (44) ausgeführt
sein könnten.

[0075] Sobald sich die Halteeinrichtung (45') mit
dem Sperrelement (67) in die Bewegungsbahn der
Transportkette (50) eingeschwenkt hat und synchron
zum zugeordneten Transportkettenglied bewegt ist
wird über eine Absenkkurve (69) eine drehbar gela-
gerte Hülse von oben auf die absenkbaren Elemente
des Transportdornes (33) gedrückt, um den Vorform-
ling (1) mit dessen Mündungsabschnitt (21) nach un-
ten aus dem Mündungsschirm (64) zu schieben. So-
bald der Mündungsabschnitt (21) seine vorgesehe-
ne Höhe erreicht hat, wird über eine Rastkurve eine
federbelastete Halteklinke eingeschwenkt. In der im
Stand der Technik bekannten Weise wälzt das Zahn-
rad (52) des Transportdornes (33) am Dorndrehrie-
men (51) ab und der Transportdorn (33) dreht sich
zusammen mit dem Vorformling (1). Die Wegstre-
cke entlang des Dorndrehriemens (51) ist dabei be-
vorzugt so lang gewählt, dass das Zahnrad (52) mit

dem Transportdorn (33) mindestens 2 Umdrehun-
gen durchführt. Es ist dadurch sichergestellt, dass die
Rastklinke auf jeden Fall einrasten kann, selbst wenn
zufällig beim Einschwenken die Ausrichtkontur gera-
de erst die Einschwenkposition überstrichen hat.

[0076] Nach Beendigung der Sollausrichtung der
Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung schwenkt
die Rastklinke zurück in ihre Ruheposition und der
Transportdorn (33) wird wieder angehoben, zum Bei-
spiel weil die Absenkkurve (69) endet.

[0077] Zusätzlich kann in der Absenkeinheit (70) ein
weiterer, kurvengesteuerter Stempel integriert wer-
den, um die Klemmkraft des Transportdornes (33)
wenigstens teilweise zu lösen und so die Dreheigen-
schaften des Vorformlings (1) auf dem Transportdorn
(1) zu verbessern. Generell und speziell in einem sol-
chen Fall ist es bevorzugt, dass in diesem Bereich
Führungen (71) vorgesehen sind, die den Vorformling
(1) gegen ein Herabfallen nach unten sichern. Die-
se Führungen (71) werden bevorzugt so angeordnet,
dass der Stützring (68) des Vorformlings (1) darauf
zur Auflage kommt. Es ist zum Beispiel denkbar, die-
se Führungen (71) als mitlaufende Stütztaschen aus-
zuführen, siehe Fig. 7c. Es ist auch denkbar, diese
Führungen feststehend anzuordnen, siehe Fig. 7d,
rechtes Bild. Es sind auch Kombinationen denkbar,
zum Beispiel mitlaufende Stütztaschen (71), die ei-
nen Vorformling (1) auf einer Seite abstützen, sowie
eine feststehende Führung (71), die den Vorformling
(1) auf einer gegenüberliegenden Seite gegen Her-
abfallen stützen, siehe Fig. 7d, linkes Bild.

[0078] Die Absenkeinheit (70), die für das Absenken
des Vorformlings (1) sorgt, ist bevorzugt auf der obe-
ren Ketteneinheit (53) vorgesehen. Auch die optional
vorgesehene klemmkraftreduzierende Einheit ist be-
vorzugt auf der oberen Ketteneinheit (53) vorgese-
hen. Weiterhin ist mit Vorteil die Absenkeinheit (70)
mit Federkraft in einer oberen Endlage gehalten und
über eine Absenkkurve (69) und eine zugeordnete
Kurvenrolle (72) verfahrbar.

[0079] Die untere Ketteneinheit (54) weist bevorzugt
für jedes Glied der Ketteneinheit einen Mitnehmer
(44) auf, siehe Fig. 7b, der in die Transportkette (50)
eingreift, um eine synchronisierte und zueinander
ausgerichtete Bewegung zu erreichen. Es wird da-
durch ein separater Antrieb und Synchronisierungs-
aufwand eingespart.

[0080] Die vorstehend beschriebene Rastklinke als
Sperrelement (67) ist bevorzugt federbelastet in einer
Ruhestellung gehalten. Nach Absenkung des Vor-
formlings (1) wird die Rastklinke zum Beispiel kurven-
gesteuert in eine Eingriffsposition verfahren. Nach
erfolgter Ausrichtung des Vorformlings (1) kann die
Rastklinke dann wieder in ihre Ruhestellung verscho-
ben werden.
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[0081] Mitfahrende Stütztaschen (71) werden bevor-
zugt an der unteren Ketteneinheit (53) angeordnet.

