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(57) Abstract: The method and the device are used for blow-molding con-
tainers To this end, following thermal conditioning inside a blow-molding
tool (4), a preform is shaped into the container under the action of blowi-
ng pressure. The necessary blow-molding gas is introduced into an interi-
or space of the preform through a connecting element. The connecting ele-
ment is pressurized in the direction of a preform longitudinal axis by a
contact pressure device in order to seal it relative to the preform. The
blow-molding tool (4) is held by a retainer (19, 20) and is at least in some
sections pneumatically tensionable relative to the carrier (19, 20). The gas
used for the pneumatic tensioning of the blow-molding tool (4) relative to
the carrier (19, 20) is guided to the region of the carrier (19, 20) via a base
(44) that retains the connecting element (42) and can be positoned to-
gether with the connecting element (42).

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur
Blastormung von Behéltern. Es wird hierbei ein Vorformling nach einer
thermischen Konditionierung innerhalb einer Blasform (4) durch Blas-
druckeinwirkung in den Behélter umgeformt. Erforderliches Blasgas wird
durch ein Anschluielement hindurch in einen Innenraum des Vorform-
lings eingeleitet. Das Anschlulelement wird zur Abdichtung gegeniiber
dem Vorformling in Richtung einer Vorformlingsldngsachse von einer
Andruckeinrichtung beaufschlagt. Die Blasform (4) wird von einem Tra-
ger (19, 20) gehaltert und ist zumindest
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bereichsweise gegeniiber dem Tréager (19, 20) pneumatisch verspannbar. Das Gas zur pneumatischen Verspannung der Blasform
(4) gegeniiber dem Tréger (19, 20) wird iiber einen das AnschluBlelement (42) halternden Sockel (44), der gemeinsam mit dem
Anschluflelement (42) positionierbar ist, in den Bereich des Tragers (19, 20) geleitet.
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Verfahren und Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasformung von Behdal-
tern, bei dem ein Vorformling nach einer thermischen Konditio-
nierung innerhalb einer Blasform durch Blasdruckeinwirkung in
den Behdlter umgeformt wird sowie bei dem Blasgas durch ein An-
schluBelement hindurch in einen Innenraum des Vorformlings ein-
geleitet wird und bei dem das AnschluRelement zur Abdichtung ge-
gentber dem Vorformling in Richtung einer Vorformlingslangsachse
von einer Andruckeinrichtung beaufschlagt wird, sowie bei dem
die Blasform von einem Trager gehaltert und zumindest bereichs-
welse gegeniliber dem Trager pneumatisch verspannt wird.

Die Erfindung betrifft darlber hinaus eine Vorrichtung zur Blas-
formung von Behdltern, die mindestens eine Blasstation mit einer
Blasform aufweist, sowie bei der sich ein Strdmungsweg flir ein
Blasgas zur Blasformung der Behdlter durch ein Anschlufelement
hindurch erstreckt und bei der die Blasstation mit dem in Rich-
tung einer Langsachse positionierbaren Anschlufelement versehen
ist, das mit einer Andruckeinrichtung gekoppelt ist sowie bei
der die Blasform von einem Trager gehaltert und zumindest be-
reichsweise gegeniliber dem Trager von einer Vorspanneinrichtung
verspannbar angeordnet ist.
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Bei einer Behdlterformung durch Blasdruckeinwirkung werden Vor-
formlinge aus einem thermoplastischen Material, beispielsweise
Vorformlinge aus PET (Polyethylenterephthalat), innerhalb einer
Blasmaschine unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugefihrt.
Typischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine Heizein-
richtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in deren Bereich der
zuvor temperierte Vorformling durch biaxiale Orientierung zu ei-
nem Behalter expandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe
von Druckluft, die in den zu expandierenden Vorformling einge-
leitet wird. Der verfahrenstechnische Ablauf bei einer derarti-
gen Expansion des Vorformlings wird in der DE-0S 43 40 291 er-
l8utert. Die einleitend erwdhnte Einleitung des unter Druck ste-
henden Gases umfaft auch die Druckgaseinleitung in die sich ent-
wickelnde Behdlterblase sowie die Druckgaseinleitung in den Vor-
formling zu Beginn des Blasvorganges.

Der grundsétzliche Aufbau einer Blasstation zur Behalterformung
wird in der DE-0S 42 12 583 beschrieben. Moglichkeiten zur Tem-
perierung der Vorformlinge werden in der DE-OS 23 52 926 erlau-
tert.

