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(57) Zusammenfassung: Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Blasformung von Behéltern. Ein Vorformling aus einem
thermoplastischen Material wird nach einer thermischen Konditionierung innerhalb einer Blasform von einer Reckstange gereckt
und durch Blasdruckeinwirkung in den Behélter umgeformt. Eine Vorgabe der Positionierung der Reckstange erfolgt unter Ver-
wendung eines Reckstangenantriebes. Der Blasdruck wird unter Verwendung mindestens einer positionierbaren Blasgaszufithrung
erzeugt. Der Reckstangenantrieb ist mechanisch mindestens zeitweise mit der positionierbaren Blasgaszufiihrung derart gekoppelt,
dal} eine gemeinsame Bewegung durchgefiihrt wird.
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verfahren und Vorrichtung zur Blasformung von Behdltern

[ ——————— e e R R R R R R R R R kel R ke it

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasformung von
Behaltern, bei dem ein Vorformling aus einem thermo-
plastischem Material nach einer thermischen Konditionierung
innerhalb einer Blasform von einer Reckstange gereckt und
durch Blasdruckeinwirkung in den Behdlter umgeformt wird,
sowie bei dem eine Vorgabe der Positionierung der Reck-
stange unter Verwendung eines Reckstangenantriebes erfolgt,
und bei dem der Blasdruck unter Verwendung mindestens einer

positionierbaren Blasgaszufihrung erzeugt wird.

Die Erfindung betrifft dariber hinaus eine Vorrichtung zur
Blasformung von Behdltern aus einem thermoplastischen
Material, die mindestens eine mit einer Blasform versehene
Blasstation aufweist und die mit einer Reckeinrichtung
versehen ist, in deren Bereich eine Reckstange zur Beauf-
schlagung eines in die Blasform einsetzbaren Vorformlings
angeordnet ist und bei der die Réckstange mit einem Reck-
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stangenantrieb verbunden ist, sowie bei der die Blasstation
eine positionierbare Blasgaszufihrung aufweist.

Bei einer Behdlterformung durch Blasdruckeinwirkung werden
Vorformlinge aus einem thermoplastischen Material, bei-
spielsweise Vorformlinge aus PET (Polyethylenterephthalat),
innerhalb einer Blasmaschine unterschiedlichen Bearbei-
tungsstationen zugefihrt. Typischerweise weist eine der-
artige Blasmaschine eine Heizeinrichtung sowie eine Blas-
einrichtung auf, in deren Bereich der =zuvor temperierte
Vorformling durch biaxiale Orientierung zu einem Behdlter
expandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe von Druck-
luft, die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet
wird. Der verfahrenstechnische Ablauf bei einer derartigen
Expansion des Vorformlings wird in der DE-0OS 43 40 291
erlautert. Die einleitend erwahnte Einleitung des unter
Druck stehenden Gases umfaft auch die Druckgaseinleitung in
die sich entwickelnde Behalterblase sowie die Druckgas-
einleitung in den Vorformling zu Beginn des Blasvorganges.

Der grundsidtzliche Aufbau einer Blasstation zur Behalter-
formung wird in der DE-OS 42 12 583 beschrieben. Méglich-
keiten zur Temperierung der Vorformlinge werden in der DE-
0S 23 52 926 erlautert.

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung kénnen die Vor-
formlinge sowie die geblasenen Behdlter mit Hilfe unter-
schiedlicher Handhabungseinrichtungen transportiert werden.
Bewahrt hat sich insbesondere die Verwendung von Transport-
dornen, auf die die Vorformlinge aufgesteckt werden. Die
Vorformlinge kdénnen aber auch mit anderen Trageinrichtungen
gehandhabt werden. Die Verwendung von Greifzangen zur Hand-
habung von Vorformlingen und die Verwendung von Spreiz-
dornen, die zur Halterung in einen Mindungsbereich des Vor-
formlings einfihrbar sind, gehdéren ebenfalls zu den ver-
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figbaren Konstruktionen.

Eine Handhabung von Behdltern unter Verwendung von Uber-
gaberadern wird beispielsweise in der DE-0S 199 06 438 bei
einer Anordnung des Ubergaberades zwischen einem Blasrad
und einer Ausgabestrecke beschrieben.

Die bereits erliuterte Handhabung der Vorformlinge erfolgt
zum einen bei den sogenannten Zweistufenverfahren, bei
denen die Vorformlinge zundchst in einem Spritzgufiverfahren
hergestellt, anschlieBend zwischengelagert und erst spater
hinsichtlich ihrer Temperatur konditioniert und zu einem
Behalter aufgeblasen werden. Zum anderen erfolgt eine An-
wendung bei den sogenannten Einstufenverfahren, bei denen
die Vorformlinge unmittelbar nach ihrer spritzgufStech-
nischen Herstellung und einer ausreichenden Verfestigung
geeignet temperiert und anschlieBend aufgeblasen werden.