[0082] Fig. 7b zeigt, wie solche wie im vorstehen-
den Absatz angesprochene Mitnehmer (44) ausge-
führt sein könnten. Die untere Ketteneinheit (54) weist
in radialer Richtung verschiebliche Mitnehmer (44)
auf, die z. B. federgespannt in einer radial nach in-
nen gezogenen Positionierung gehalten sind. Bei Er-
reichen einer externen Steuerkurve (43) werden die
Mitnehmer (44) radial nach außen gedrückt und ge-
langen in Schleppeingriff mit den Transportmitteln
(33) der Transportkette (50). Eine solche Lösung wird
als vorteilhaft betrachtet, da die Mitnehmer (44) nicht
einfach in die linearbewegte Transportkette (50) ein-
schwenken können. Der Eingriff der Mitnehmer (44)
kann z. B. nur im linearen Umlaufbereich (42) erfol-
gen.

[0083] Fig. 8 zeigt eine weitere Konkretisierung ei-
ner Halteeinrichtung (45''). Die Halteeinrichtung (45'')
ist durch eine externe Steuerkurve (56) kurvenge-
steuert ausgebildet. In einem ersten Bereich (57) die-
ser Steuerkurve (56) befindet sich die Halteeinrich-
tung (45'') außer Eingriff mit dem Zahnrad (52) des
Transportdornes (33). In einem zweiten Bereich (58)
der Steuerkurve (56) wird ein Schwenkhebel (59) be-
tätigt, der über eine Innenverzahnung (60) verfügt
und der ein Zahnritzel (61) antreibt. Dieses Ritzel
(61) ist auf einer gemeinsamen Welle (62) mit ei-
nen Riemenscheibensegment (63) angeordnet. Die
Schwenkbewegung des Schwenkhebels (59) führt zu
einer Drehung des Ritzels (61). Die Drehung des Rit-
zels (61) wird von dem Riemenscheibensegment (63)
mitvollzogen. Im ersten Bereich (57) der Steuerkurve
(56) befindet sich dieses Riemenscheibensegment
(63) außer Eingriff mit dem Zahnrad (52) des Trans-
portdornes (33). Im zweiten Bereich (58) der Steuer-
kurve (56) schwenkt der Schwenkhebel (59), dreht
dadurch das Ritzel (61) und dadurch gelangt das Rie-
menscheibensegment (63) in Eingriff mit dem Zahn-
rad (52) des Transportdornes (33). Beibehaltung die-
ser Position führt dazu, dass das Zahnrad (52) fest-
gehalten ist und der Transportdorn (33) und der da-
von gehaltene Vorformling (1) drehfest gehalten sind.

[0084] Diese Konstruktion erlaubt es weiterhin, den
Transportdorn (33) und den davon gehaltenen Vor-
formling (1) nicht nur drehfest zu halten, sondern
gezielt um einen bestimmten Drehwinkel zu verdre-
hen, nämlich dann, wenn die Schwenkbewegung des
Schwenkhebels (59) so ausgeführt wird, dass das
Riemenscheibensegment (63) nicht nur das Zahn-
rad (52) in einer bestimmten Position festhält, son-
dern der Schwenkhebel (59) könnte zum Beispiel
in einem dritten Bereich der Steuerkurve (56) stär-
ker verschwenkt werden, dadurch das Ritzel (61)
noch weiter drehen und dadurch das Riemenschei-
bensegment (63) noch weiter drehen, sodass in Fol-
ge des kämmenden Eingriffs mit dem Zahnrad (52)

des Transportdornes (33) dieses Zahnrad (52) und
somit auch der Transportdorn (33) um einen be-
stimmten Winkel verdreht wird.