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung koénnen die Vorformlin-
ge sowie die geblasenen Behdlter mit Hilfe unterschiedlicher
Handhabungseinrichtungen transportiert werden. Bewdhrt hat sich
insbesondere die Verwendung von Transportdornen, auf die die
Vorformlinge aufgesteckt werden. Die Vorformlinge kénnen aber
auch mit anderen Trageinrichtungen gehandhabt werden. Die Ver-
wendung von Greifzangen zur Handhabung von Vorformlingen und die
Verwendung von Spreizdornen, die zur Halterung in einen Min-
dungsbereich des Vorformlings einfiihrbar sind, gehdren ebenfalls
zu den verfligbaren Konstruktionen.

Eine Handhabung von Behdltern unter Verwendung von Ubex-
gaberddern wird beispielsweise in der DE-OS 199 06 438 bei einer
anordnung des Ubergaberades zwischen einem Blasrad und einer
Ausgabestrecke beschrieben.
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Die bereits erlauterte Handhabung der Vorformlinge erfolgt zum
einen bei den sogenannten Zweistufenverfahren, bei denen die
Vorformlinge zundchst in einem Spritzgulverfahren hergestellt,
anschlieBend zwischengelagert und erst spater hinsichtlich ihrer
Temperatur konditioniert und zu einem Behdlter aufgeblasen wer-
den. Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den sogenannten Ein-
stufenverfahren, bei denen die Vorformlinge unmittelbar nach ih-
rer spritzgulltechnischen Herstellung und einer ausreichenden

Verfestigung geeignet temperiert wund anschlieRend aufgeblasen
werden.

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind unter-
schiedliche Ausfihrungsformen bekannt. Bei Blasstationen, die
auf rotierenden Transportradern angeordnet sind, ist eine buch-
artige Aufklappbarkeit der Formtrager hdufig anzutreffen. Es ist
aber auch mdéglich, relativ zueinander verschiebliche oder an-
dersartig geflihrte Formtrager einzusetzen. Bei ortsfesten Blas-
stationen, die insbesondere daflir geeignet sind, mehrere Kavita-
ten zur Behdlterformung aufzunehmen, werden typischerweise par-
allel zueinander angeordnete Platten als Formtrager verwendet.

GemaR dem Stand der Technik ist es bekannt, die Anschlufielemente
sowohl pneumatisch als auch mechanisch unter Verwendung von Kur-
vensteuerungen zu positionieren. Kurvensteuerungen haben sich
insbesondere bei Blasmaschinen mit rotierenden Blasradern be-
wahrt, da hier in Abhdngigkeit von einer Rotationsbewegung des
Blasrades die jeweiligen Positionierungen von der EKurvensteue-
rung vorgegeben werden kénnen. Die Verwendung derartiger Kur-
vensteuerungen vermeidet einen zusdtzlichen Druckluftverbrauch.

Typischerweise werden im Bereich der Blasstationen die verwende-
ten Blasformen von Formtrigern gehaltert. Die Blasformen sind in
der Regel in zwei seitliche Blasformhdlften sowie eine Bodenform
unterteilt. Die Formtriger werden typischerweise mechanisch mit-
einander verriegelt oder mechanisch gegeneinander verspannt. Bei
einer Umformung der Vorformlinge in die Behdlter als Folge einer
Blasdruckeinwirkung ist daflir zu sorgen, daff ein Entstehen von
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Formspalten, die sich auf dem Beh&lter aufpragen wirden, verhin-
dert werden.

Bekannt ist es deshalb, mindestens eine der Blasformhdlften
pneumatisch gegenliber dem zugeordneten Formtrager derart zu
verspannen, daR das Entstehen von Formspalten verhindert werden
kann. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, da der in die
Blasstation eingeleitete Blasdruck gleichzeitig auch einer pneu-
matischen Verspannungseinrichtung zugefihrt wird und hierdurch
mit einem steigenden Imnendruck im zu blasenden Behalter und so-
mit auch in der Blasform auch eine steigende Zuhaltekraft er-
zeugt wird.

Typischerweise sind die pneumatischen Verspanneinrichtungen, die
im Bereich der Blasstation angeordnet sind, Uber AnschluRschlau-
che mit =zugeordneten Steuerventilen verbunden. Nach einer er-
folgten Behalterherstellung und vor einem Offnen der Blasform
wird sowohl der Innendruck aus dem geblasenen Behalter als auch
der Druck aus der pneumatischen Spanneinrichtung abgelassen. Ty-
pischerweise erfolgt dies unter Verwendung von Schalidémpfern,
um entstehende Ausstrémgerdusche zu dampfen.