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind unter-
schiedliche Ausfihrungsformen bekannt. Bei Blasstationen,
die auf rotierenden Transportrddern angeordnet sind, ist
eine buchartige Aufklappbarkeit der Formtrdger haufig anzu-
treffen. Es ist aber auch mdglich, relativ zueinander ver-
schiebliche oder andersartig gefiihrte Formtrager einzu-
setzen. Bei ortsfesten Blasstationen, die insbesondere
dafﬁr geeignet sind, mehrere Kavitdten zur Behalterformung
aufzunehmen, werden typischerweise parallel zueinander

angeordnete Platten als Formtrager verwendet.

Die Durchfilhrung der Bewegungskoordinierung der Reckstange
kann nach unterschiedlichen Prinzipien erfolgen. Bekannt
ist es beispielsweise, die Reckstange unter Verwendung von
Kurvenrollen zu positionieren, die entlang von Kurvenbahnen
gefithrt sind. Eine besonders hohe Genauigkeit und Reprodu-
zierbarkeit des Reckvorganges laBt sich bei derartigen Kur-
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vensteuerungen realisieren, wenn die Kurvenrollen zweisei-
tig gefihrt sind und hierdurch einer exakt definierten Bahn
folgen. Derartige Kurvensteuerungen weisen aber den Nach-
.teil auf, dafl schwere und raumlich groff dimensionierte Kur-
venbahnen verwendet werden missen, die in der Regel aus
Stahl gefertigt sind. Eine Umrlistung des Recksystems zur
Durchfiihrung abgeanderter Reckbewegungen verursacht einen
hohen Aufwand.

Es sind ebenfalls Kurvensteuerungen bekannt, bei denen die
Kurvenrollen lediglich einseitig gefihrt werden und unter
Verwendung von Pneumatikzylindern gegen die einseitige Fih-
rungsbahn gedrickt werden. Es liegt hier zwar eine verein-
fachte und somit preiswertere und leichtere Konstruktion
vor, in Abhangigkeit von den auftretenden Reckkraften kann
die Kurvenrolle aber entgegen der belastenden pneumatischen
Spannkraft wvon der Kurvenbahn abheben und der Reckvorgang
verlaft hierdurch die vorgegebene Prozeflicharakteristik.
Hieraus resultiert eine verschlechterte Qualitat der gebla-
senen Behalter.

Sehr genaue Recksysteme kénnen unter Verwendung von elek-
trischen Linearmotoren bereitgestellt werden. Linearmotoren
der erforderlichen Leistungsstarke sind derzeit jedoch noch
sehr teuer und beanspruchen dariber hinaus einen grofien

Bauraum.

Bekannt geworden sind ebenfalls bereits reine pneumatische
Recksysteme sowie Hybridsysteme, bei denen sowohl pneumati-
sche Antriebe als auch Linearmotoren zum Einsatz kommen.

Fir die positionierbare Blasgaszufihrung werden ublicher-
weise pneumatische Stelleinrichtungen oder Kurvensteuerun-
gen verwendet. Die positionierbare Blasgaszufihrung wird
hierbei gegen den aufzublasenden Vorformling bzw. gegen ei-
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nen Kontaktbereich der Blasformen gefiuhrt und derart gegen-
iber dem jeweiligen Kontaktbereich verspannt, daf’ eine aus-
reichende Druckdichtigkeit bereitgestellt ist, um den Blas-
druck durch Zufuhr des Blasgases aufzubauen. Eine Anordnung
der Blasstationen hat derart zu erfolgen, dafl sowohl ein
ausreichender Bauraum ftr den Reckstangenantrieb als auch
fir den Antrieb der positionierbaren Blasgaszufihrung be-
reitgestellt wird.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Ver-
fahren der einleitend genannten Art derart anzugeben, daf
eine einfache Steuereinrichtung bereitgestellt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daR der
Reckstangenantrieb mindestens zeitweise mechanisch mit der
positionierbaren Blasgaszuflihrung derart gekoppelt ist, daf
eine gemeinsame Bewegung durchgefihrt wird.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu gestal-
ten, daf eine kompakte und zugleich einfache Steuerung be-
reitgestellt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daf der
Reckstangenantrieb entlang mindestens eines Teiles eines
Positionierweges mechanisch mit der positionierbaren Blas-

gaszufihrung gekoppelt ist.