[0085] Die Fig. 9 zeigt in mehreren Abbildungen
Sperrelemente (67), die an Mündungsschirmen (64)
ausgebildet sind, welche mittels Befestigungsele-
menten (65) an Transportdornen befestigt sind und
mit diesen umlaufen. Die Mündungsschirme (64) sind
hierzu so ausgebildet, dass sie in Bewegungsrich-
tung vorne und in Bewegungsrichtung hinten jeweils
Ausnehmungen (74a, 74b) aufweisen, um Vorform-
linge (1) teilumschließen zu können. Zusammen mit
vorauslaufenden Mündungsschirmen (64) und nach-
laufenden Mündungsschirmen (64) fügen sich be-
nachbarte Mündungsschirme zu einer Abschirmung
gegen unerwünschte Erwärmung zusammen, da ein
dazwischen gehaltener Vorformling (1) nahezu voll-
ständig umschlossen wird. Aufgrund dieser gewähl-
ten Aufteilung der Mündungsschirme (64) ist es mög-
lich, radial innen an den in Bewegungsrichtung hinte-
ren Ausnehmungen (74b) oder radial außen an den in
Bewegungsrichtung vorne liegenden Ausnehmungen
(74a) Sperrelemente (67) anzuordnen. Diese Sper-
relemente (67) werden so dimensioniert und so an-
geordnet, dass beim Aufspreizen der Transportket-
te (50) in den gekrümmten Umlaufabschnitten (41)
diese Sperrelemente (67) in Richtung auf einen Vor-
formling (1) verschwenkt werden und dabei am Vor-
formling (1) zur Anlage kommen. Der Vorformling
wird in der beschriebenen Weise weiterhin von einem
Dorndrehriemen (51) in Eigenrotation versetzt und
das Sperrelement (67) ist so angeordnet und ausge-
bildet, mit einer Ausrichtkontur (75) am Vorformling
(1) zusammen zu arbeiten. Sobald das Sperrelement
(67) in Eingriff mit dieser Ausrichtkontur (75) gelangt
stoppt die Rotationsbewegung des Vorformlings (1)
und der Transportdorn (33) dreht weiter bei festge-
haltenem Vorformling (1).

[0086] Bevorzugt ist das Sperrelement (67) dabei fe-
dernd ausgebildet. Dies kann zum Beispiel dadurch
erfolgen, dass das Sperrelement (67) selber federn-
de Eigenschaften hat, also zum Beispiel aus einem
dünnen Federmaterial hergestellt ist. Es ist aber auch
möglich, den Mündungsschirm (64) zweigeteilt aus-
zubilden mit einem ersten, in Bewegungsrichtung
vorderen Schirmabschnitt (64a) und einem zweiten,
in Bewegungsrichtung hinten liegenden Schirmab-
schnitt (64b). Beide Abschnitte können zum Beispiel
federnd aneinander gelagert sein, wobei bevorzugt
ein Schirmabschnitt (64a) fest mit den Befestigungs-
mitteln (65) verbunden ist, während der andere an
diesem festen Mündungsabschnitt (64a) federnd an-
gelenkt ist. An diesem federnd angelenkten Schirm-
abschnitt (64b) sollte dann auch bevorzugt das Sper-
relement (67) angeordnet sein.

[0087] Die Fig. 10a und Fig. 10b zeigen weitere
alternative Ausführungsbeispiele für an den Mün-
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dungsschirmen (64) bzw. an dessen Befestigungs-
mitteln (65) angeordnete Sperrelemente (67). Sowohl
das Ausführungsbeispiel der Fig. 10a als auch das
Ausführungsbeispiel der Fig. 10b sind als mechani-
scher Flip-Flops ausgebildet, indem der jeweils ge-
zeigte Sperrhebel (67) sowohl in seiner Eingriffspo-
sitionierung federbelastet gehalten ist als auch in
seiner Ruhepositionierung, und beide Positionierung
sind Endlagen. Das Verschwenken aus der einen in
die andere Positionierung erfolgt zum Beispiel kur-
vengesteuert. Wie in den Fig. 10a und Fig. 10b er-
kennbar wird zur Erzeugung der Federkraft, die den
Sperrhebel in seinen Endlagen festhält, eine Blattfe-
der (76) verwendet.

Bezugszeichenliste

1 Vorformling
2 Behälter
3 Blasstation
4 Blasform
5 erste Formhälfte
6 zweite Formhälfte
7 Bodenteil
8 Hubvorrichtung
9 Transportdorn
10 Anschlusskolben
11 Reckstange
12 Zylinder
13 Primärzylinder
14 Boden
15 Schlitten
16 Sekundärzylinder
17 Führungsrolle
18 Führungselement
19 erster Träger
20 zweiter Träger
B Blasmaschine
21 Mündungsabschnitt
22 Gewindeeinsatz
23 Behälterblase
24 Heizstrecke
25 Blasrad
26 Vorformlingseingabe
27 Übergaberad
28 Übergaberad
29 Übergaberad
30, 30' Heizeinrichtungen
31 Gebläse
32 Ausgabestrecke
33 Transportmittel
34 Umlenkrad, Kopfrad
35 Übergaberad
36 Umlenkrad
37 Übergaberad
38 Übergaberad
39 Kühlluftkanal
40 Verriegelungseinrichtung
H Heizvorrichtung
41 gekrümmter Umlaufabschnitt