Die oben erlauterten Ablaufe sind typisch fir einen ordnungsge-
maRen Betrieb der Blaseinrichtung. Fir den Fall eines Auftretens
von Stdrungen, beispielsweise im Bereich der verwendeten pneuma-
tischen Ventile, ist es vorgesehen, trotz eines anliegenden In-
nendruckes im Bereich des geblasenen Behdlters und der pneumati-
schen Spanneinrichtung das AnschluBelement zurlckzuziehen und
derart von der Blasform zu entfernen, daR das unter Druck ste-
hende Blasgas unmittelbar aus dem geblasenen Behdlter in eine
Umgebung abstrdémen kann.

Hierdurch kann in der Regel mit &JuBerst kurzem Zeitbedarf ein
Druckabbau im Behdlter gewdhrleistet werden. Eine entsprechende
schnelle Druckabsenkung im Bereich der pneumatischen Spannein-
richtung kann bislang jedoch nicht realisiert werden, da durch
die verwendeten Schlauchquerschnitte und die vorgesehene Lei-
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tungsflihrung zeitliche Verzdgerungen hinsichtlich des Druckab-
baus vorgegeben werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren
der einleitend genannten Art derart zu verbessern, dal eine be-
schleunigte Entliftung erreicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, dal das Gas
zur pneumatischen Verspannung der Blasform gegentber dem Trager
iber einen das AnschluRelement halternden Sockel, der gemeinsam
mit dem AnschluBelement positionierbar ist, in den Bereich des
Tragers geleitet wird.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrich-
tung der einleitend genannten Art derart zu konstruieren, daf
eine beschleunigte Entliftung unterstitzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiR dadurch geldst, daR sich eine
Leitung zur pneumatischen Versorgung der Vorspanneinrichtung zu-
mindest abschnittweise im Bereich eines Sockels erstreckt, der
gemeinsam mit dem AnschluBelement positionierbar angeordnet ist.

Durch die pneumatische Versorgung der Andruckeinrichtung uber
den Sockel, der das AnschluBelement haltert, ist es mdglich, bei
einem Abziehen des AnschluRelementes von der Blasform gleichzei-
tig mit der ZwangsentlUftung des Innenraumes des geblasenen Be-
hilters auch eine Zwangsentliftung der pneumatischen Spannein-
richtung durchzufihren. Durch das 2Abziehen des Sockels von der
Blasform wird auch die Versorgungsleitung f£iir die pneumatische
Spanneinrichtung aufgetrennt, so daf das unter Druck stehende
Gas aus der Spanneinrichtung iUber einen kurzen Strdémungsweg in
die Umgebung herausstrdémen kann und hierdurch ebenfalls mit ei-
ner sehr kurzen Zeitverzdgerung der gewlnschte Druckabbau reali-
sierbar ist.

Durch den nahezu gleichzeitigen und weitgehenden Druckabbau im
Bereich des geblasenen Behilters und der pneumatischen Spannein-
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richtung kann mit einer geringen zeitlichen Verzdgerung eine
Offnung der Blasstation erfolgen.

Eine Auftrennbarkeit der Versorgungsleitung fir die Vorspannein-
richtung wird dadurch unterstiitzt, daR das Gas zur pneumatischen
Verspannung sowohl entlang einer Steuerleitung im Bereich des
Sockels als auch im Bereich einer sich an diese Steuerleitung
anschlieRenden Verbindungsleitung in den Bereich einer Vorspann-
einrichtung geleitet wird.

Eine ausreichende Dichtigkeit gegeniiber einer Umgebung kann da-
durch gewdhrleistet werden, daB ein Ubergangsbereich von der
Steuerleitung in die Verbindungsleitung gegenliber einer Umgebung
abgedichtet wird.

Eine Abzweigung des fiir die Vorspanneinrichtung bendtigten Gases
von einer Blasgaszufuhr zur Blasform kann dadurch erreicht wer-
den, daf das Gas zur pneumatischen Verspannung ausgehend von ei-
ner pneumatischen Anschlufleitung im Bereich des Sockels, die
fir eine Blasgaszufuhr in den zu blasenden Behdlter hinein vor-
gesehen ist, in die Steuerleitung eingeleitet wird.