Die Kopplung des Reckstangenantriebes mit der positionier-
baren Blasgaszufihrung ermdéglicht es, auf einen separaten
Antrieb fir die Blasgaszuflhrung zu verzichten. Dies fihrt
zu erheblichen Einsparungen, da entweder ein separater An-
trieb fur jede der positionierbaren Blasgaszufihrungen an
jeder Blasstation entfdllt oder eine grofle und schwere
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Steuerkurve entfallen kann, entlang derer Kurvenrollen der
positionierbaren Blasgaszufihrungen entlang gefihrt werden.

Dariber hinaus entfdllt der erforderliche Bauraum fiir sepa-
rate Stelleinrichtungen fir die positionierbaren Blasgaszu-
fihrungen, so dafl entweder die 2Zuganglichkeit der Blassta-
tionen verbessert oder eine kompaktere Anordnung der Blas-
stationen unterstutzt wird. Schlieflich wird durch die er-
findungsgemafe Kopplung auch die Servicefreundlichkeit er-
héht, da die Blasmaschine weniger verschleifbehaftete Bau-
gruppen aufweist.

Vorgebbare Bewegungsablaufe, die gegebenenfalls unter Ver-
wendung einer Programmiereinrichtung wvariabel sind, kénnen
dadurch realisiert werden, daf die Reckstange mit einer
Steuerung zur Vorgabe einer Reckstangenbewegung entspre-
chend einem Bewegungsprofil gekoppelt ist.

VergrdfBerte verfahrenstechnische Freiheiten bei einer Vor-
gabe des Bewegungsweges der Reckstange einerseits und der
positionierbaren Blasgaszufihrung andererseits werden da-
durch bereitgestellt, daf® ein Positionierweg der Reckstange
in einen ersten Bereich, der einer gemeinsamen Positionie-
rung mit der Blasgaszufihrung und in einen zweiten Bereich,
der ausschlieflich einer Positionierung der Reckstange zu-
geordnet ist, aufgeteilt wird.

Eine mechanisch robuste und zugleich an unterschiedliche
Anforderungen einfach adaptierbare Ausfihrungsvariante wird
dadurch bereitgestellt, daff die Reckstange von einer Gewin-

destange positioniert wird.

Eine weitere &auflerst robuste Realisierung besteht darin,
daf die Reckstange von einer Kurvensteuerung positioniert

wird.
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Ebenfalls ist daran gedacht, daff die Reckstange von einem
pneumatischen Antrieb positioniert wird.

Zur Fixierung der positionierbaren Blasgaszufihrung in ei-
ner bestimmten Arbeitspositionierung ohne aktive Haltekraf-
te wird vorgeschlagen, daf die positionierbare Blasgaszu-
fihrung in einer in Richtung auf die Blasform positionier-

ten Anordnung von einem Kniehebel fixiert wird.

Ebenfalls ist daran gedacht, daft die positionierbare Blas-
gaszufllhrung in einer der Richtung auf die Blasform abge-

wandten Anordnung von einem Kniehebel fixiert wird.

Eine exakte Einhaltung vorgegebener Bewegungsablaufe kann
dadurch unterstitzt werden, daf ein Positionierweg der
Reckstange von einer Schlittenfihrung stabilisiert wird.

Eine einfach koppel- und entkoppelbare Verbindung zwischen
der positionierbaren Blasgaszufihrung und dem Reckstangen-
antrieb kann dadurch bereitgestellt werden, dafl die mecha-
nische Kopplung zwischen dem Reckstangenantrieb und der po-
sitionierbaren Blasgaszufihrung {ber einen Mitnehmer und
ein Mitnahmeprofil durchgefihrt wird.

Eine mechanisch einfache Realisierung erfolgt dadurch, daf
der Mitnehmer ausschliefflich wdhrend eines Teiles seines
Bewegungsweges in das Mitnahmeprofil eingreift.

Eine vorteilhafte Kraftibertragung wird dadurch bereitge-
stellt, daR das Mitnahmeprofil durch eine Anordnung im Be-
reich eines verschwenkbaren Stellhebels eine Bewegung des
Mitnehmers in eine Bewegung der positionierbaren Blasgaszu-
fihrung transformiert.
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In den Zeichnungen sind Ausfihrungsbeispiele der Erfindung

schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

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

einen Lingsschnitt durch eine Blasform, in der ein
Vorformling gereckt und expandiert wird,

eine Skizze zur Veranschaulichung eines grund-
satzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur Blas-

formung von Behaltern,

eine modifizierte Heizstrecke mit vergréfierter

Heizkapazitat,

eine perspektivische Seitenansicht einer
Blasstation, bei der eine Reckstange von einem

Reckstangentrager positioniert wird,

einen Langsschnitt durch die Anordnung gemafl Fig.
5,

eine schematische Seitenansicht eines Antriebes
fur die positionierbare Blasgaszufihrung in einem

vom Reckstangenantrieb entkoppelten Zustand und

die Anordnung gemafs Fig. 7 in einem gekoppelten

Zustand der Positioniereinrichtungen.

Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umformung von

Vorformlingen (1) in Behdlter (2) ist in Fig. 1 und in Fig.
2 dargestellt.
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Die Vorrichtung zur Formung des Behalters (2) besteht im
wesentlichen aus einer Blasstation (3), die mit einer Blas-
form (4) versehen ist, in die ein Vorformling (1) einsetz-
bar ist. Der Vorformling (1) kann ein spritzgegossenes Teil
aus Polyethylenterephthalat sein. Zur Ermdéglichung eines
Einsetzens des Vorformlings (1) in die Blasform (4) und zur
Erméglichung eines Herausnehmens des fertigen Behidlters (2)
besteht die Blasform (4) aus Formhalften (5, 6) und einem
Bodenteil (7), das von einer Hubvorrichtung (8) positio-
nierbar ist. Der Vorformling (1) kann im Bereich der Blas-
station (3) von einem Transportdorn (9) gehalten sein, der
gemeinsam mit dem Vorformling (1) eine Mehrzahl von Behand-
lungsstationen innerhalb der Vorrichtung durchlauft. Es ist
aber auch mbglich, den Vorformling (1) beispielsweise Uber
Zangen oder andere Handhabungsmittel direkt in die Blasform
(4) einzusetzen.

Zur Erméglichung einer Druckluftzuleitung ist unterhalb des
Transportdornes (9) ein Anschlufkolben (10) angeordnet, der
dem Vorformling (1) Druckluft zufihrt und gleichzeitig eine
Abdichtung relativ zum Transportdorn (9) vornimmt. Bei
einer abgewandelten Konstruktion ist es grundsatzlich aber
auch denkbar, feste Druckluftzuleitungen zu verwenden.

Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei diesem Aus-
fihrungsbeispiel mit Hilfe einer Reckstange (11), die von
einem Zylinder (12) positioniert wird. Gemidf einer anderen
Ausfiihrungsform wird eine mechanische Positionierung der
Reckstange (11) uUber Kurvensegmente durchgefiihrt, die von
Abgriffrollen beaufschlagt sind. Die Verwendung von Kurven-
segmenten ist insbesondere dann zweckmaffig, wenn eine Mehr-
zahl von Blasstationen (3) auf einem rotierenden Blasrad
angeordnet sind

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiuhrungsform ist das
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Recksystem derart ausgebildet, daR eine Tandem-Anordnung
von zweli 2ylindern (12) bereitgestellt ist. Von einem
Primarzylinder (13) wird die Reckstange (11) zunachst vor
Beginn des eigentlichen Reckvorganges bis in den Bereich
eines Bodens (14) des Vorformlings (1) gefahren. Wahrend
des eigentlichen Reckvorganges wird der Primdrzylinder (13)
mit ausgefahrener Reckstange gemeinsam mit einem den
Primériylinder (13) tragenden Schlitten (15) von einem
Sekundarzylinder (16) oder uber eine Kurvensteuerung posi-
tioniert. Insbesondere ist daran gedacht, den Sekundar-
zylinder (16) derart kurvengesteuert einzusetzen, dafl von
einer Fihrungsrolle (17), die wahrend der Durchfiihrung des
Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlang gleitet, eine
aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die Fiahrungsrolle
(17) wird vom Sekundarzylinder (16) gegen die Fihrungsbahn
gedrickt. Der Schlitten (15) gleitet entlang von zwei
Fihrungselementen (18).

Nach einem Schlieffen der im Bereich von Tragern (19, 20)
angeordneten Formhalften (5, 6) erfolgt eine Verriegelung
der Trager (19, 20) relativ zueinander mit Hilfe einer

Verriegelungseinrichtung (40).

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen eines Mandungs-
abschnittes (21) des Vorformlings (1) ist gemdf Fig. 2 die
Verwendung separater Gewindeeinsatze (22) im Bereich der

Blasform (4) vorgesehen.