42 linearer Umlaufabschnitt
43 Steuerkurve
44 Koppelelement
45, 45', 45'' Halteeinrichtung
46 Haltekette
47 Kettenantrieb
48 Führelement, untere Um-

lenkrolle
49 obere Umlenkrollen
50 Transportkette
51 Antriebselement, Dorndreh-

riemen
52 Drehantriebskörper, Zahn-

rad
53 obere Ketteneinheit
54 untere Ketteneinheit
55 Transportweg
56 externe Steuerkurve
57 1. Steuerkurvenbereich
58 2. Steuerkurvenbereich
59 Schwenkhebel
60 Innenverzahnung
61 Ritzel
62 Welle
63 Eingriffskörper, Riemen-

scheibe
64 Mündungsschirm
65 Befestigungsmittel
66 Gewinde
67 Sperrelement
68 Stützring
69 Kurvensegment
70 Absenkeinrichtung
71 Führung
72 Kurvenrolle
73
74a, b Ausnehmungen
75 Ausrichtkontur
76 Blattfeder
77
78
79
80
81
82
83
84
85
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Patentansprüche

1.   Heizvorrichtung (H) zur thermischen Konditio-
nierung von aus einem thermoplastischen Materi-
al bestehenden Vorformlingen (1) auf ein für eine
Blasformung geeignetes Temperaturprofil, wobei die
Heizvorrichtung (H) mehrere entlang einer Heizstre-
cke (24) hintereinander angeordnete Heizeinrichtun-
gen (30, 30') aufweist, mit Transportmitteln (33) zum
Transport der Vorformlinge (1) mit nach oben wei-
sendem Mündungsabschnitt (21) auf einem Trans-
portweg (55) entlang der Heizstrecke (24) und ent-
lang der Heizeinrichtungen (30, 30'), wobei die Trans-
portmittel (33) kettenartig zu einer geschlossen ent-
lang der Heizstrecke (24) umlaufenden Transport-
kette (50) verbunden sind, wobei die Transportmit-
tel (33) einen Drehantriebskörper (52) aufweisen, der
mit einem beabstandet zur Transportkette (50) um-
laufend angeordneten und angetriebenen Antriebs-
element (51) zusammenwirkt zur Einbringung einer
Eigenrotation um eine Längsachse des Transport-
mittels (33) durch Eingriff in den Drehantriebskör-
per (52), wobei die Heizvorrichtung (H) einen ersten
Heizabschnitt mit ersten Heizeinrichtungen (30) auf-
weist zur gleichmäßigen Temperierung der Vorform-
linge (1) in deren Umfangsrichtung und einen zwei-
ten Heizabschnitt mit zweiten Heizeinrichtungen (30')
zur ungleichmäßigen Temperierung der Vorformlinge
(1) in deren Umfangsrichtung (Preferential Heating),
wobei das Antriebselement (51) so angeordnet ist,
dass es im Bereich des ersten Heizabschnittes in Ein-
griff mit dem Drehantriebskörper (52) ist und im Be-
reich des zweiten Abschnittes außer Eingriff mit dem
Drehantriebskörper (52) ist, wobei die Heizvorrich-
tung (H) weiterhin Ausrichtmittel für die Sollausrich-
tung der Vorformlinge (1) in deren Umfangsrichtung
aufweist, die mit einer Ausrichtkontur (75) am Vor-
formling (1) zusammenwirken, wobei die Ausrichtmit-
tel als die Drehung der Vorformlinge (1) verhindern-
de Sperrelemente (67) ausgeführt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sperrelemente (67) entwe-
der an den kettenartig verbundenen Transportmitteln
(33) angeordnet sind oder an einer zwischen dem
ersten und dem zweiten Heizabschnitt angeordne-
ten Sperreinrichtung (45, 45', 45''), die aus mehre-
ren insbesondere kettenartig verbundenen Sperrele-
menten (67) zusammengesetzt ist, die in einem Aus-
richtabschnitt des Transportweges (55) parallel zur
Transportkette (50) geführt sind und die in diesem
Abschnitt in die Ausrichtkontur (75) eingreifend aus-
gebildet und angeordnet sind.

2.  Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportkette (50) über
voneinander beabstandet angeordnete Umlenkräder
(36, 34) geführt ist zur Bildung gekrümmter Umlauf-
abschnitte (41) im Bereich der Umlenkräder (34) und
linearer Umlaufabschnitte (42) in den dazwischenlie-
genden Bereichen, wobei die Heizeinrichtungen (30,

30') in den linearen Umlaufabschnitten (42) angeord-
net sind.