Tn einem laufenden Betrieb ist es zur Reduzierung von Schall-
emissionen vorgesehen, daR nach einem Blasen des Behalters das
Gas aus der Vorspanneinrichtung mindestens teilweise durch die
AnschluRleitung hindurch in den Bereich eines Schalldampfers ge-
leitet wird.

Tm Falle eines Auftretens von Stdrungen ist es auch mbglich, daf
in mindestens einem Betriebszustand das Gas aus der Vorspannein-
richtung heraus durch eine der Steuerleitung zugewandte Offnung
der Verbindungsleitung in eine Umgebung austritt.

Insbesondere ist vorgesehen, daR die Offnung der Verbindungslei-
tung nach einer Abstandsvergrdfierung zwischen dem Sockel und der
Blasform freigegeben wird.
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Eine exakte Reproduzierbarkeit der durchzufihrenden Bewegungen
kann dadurch gewdhrleistet werden, da® der Sockel kurvengesteu-
ert positioniert wird.

Eine schlauchlose Versorgung der Vorspanneinrichtung mit Druck-
gas kann insbesondere dadurch erreicht wexrden, daf® der Sockel
ein sich in Richtung auf den Trager erstreckendes Verlangerungs-
segment aufweist, durch das sich ein Teil der Steuerleitung hin-
durch erstreckt.

In den Zeichnungen sind Ausfithrungsbeispiele der Erfindung sche-
matisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer Blasstation zur
Herstellung von Behaltern aus Vorformlingen,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Blasform, in der ein Vor-
formling gereckt und expandiert wird,

Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines grundsétzlichen
Aufbaus einer Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern,

Fig. 4 eine modifizierte Heizstrecke mit vergrdRerter Heizkapa-
zitat und

Fig. 5 einen Langsschnitt durch eine von Formtrdgern gehalterte
Blasstation, bei der ein von einem Sockel gehaltertes An-
schluRelement gegen die Blasform verfahren und verspannt
ist und

Fig. 6 die Anordnung gemi® Fig. 5 nach einem Abziehen des vom
Sockel gehalterten Anschlufelementes von der Blasform und
einer Zwangstrennung einer Versorgungsleitung £ar eine
pneumatische Spanneinrichtung.
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Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umformung von Vor-
formlingen (1) in Beh&lter (2) ist in Fig. 1 und in Fig. 2 dar-
gestellt.

Die Vorrichtung zur Formung des Behdlters (2) besteht im wesent-
lichen aus einer Blasstation (3), die mit einer Blasform (4)
versehen ist, in die ein Vorformling (1) einsetzbar ist. Der
vorformling (1) kann ein spritzgegossenes Teil aus Polyethylen-
terephthalat sein. Zur Ermdéglichung eines Einsetzens des Vor-
formlings (1) in die Blasform (4) und zur Ermdéglichung eines He-
rausnehmens des fertigen Behdlters (2) besteht die Blasform (4)
aus Formhilften (5, 6) und einem Bodenteil (7), das von einer
Hubvorrichtung (8) positio-nierbar ist. Der Vorformling (1) kann
im Bereich der Blasstation (3) wvon einem Transportdorn (9)
gehalten sein, der gemeinsam mit dem Vorformling (1) eine Mehr-
zahl von Behandlungsstationen innerhalb der Vorrichtung durch-
lauft. Es ist aber auch moglich, den Vorformling (1) beispiels-
weise {iber Zangen oder andere Handhabungsmittel direkt in die
Blasform (4) einzusetzen.

Zur Ermdglichung einer Druckluftzuleitung ist wunterhalb des
Transportdornes (9) ein AnschluRkolben (10) angeordnet, der dem
Vorformling (1) Druckluft zufihrt und gleichzeitig eine Abdich-
tung relativ zum Transportdorn (9) vornimmt. Bei einer abgewan-
delten Konstruktion ist es grundsdtzlich aber auch denkbar, fe-
ste Druckluftzuleitungen zu verwenden.

Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel mit Hilfe einer Reckstange (11), die von einem Zy-
linder (12) positioniert wird. GemiR einer anderen Ausfihrungs-
form wird eine mechanische Positionierung der Reckstange (11)
lber Kurvensegmente durchgefiihrt, die von Abgriffrollen beauf-
schlagt sind. Die Verwendung von Kurvensegmenten ist insbesonde-
re dann zweckmiRig, wenn eine Mehrzahl von Blasstationen (3) auf
einem rotierenden Blasrad angeordnet sind

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform ist das Recksy-
stem derart ausgebildet, daf eine Tandem-Anordnung von zwel Zy-
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lindern (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 Vorform-
lings (1) gefahren. Wahrend des eigentlichen Reckvorganges wird
der Primidrzylinder (13) mit ausgefahrener Reckstange gemeinsam
mit einem den Primdrzylinder (13) tragenden Schlitten (15) von
einem Sekundarzylinder (16) oder {iber eine Kurvensteuerung posi-
tioniert. Insbesondere ist daran gedacht, den Sekundarzylinder
(16) derart kurvengesteuert einzusetzen, daR von einer Flhrungs-
rolle (17), die wahrend der Durchfihrung des Reckvorganges an
einer Kurvenbahn entlang gleitet, eine aktuelle Reckposition
vorgegeben wird. Die Fuahrungsrolle (17) wird vom Sekunddrzylin-
der (16) gegen die Fihrungsbahn gedrickt. Der Schlitten (15)
gleitet entlang von zwel Flihrungselementen (18).

Nach einem SchlieRen der im Bereich wvon Tragern (19, 20) ange-
ordneten Formhalften (5, 6) erfolgt eine Verriegelung der Trager
(19, 20) relativ zueinander mit Hilfe einer Verriegelungsein-
richtung (20).

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen eines Muindungs -
abschnittes (21) des Vorformlings (1) ist gemd Fig. 2 die Ver-
wendung separater Gewindeeinsdtze (22) im Bereich der Blasform

(4) vorgesehen.

Fig. 2 zeigt zusdtzlich zum geblasenen Behdlter (2) auch gestri-
chelt eingezeichnet den Vorformling (1) und schematisch eine
sich entwickelnde Behdlterblase (23).

Fig. 3 zeigt den grundsatzlichen Aufbau einer Blasmaschine, die
mit einer Heizstrecke (24) sowie einem rotierenden Blasrad (25)
versehen ist. Ausgehend von einer Vorformlingseingabe (26) wer-
den die Vorformlinge (1) von Ubergaberddern (27, 28, 29) in den
Bereich der Heizstrecke (24) transportiert. Entlang der Heiz-
strecke (24) sind Heizstrahler (30) sowie Gebldse (31) angeord-
net, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach einer ausrei-
chenden Temperierung der Vorformlinge (1) werden diese an das
Blasrad (25) ibergeben, in dessen Bereich die Blasstationen (3)
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angeordnet sind. Die fertig geblasenen Behdlter (2) werden von
weiteren Ubergaberddern einer Ausgabestrecke (32) zugefihrt.

Um einen Vorformling (1) derart in einen Behalter (2) umformen
zu koénnen, daR der Behdlter (2) Materialeigenschaften aufweist,
die eine lange Verwendungsfdhigkeit von innerhalb des Behalters
(2) abgeflillten Lebensmitteln, insbesondere von Getranken, ge-
wihrleisten, miissen spezielle Verfahrensschritte bei der Behei-
zung und Orientierung der Vorformlinge (1) eingehalten werden.
Dariber hinaus koénnen vorteilhafte Wirkungen durch Einhaltung
spezieller Dimensionierungsvorschriften erzielt werden.

Als thermoplastisches Material kdénnen unterschiedliche Kunst-
stoffe verwendet werden. Einsatzfadhig sind beispiels-weise PET,
PEN oder PP.

Die ©Expansion des Vorformlings (1) wdhrend des Orien-
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzufihrung. Die Druck-
luftzufithrung ist in eine Vorblasphase, in der Gas, zum Beispiel
PreRluft, mit einem niedrigen Druckniveau zugefihrt wird und in
eine sich anschlieBende Hauptblasphase unterteilt, in der Gas
mit einem héheren Druckniveau zugeflihrt wird. Wahrend der Vor-
blasphase wird typischerweise Druckluft mit einem Druck im In-
tervall von 10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend der Haupt-
blasphase wird Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar
bis 40 bar zugefihrt.

Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, daf bei der dargestellten
Ausflihrungsform die Heizstrecke (24) aus einer Vielzahl umlau-
fender Transportelemente (33) ausgebildet ist, die kettenartig
aneinandergereiht wund entlang von Umlenkrddern (34) gefihrt
sind. Insbesondere ist daran gedacht, durch die kettenartige An-
ordnung eine im wesentlichen rechteckférmige Grundkontur aufzu-
spannen. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform werden im Bereich
der dem Ubergaberad (29) und einem Eingaberad (35) zugewandten
Ausdehnung der Heizstrecke (24) ein einzelnes relativ grof di-
mensioniertes Umlenkrad (34) und im Bereich von benachbarten Um-

lenkungen zwei vergleichsweise kleiner dimensionierte Umlenkra-
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der (36) verwendet. Grundsdtzlich sind aber auch beliebige ande-
re Flhrungen denkbar.

Zur Ermdglichung einer méglichst dichten Anordnung des Ubergabe-
rades (29) und des Eingaberades (35) relativ zueinander erweist
sich die dargestellte Anordnung als besonders zweckmidRig, da im
Bereich der entsprechenden Ausdehnung der Heizstrecke (24) drei
Umlenkrader (34, 36) positioniert sind, und zwar jeweils die
kleineren Umlenkrader (36) im Bereich der Uberleitung zu den 1li-
nearen Verlaufen der Heizstrecke (24) und das grdRere Umlenkrad
(34) im unmittelbaren Ubergabebereich zum Ubergaberad (29) und
zum Eingaberad (35). Alternmativ zur Verwendung von kettenartigen
Transportelementen (33) ist es beispielsweise auch méglich, ein
rotierendes Heizrad zu verwenden.

Nach einem fertigen Blasen der Beh#lter (2) werden diese von ei-
nem Entnahmerad (37) aus dem Bereich der Blasstatiomen (3) her-
ausgefiihrt und tiber das Ubergaberad (28) und ein Ausgaberad (38)
zur Ausgabestrecke (32) transportiert.

In der in Fig. 4 dargestellten modifizierten Heizstrecke (24)
kdnnen durch die grdfRere Anzahl von Heizstrahlern (30) eine gro-
Rere Menge von Vorformlingen (1) je Zeiteinheit temperiert wer-
den. Die Geblase (31) leiten hier Kihlluft in den Bereich von
Kihlluftkanilen (39) ein, die den zugeordneten Heizstrahlern
(30) jeweils gegenliberliegen und Uber AusstrémdSffnungen die
Kithlluft abgeben. Durch die Anordnung der Ausstrdémrichtungen
wird eine Strdémungsrichtung fiir die Kihlluft im wesentlichen
quer zu einer Transportrichtung der Vorformlinge (1) realisiert.
Die Kithlluftkanile (39) konnen im Bereich von den Heizstrahlern
(30) gegeniiberliegenden Oberfléachen Reflektoren £fir die Heiz-
strahlung bereitstellen, ebenfalls ist es méglich, Uber die ab-
gegebene Kithlluft auch eine Kihlung der Heizstrahler (30) zu
realisieren.

Fig. 5 zeigt eine geschnittene teilweise Darstellung der Blas-
station (3). Zu erkennen ist ein geblasener Behalter (2), der
mit seinem Mindungsabschnitt (21) aus der Blasform (4) heraus-



WO 2009/124539 PCT/DE2009/000476
- 12 -
ragt. Gemdf dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel liegt der Be-
halter (2) mit seinem Stitzring (41) auRenseitig auf der Blas-
form (4) auf. Im dargestellten Betriebszustand ist ein Anschluf-
element (42), das dem in Fig. 1 dargestellten Anschlufkolben

(10) entsprechen kann, abgedichtet gegen die Blasform (4) gefah-
ren.

Das Anschluflelement (42) ist in Richtung einer im wesentlichen
vertikal verlaufenden Langsachse (47) wverschieblich angeordnet.
Das AnschlufBelement (42) wird von einem Sockel (44) gehaltert,
durch den sich eine pneumatische aAnschlufleitung (45) hindurch
erstreckt, die einen Innenraum (46) des AnschluBelementes (42)
mit einer nicht dargestellten pneumatischen Versorgung verbin-
det.