Fig. 2 zeigt zusatzlich zum geblasenen Behalter (2) auch
gestrichelt 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 Vorform-
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lingseingabe (26) werden die Vorformlinge (1) von Uber-
gaberadern (27, 28, 29) in den Bereich der Heizstrecke (24)
transportiert. Entlang der Heizstrecke (24) sind Heiz-
strahler (30) sowie Geblase (31) angeordnet, um die Vor-
formlinge (1) zu temperieren. Nach einer ausreichenden
Temperierung der Vorformlinge (1) werden diese an das
Blasrad (25) lbergeben, in dessen Bereich die Blasstationen
(3) angeordnet sind. Die fertig geblasenen Behalter (2)
werden von weiteren Ubergaberadern einer Ausgabestrecke
(32) zugefihrt.

Um einen Vorformling (1) derart in einen Behalter (2)
umformen zu kénnen, da der Behdlter (2) Materialeigen-
schaften aufweist, die eine lange Verwendungsfahigkeit von
innerhalb des Behalters (2) abgefillten Lebensmitteln,
insbesondere von Getranken, gewahrleisten, missen spezielle
Verfahrensschritte bei der Beheizung und Orientierung der
Vorformlinge (1) eingehalten werden. Dariber hinaus kénnen
vorteilhafte Wirkungen durch Einhaltung spezieller Dimen-

sionierungsvorschriften erzielt werden.

Als thermoplastisches Material koénnen unterschiedliche
Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfdhig sind beispiels-
weise PET, PEN oder PP.

Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend des Orien-
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzufiihrung. Die
Druckluftzufihrung ist in eine Vorblasphase, in der Gas,
zum Beispiel PreRluft, mit einem niedrigen Druckniveau
zugefihrt wird wund in eine sich anschliefende Haupt-
blasphase unterteilt, in der Gas mit einem h&heren Druck-
niveau zugefihrt wird. Wahrend der Vorblasphase wird
typischerweise Druckluft mit einem Druck im Intervall von
10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend der Hauptblasphase
wird Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar bis
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40 bar zugefihrt.

Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, da bei der darge-
stellten Ausfihrungsform die Heizstrecke (24) aus einer
Vielzahl umlaufender Transportelemente (33) ausgebildet
ist, die kettenartig aneinandergereiht und entlang von Um-
lenkradern (34) gefihrt sind. Insbesondere ist daran ge-
dacht, durch die kettenartige Anordnung eine im wesent-
lichen rechteckfdédrmige Grundkontur aufzuspannen. Bei der
dargestellten Ausfiihrungsform werden im Bereich der dem
Ubergaberad (29) und einem Eingaberad (35) zugewandten
Ausdehnung der Heizstrecke (24) ein einzelnes relativ grof
dimensioniertes Umlenkrad (34) und im Bereich von benach-
barten Umlenkungen zwei vergleichsweise kleiner dimension-
ierte Umlenkrader (36) verwendet. Grundsatzlich sind aber
auch beliebige andere Fihrungen denkbar.

Zur Ermdglichung einer mbdglichst dichten Anordnung des
Obergaberades (29) und des Eingaberades (35) relativ zuein-
ander erweist sich die dargestellte Anordnung als besonders
zweckmdig, da im Bereich der entsprechenden Ausdehnung der
Heizstrecke (24) drei Umlenkrdder (34, 36) positioniert
sind, und zwar jeweils die kleineren Umlenkrader (36) im
Bereich der Uberleitung zu den linearen Verlaufen der Heiz-
strecke (24) und das grdéRere Umlenkrad (34) im unmittel-
baren Ubergabebereich zum Ubergaberad (29) und zum Eingabe-
rad (35). Alternativ zur Verwendung von kettenartigen
Transportelementen (33) ist es beispielsweise auch mdglich,

ein rotierendes Heizrad zu verwenden.

Nach einem fertigen Blasen der Behalter (2) werden diese
von einem Entnahmerad (37) aus dem Bereich der Blas-
stationen (3) herausgefiihrt und Uber das Ubergaberad (28)
und ein Ausgaberad (38) zur Ausgabestrecke (32) trans-
portiert.
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In der in Fig. 4 dargestellten modifizierten Heizstrecke
(24) kénnen durch die grdéfiere Anzahl von Heizstrahlern (30)
eine gréRere Menge von Vorformlingen (1) je Zeiteinheit
temperiert werden. Die Geblase (31) leiten hier Kadhlluft in
den Bereich wvon Kihlluftkanalen (39) ein, die den zuge-
ordneten Heizstrahlern (30) jeweils gegenuberliegen und
iber Ausstroéméffnungen die Kihlluft abgeben. Durch die
Anordnung der Ausstrdmrichtungen wird eine Stromungs-
richtung fir die Kahlluft im wesentlichen quer zu einer
Transportrichtung der vVorformlinge (1) realisiert. Die
Kihlluftkandle (39) kdénnen im Bereich von den Heizstrahlern
(30) gegeniberliegenden Oberflachen Reflektoren fur die
Heizstrahlung bereitstellen, ebenfalls ist es méglich, uber
die abgegebene Kahlluft auch eine Kihlung der Heizstrahler

(30) zu realisieren.