3.  Heizvorrichtung (H) nach der ersten Alternative
des Kennzeichens von Anspruch 1, wobei der Mün-
dungsbereich (21) der Vorformlinge (1) durch Mün-
dungsschirme (64) gegen Überhitzung geschützt ist,
die mit Befestigungsmitteln (65) an den Transport-
mitteln (33) befestigt sind und mit diesen umlaufen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sperrelemente
(67) an den Mündungsschirmen (64) oder an den Be-
festigungsmitteln (65) angeordnet sind.

4.  Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Transportmittel (33) ei-
nen Mündungsschirm (64) trägt, der in Bewegungs-
richtung und entgegen seiner Bewegungsrichtung je-
weils eine halbkreisförmige Ausnehmung (74a, 74b)
aufweist, wobei jeder Mündungsschirm (64) zusam-
men mit seinem vorauslaufenden Mündungsschirm
(64) und zusammen mit seinem nachlaufenden Mün-
dungsschirm (64) jeweils einen dazwischen angeord-
neten Vorformling (1) umgreift, wobei die Sperrele-
mente (67) randseitig, bevorzugt endständig, an ei-
ner Ausnehmung (74a, 74b) angeordnet sind, wobei
die Sperrelemente (67) so angeordnet und dimensio-
niert sind, dass sie mit der Ausrichtkontur (75) des
Vorformlings (1) in Eingriff gelangt, wenn das Trans-
portmittel (33) im Bereich der gekrümmten Umlauf-
abschnitte (41) umläuft, wobei der Mündungsschirm
(64) insbesondere zweigeteilt ausgeführt ist, und je-
der der beiden Mündungsschirmteile (64a, 64b)) eine
der beiden Ausnehmungen (74a, 74b) aufweist, ins-
besondere wobei das das Sperrelement (67) aufwei-
sende Teil federnd verschwenkbar an dem anderen
Teil gelagert ist.

5.    Heizvorrichtung (H) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sperrelemente
(67) schwenkbar an den Befestigungsmitteln (65) ge-
lagert sind.

6.  Heizvorrichtung (H) nach der zweiten Alternati-
ve des Kennzeichens von Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das die Sperreinrichtung (45'')
wenigstens ein Koppelelement (44) aufweist, das
zur Bewegungskopplung in koppelnden Eingriff mit
den Transportmitteln (33) verfahrbar ist, insbesonde-
re kurvengesteuert verfahrbar ist, insbesondere wo-
bei die Sperreinrichtung (45'') aus zwei in vertika-
ler Richtung zueinander beabstandet angeordneten
Ketteneinheiten (53, 54) besteht, die bewegungsge-
koppelt ausgeführt sind und zwischen denen das An-
triebselement (51) weg von der Transportkette (50)
hindurchgeführt ist.

7.   Heizvorrichtung (H) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportmittel (33) als Klemmdorne ausgeführt
sind und im Ausrichtbereich des Transportweges (55)
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die Klemmkraft des Klemmdornes zumindest teilwei-
se lösende Mittel vorgesehen sind, wobei in diesem
Bereich insbesondere mitlaufende und/oder stationä-
re Führungen (71) als Auflageflächen für die Vor-
formlinge (1) angeordnet sind, insbesondere für den
Stützring (68) der Vorformlinge (1).

8.   Heizvorrichtung (H) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportmittel (33) als Transportdorne ausgebil-
det sind, insbesondere als in den Mündungsabschnitt
der Vorformlinge (1) einführbare Klemmdorne.

9.  Heizvorrichtung (H) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Drehantriebskörper (52) als Zahnrad ausgebildet
ist und das Antriebselement (51) als Zahnriemen.

10.  Heizvorrichtung (H) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sperrelemente (67) federnd ausgebildet sind.

11.  Heizvorrichtung (H) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sperrelemente (67) aus einer Eingriffsstellung,
in der die Sperrelemente (67) mit der Ausrichtkontur
(75) in Eingriff gelangen können, in eine Ruhestellung
verfahrbar sind, in der die Sperrelemente (67) nicht
mit der Ausrichtkontur (75) in Eingriff gelangen kön-
nen, wobei die Sperrelemente (67) insbesondere kur-
vengesteuert verfahrbar ausgeführt sind, wobei ins-
besondere beide Stellungen als federbelastete End-
lagen ausgebildet sind.

12.   Blasmaschine, insbesondere Streck-Blasma-
schine, mit einer Heizvorrichtung (H) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche.

Es folgen 11 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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