Im Bereich des Sockels (44) zweigt von der Anschlufleitung (45)
eine Steuerleitung (47) ab, die im Bereich einer Begrenzungsfla-
che (48) aus dem Sockel austritt. Die Begrenzungsflache (48) ist
dem die Blasform (4) halternden Trager (19) =zugewandt und er-
streckt sich im wesentlichen parallel zu einer Begrenzungsfliche
(49) des Tragers (19, 20). Als Fortsetzung der Steuerleitung
(47) erstreckt sich im Bereich des Tragers (19, 20) eine Verbin-
dungsleitung (50), die im Bereich einer Vorspanneinrichtung (51)
endet. Die Vorspanneinrichtung (51) ist daflr vorgesehen, die
Formhd&lfte (5) gegenliber dem Formtrager (19) zu verspannen. Ty-
pischerweise ist die Vorspanneinrichtung (51) im Bereich einer
FormauRenschale (52) angeordnet, die zwischen der Formhalfte (5)
und dem Formtréger (19) positioniert ist. Im Bereich einer dem
Tféger (19) =zugewandten Begrenzungsflache der FormauBenschale
(52) ist hierbei eine Dichtung (53) positioniert, die einen
Druckbereich (54) seitlich umschlieft. Vorzugsweise ist - die
Dichtung (53) als eine Lippendichtung ausgebildet. Grundsatzlich
kann aber auch eine Ausfliihrung als vergleichsweise einfacher O-
Ring erfolgen.

Eine einfache Fertigung wird dadurch unterstiitzt, daf die Lei-
tungen (45, 47, 50) als Bohrungen ausgefithrt sind. Die Begren-
zungsflache (44) erstreckt sich vorzugsweise im Bereich eines
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Verlangerungssegmentes (55), das sich soweit Uiber einen Grund-
kdrper (56) des Sockels (44) erhebt, daf diese Erhebung der Aus-
dehnung des sich {iber den Sockel (44) erhebenden Teiles des An-
schluBelementes (42) entspricht.

Im Bereich der Begrenzungsflache (48) und/oder der Begrenzungs-
flache (49) wird eine Dichtung derart angeordnet, daB die Lei-
tungen (50, 51) abgedichtet gegeneinander gefiihrt werden kdnnen.
Die Dichtung (57) kann beispielsweise als ein O-Ring ausgefihrt
sein.

GemaR dem Betriebszustand in Fig. 6 wurde der Sockel (44) ge-
meinsam mit dem AnschluRelement (52) derart positioniert, daR in
Richtung der Langsachse (43) der Mindungsabschnitt (21) vom An-
schluBelement (42) freigegeben ist. Wahrend eines reguladren Be-
triebes erfolgt diese Beabstandung zwischen dem Sockel (44) und
der Blasform (4) nach einem vorherigen Ablassen des Innendruckes
aus dem geblasenen Behdlter (2) durch die pneumatische Anschlufs-
leitung (45) hindurch sowie gleichfalls nach einem Druckabbau im
Bereich der Vorspanneinrichtung (51) durch die Verbindungslei-
tung (50) hindurch.

Ein entsprechendes Abziehen des AnschluRelementes (42) vom Min-
dungsabschnitt (21) kann aber auch flr den Fall eines Auftretens
von Stdérungen bei einem Vorliegen eines Uberdruckes innerhalb
des Behilters (2) und/oder bei einer anliegenden Druckbeauf-
schlagung der Vorspanneinrichtung (51) erfolgen. In diesem Be-
triebszustand entweicht der Druck aus dem geblasenen Behdlter
(2) nach einem Abziehen des AnschluRelementes (42) aus dem Min-
dungsabschnitt (21) heraus. Ein Druckabbau im Bereich der Vor-
spanneinrichtung (51) erfolgt durch das der Dichtung (57) gege-
niiberliegende Ende der Verbindungsleitung (50). Der Druck im Be-
reich der Vorspanneinrichtung (51) kann hierdurch {iber eine kur-
ze Ausstrémleitung und somit {iber einen geringen Strémungswider-
stand kurzfristig abgebaut werden, so daB die Blasstation (3)
gebffnet und die Formhdlften (5, 6) voneinander derart getrennt
oder aufgeklappt werden kénnen, daf eine Entnahme des Behalters
(2) aus der Blasstation (3) mbglich ist.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Blasformung von Behdltern, bei dem ein Vor-

2

formling nach einer thermischen Konditionierung innerhalb
einer Blasform durch Blasdruckeinwirkung in den Behdlter
umgeformt wird sowie bei dem Blasgas durch ein AnschluBele-
ment hindurch in einen Innenraum des Vorformlings eingelei-
tet wird und bei dem das AnschluBelement zur Abdichtung ge-
genliber dem Vorformling in Richtung einer Vorformlingslang-
sachse von einer Andruckeinrichtung beaufschlagt wird, so-
wie bei dem die Blasform von einem Trager gehaltert und zu-
mindest bereichsweise gegenliber dem Trager pneumatisch ver-
spannt wird, dadurch gekennzeichnet, dal das Gas zur pneu-
matischen Verspannung der Blasform (4) gegenltber dem Trager
(19, 20) tUtber einen das AnschluBelement (42) halternden
Sockel (44), der gemeinsam mit dem AnschluRelement (42) po-
sitionierbar ist, in den Bereich des Tragers (19, 20) ge-
leitet wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das