Fig. 5 zeigt eine gegeniber der Darstellung in Fig. 1 abge-
wandelte Darstellung der Blasstation (3) bei einer
perspektivischen Blickrichtung von vorne. Insbesondere ist
aus dieser Darstellung erkennbar, daff die Reckstange (11)
von einem Reckstangentrager (41) gehaltert ist.

Fig. 5 zeigt ebenfalls die Anordnung eines Pneumatikblockes
(46) zur Blasdruckversorgung der Blasstation (3). Der Pneu-
matikblock (42) ist mit Hochdruckventilen (43) ausge-
stattet, die Uber Anschllisse (44) an eine oder mehrere
Druckversorgungen angeschlossen werden koénnen. Nach einer
Blasformung der Behalter (2) wird in eine Umgebung
abzuleitende Blasluft wird Gber den Pneumatikblock (42)
zunachst einem Schalldampfer (45) zugefihrt.

Eine typische Durchfuhrung des Blasvorganges kann am ein-
fachsten anhand von Fig. 2 veranschaulicht werden. Nach ei-
nem Einsetzen des Vorformlings (1) in die Blasform (4) und
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einer Verriegelung der Blasstation (3) erfolgt zundchst ein
Hineinfahren der Reckstange (11) in den Vorformling (1) bei
gleichzeitiger Blasdruckunterstitzung derart, dafl der Vor-
formling (1) durch die axiale Reckung nicht auf die
Reckstange (11) radial aufschrumpft.

Nach der in Fig. 2 dargestellten vollstdndigen Durchfihrung
des Reckvorganges erfolgt die vollstandige Expansion der
Behalterblase (23) in die Endkontur des Behalters (2) und
der maximale Innendruck wird so lange aufrecht erhalten,
bis der Behdlter (2) durch Abkihlung eine ausreichende
Formstabilitdt erreicht hat. Nach dem Erreichen dieser
Formstabilitat wird die Blasdruckzufuhr abgeschaltet und
die Reckstange (11) wird wieder aus der Blasform (4) und
somit aus dem geblasenen Behalter (2) zurtckgezogen.

Fig. 5 veranschaulicht ebenfalls, daR der Reckstangentrager
(41) mit einem Kopplungselement (46) verbunden ist, das
mindestens bereichsweise hinter einer Abdeckung (47) ge-
fihrt ist. Das Kopplungselement (46) ist unter Verwendung
einer in Fig. 5 nicht erkennbaren Gewindestange (48) von
einem Servomotor (49) positionierbar. Die Anordnung der Ge-
windestange (48) wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig.

6 weiter erlautert.

Fig. 6 zeigt einen Langsschnitt durch die Anordnung gemaf
Fig. 5. Seitlich am Pneumatikblock (42) ist eine Kurvenrol-
le (50) erkennbar, die zu einer mechanischen Positionierung
des Pneumatikblockes (42) dient. Insbesondere wird hiermit
ein Anheben bzw. Absenken des Pneumatikblockes (42) relativ
zum Behdalter (2) bzw. zum Vorformling (1) vorgegeben.

Das Kopplungselement (46) ist beim dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel als eine Gewindebuchse ausgefiihrt, die mit
einem Innengewinde in ein Auflengewinde der Gewindestange
(48) eingreift. Das Kopplungselement (46) erstreckt sich
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mit Verbindungsschenkeln bereichsweise seitlich neben der
Abdeckung (47) und ist hierdurch mit dem Reckstangentrager
(41) verbunden. Die Abdeckung (47) schirmt die Reckstange
(11) gegeniber der Gewindestange (48) ab, so daf eine Ver-
unreinigung der Reckstange (11) beispielsweise durch von
der Gewindestange (48) ausgehende Fett- oder Olpartikel
vermieden wird. Alternativ zu der Gewindestange (48) kann

auch eine Gewindespindel verwendet werden.

Die Gewindestange (48) ist Uber eine Kupplung (51) mit ei-
ner Motorwelle (52) des Servomotors (49) verbunden. Beim
dargestellten Ausfihrungsbeispiel erstrecken sich die Mo-
torwelle (52) und die Gewindestange (48) entlang einer ge-
meinsamen Langsachse, so daff die Gewindestange (48) als
Verlangerung der Motorwelle (52) angeordnet ist. Hierdurch
wird insbesondere eine getriebelose Verbindung der Motor-
welle (52) mit der Gewindestange (48) unterstitzt.