Gas zur pneumatischen Verspannung sowohl entlang einer
Steuerleitung (47) im Bereich des Sockels (44) als auch im
Bereich einer sich an diese Steuerleitung (47) anschliefen-
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den Verbindungsleitung (50) in den Bereich einer Vorspann-
einrichtung (51) geleitet wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daR ein Ubergangsbereich von der Steuerleitung (47) in die
Verbindungsleitung (50) gegenilber einer Umgebung abgedich-
tet wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Gas zur pneumatischen Verspannung ausge-
hend von einer pneumatischen AnschluBleitung (45) im Be-
reich des Sockels (44), die flir eine Blasgaszufuhr in den
zu blasenden Behdlter (2) hinein vorgesehen ist, in die
Steuerleitung (47) eingeleitet wird.

. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da® nach einem Blasen des Behalters (2) das Gas
aus der Vorspanneinrichtung (51) mindestens teilweise durch
die AnschluBleitung (45) hindurch in den Bereich eines
Schalldampfers geleitet wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da® in mindestens einem Betriebszustand das Gas
aus der Vorspanneinrichtung heraus durch eine der Steuer-
leitung (47) zugewandte Offnung der Verbindungsleitung (50)
in eine Umgebung austritt.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da die
Offnung der Verbindungsleitung (50) nach einer Abstandsver-
grdRerung zwischen dem Sockel (44) und der Blasform (4)
freigegeben wird. ‘

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Sockel (44) kurvengesteuert positioniert
wird. '
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Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern, die mindestens
eine Blasstation mit einer Blasform aufweist, sowie bei der
sich ein Strémungsweg flr ein Blasgas zur Blasformung der
Behdlter durch ein AnschluRelement hindurch erstreckt und
bei der die Blasstation mit dem in Richtung einer Langsach-
se positionierbaren AnschluBelement versehen ist, das mit
einer Andruckeinrichtung gekoppelt ist sowie bei der die
Blasform von einem Trager gehaltert und zumindest bereichs-
weise gegeniiber dem Trager von einer Vorspanneinrichtung
verspannbar angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daf
sich eine Leitung zur pneumatischen Versorgung der Vor-
spanneinrichtung (51) zumindest abschnittweise im Bereich
eines Sockels (44) erstreckt, der gemeinsam mit dem An-
schluRelement (42) positionierbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf
ein erster Teil der Leitung als Verbindungsleitung (50)
ausgebildet und im Bereich eines die Blasform (4) haltern-
den Trégers (19, 20) der Blasstation (3) angeordnet ist und
dal ein zweiter Teil der Leitung als Steuerleitung (47)
ausgebildet und im Bereich des Sockels (44) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich-

12

13

net, daR in einem Ubergangsbereich von der Verbindungslei-
tung (50) zur Steuerleitung (40) eine Dichtung (57) ange-
ordnet ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch ge-

kennzeichnet, daR die Steuerleitung (47) im Bereich des
Sockels (44) in eine AnschluBleitung (45) einmindet, die
einen Innenraum (46) des AnschluBelementes (42) mit einer
pneumatischen Versorgung verbindet.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch ge-

kennzeichnet, daR die Verbindungsleitung (50) {ber die
Steuerleitung (47) und die AnschluRleitung (45) unter Zwi-
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schenschaltung eines Steuerventils an einen Schalldampfer
anschlieRbar ist.

14 . Vorrichtung nach einem der Angpriche 9 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, da® der Sockel (44) derart gegenlber dem Tra-
ger (19, 20) positionierbar angeordnet ist, daR in minde-
stens einem Betriebszustand eine dem Sockel (44) 3zugewandte
Ausstrémdffnung der Verbindungsleitung (50) in eine Umge-
bung der Blasstation (3) einmindet.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 9 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Sockel (44) kurvengesteuert positio-
nierbar ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Sockel (44) ein sich in Richtung auf
den Trager (19, 20) erstreckendes Verlangerungssegment (55)
aufweist, durch das sich ein Teil der Steuerleitung (47)
hindurch erstreckt.
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