AufRenseitig am Recksfangentréger (41) ist ein Pneumatikven-
til (53) éngeordnet, um gegebenenfalls durch die Reckstange
(11) hindurch ein gasfdérmiges Medium in Richtung auf den
Vorformling (1) bzw. den Behalter (2) zu leiten bzw. in um-
gekehrter Richtung abzufihren. Es kann sich hierbei bei-
spielsweise um Blasluft oder um Kihlluft handeln.

Die Kopplung des Servomotors (49) uUber die Gewindestange
(48), das Kopplungselement (46) und den Reckstangentrager
(41) mit der Reckstange (11) stellt ein gegeniber auferen
Belastungen starres und dennoch hoch dynamisches System be-

reit.

Aus einer mefRtechnischen Erfassung des Motorstromes des
Servomotors (49) kann in einfacher Weise auf eine aktuelle
Reckkraft 2zurickgeschlossen werden. Insbesondere ist es
hierdurch mbéglich, nicht nur die Durchfihrung eines Reck-
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vorganges in Abhangigkeit von einem vorgegebenen Positio-
nierungsprofil, sondern von einem vorgegebenen Kraftprofil
vorzunehmen. Es kann hierbei beispielsweise vorgegeben wer-
den, entlang vorgegebener Abschnitte des Reckweges eine
konstante Reckkraft oder eine vorgegebene veranderliche
Reckkraft zu generieren. In Abhangigkeit von der durch die
Erfassung des Motorstromes mefitechnisch erfaften Reckkraft
kann ebenfalls inAgeeigneter Weise eine Blasdruckzufihrung
gesteuert werden, da die konkret auftretenden Reckkrafte
einen Indikator fir eine optimale Blasdruckzufuhr darstel-
len.

Gemafl einer weiteren Ausfihrungsvariante ist es mdglich,
den Servomotor (49) bei einer von einem Innendruck des Be-
hdalters (2) unterstitzten Riackfihrung der Reckstange (11)
generatorisch zu betreiben und hierdurch eine Energieruck-
speisung vorzunehmen. Es kann hierdurch die elektrische Be-
triebsenergie fir eine Mehrzahl verwendeter Servomotoren

(49) vermindert werden.

Gemaf einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist dar-
an gedacht, bei einer Anordnung der Blasstation (3) auf ei-
nem rotierenden Blasrad (25) eine zentrale Energieversor-
gung fur die Servomotoren (49) auf dem Blasrad (25) anzu-
ordnen. Ebenfalls kann eine fir den Betrieb der Servomoto-
ren (49) verwendete Steuereinheit auf dem Blasrad (25) po-
sitioniert werden. GemaR einer weiterhin bevorzugten Aus-
fihrungsform ist jeder der Servomotoren (49) mit einer un-
mittelbar benachbart zum jeweiligen Servomotor (49) ange-
ordneten Steuerung ausgestattet.

Eine externe Vorgabe von Steuerungswerten erfolgt unter
Verwendung eines Bussystems, das die auf dem Blasrad (25)
angeordnete Steuereinheit mit einer stationdren Hauptsteue-
rung verbindet. Die auf dem Blasrad (25) angeordnete Ener-
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gieversorgung fir die einzelnen Servomotoren (49) kann tber
eine Schleifringkopplung mit einer stationdr angeordneten
Energiequelle verbunden werden.

GemaAR einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die Gewinde-
stange (48) mit einer gleichen Drehzahl wie die Motorwelle
(52) betrieben. Grundsatzlich ist aber auch die Verwendung
eines Getriebes zu Kopplung dieser beiden Bauelemente denk-
bar. Abweichend vom dargestellten Ausfihrungsbeispiel kén-
nen die Motorwelle (52) und die Gewindestange (48) mit ih-
ren jeweiligen Langsachsen auch quer oder schrag zueinander
angeordnet werden, wenn Uber geeignete Kopplungselemente
eine erforderliche kraftschlissige Verbindung hergestellt

wird.

Die bereits erwdhnte Steuerung des Blasvorganges in Abhan-
gigkeit von Zustandsdaten des Reckvorganges kann beispiels-
weise auch derart durchgefihrt werden, daff die Zuschaltung
des Vorblasdruckes und/oder des Hauptblasdruckes in Abhan-
gigkeit von einer konkreten Positionierung der Reckstange
(11) erfolgt. Hierzu ist es nicht erforderlich, die tat-
sdchliche Position der Reckstange (11) selbst 2zu messen,
sondern durch Auswertung von Mefdaten eines Inkrementalge-
bers, der im Bereich des Servomotors (49) angeordnet ist,
kann die aktuelle Position der Reckstange (11) ermittelt
werden. Bei Erreichen einer vorgegebenen Position der
Reckstange (11) wird ein zugeordnetes Blasgasventil ge-
schaltet.

Bei den vorstehend erlauterten Ausfihrungsbeispielen ist
jeder Blasstation (3) ein eigenes Recksystem mit Reckstange
(11), Gewindestange (48) und Servomotor (49) zugeordnet.
Bei einer Anordnung der mit dem Erfindungsgemifen Recksy-
stem ausgestatteten Blasstationen (3) auf einem Blasrad
(25) ist es insbesondere in einfacher Weise mdglich, die
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Durchfiihrung des Reckvorganges automatisch an unterschied-
liche Produktionsraten und damit unterschiedlich Drehzahlen
des Blasrades (25) anzupassen. Prozeftechnisch erweist es
sich als unglinstig, bei einer Veranderung der Drehzahl des
Blasrades (25) auch den Reckvorgang mit unterschiedlichen
Reckgeschwindigkeiten durchzufihren, da hierdurch die Mate-
rialeigenschaften der hergestellten Behdlter (2) beeinflufit
wirden. Es wird somit angestrebt, auch bei unterschiedli-
chen Drehzahlen des Blasrades (25) den Reckvorgang mit vor-
gegebenen Reckgeschwindigkeiten oder Reckkraften zu reali-
sieren. Die Verwendung des erfindungsgemaflen Recksystems
mit Servomotor (49) und Gewindestange (48) erlaubt es in
einfacher Weise, Uber eine Maschinensteuerung eine von der
Drehzahl des Blasrades (25) unabhangige Vorgabe der Reckpa-
rameter zu realisieren. Auch flir vorgebbare und variierende
Ausstoflleistungen der Maschine kann hierdurch eine hohe
Qualitat der hergestellten Behalter (2) gewahrleistet wer-
den.

GemaR einer weiteren Ausfihrungsform ist daran gedacht, bei
einer Ausstattung der Blasmaschine mit einer Bedieneinrich-
tung, beispielsweise einer Visualisierung, von einem Bedie-
ner Reckweg-Zeit-Profile, Reckkraft-Zeit-Profile, Reck~
kraft-Reckweg-Profile oder andere Profile fir Reckparameter
vorzugeben und unter Verwendung des erfindungsgemafen Reck-

systems mit hoher Genauigkeit umzusetzen.

Hinsichtlich des Servomotors (49) ist es gemaf’ einem Aus-
fihrungsbeispiel mdéglich, einen verwendeten Regler unmit-
telbar in den Motor zu integrieren. Alternativ zu der er-
ldauterten Anordnung der Gewindestange (48) als Verlangerung
der Motorwelle (52) und einer ebenfalls bereits erlauterten
schragen oder rechtwinkligen Anordnung des Servomotors (49)
relativ zur Gewindestange (48) unter Zwischenschaltung ei-
nes Getriebes oder anderer Kopplungselemente ist es auch
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mdglich, zur Erreichung einer kompakten Ausfihrungsform den
Motor seitlich neben der Gewindestange (48) anzuordnen und
Uber ein Doppel-Winkelgetriebe oder geeignete andere Kopp-
lungseinrichtungen die erforderliche Kopplung des Servomo-
tors (18) mit der Gewindestange (48) zu realisieren.

Gemafs einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist
insbesondere daran gedacht, die aus dem Kopplungselement
(46) und der Gewindestange (48) ausgebildete Baugruppe ent-
sprechend einer Kugelgewindespindel auszufihren. Das Kopp-
lungselement (46) weist hierbei ein Innengewinde entspre-
chend einer Schraubenmutter auf, das in ein Auflengewinde
der Gewindestange (48) eingreift. Ein unmittelbarer Kontakt
der Gewindegange des Innengewindes des Kopplungselementes
(46) und des AufRengewindes der Gewindestange (48) miteinan-
der kann dadurch vermieden werden, daff im Gewindebereich
Kugeln ahnlich wie bei einem Kugellager angeordnet sind.
Hierdurch gleiten das Innengewinde und dafl Auflengewinde
nicht unmittelbar aufeinander und generieren hierbei Gleit-
reibungen, sondern es wird eine wesentlich geringere Roll-

reibung realisiert.

Zur Unterstiitzung einer kompakten und preiswerten Ausfih-
rungsform werden die Kugeln vorzugsweise im Bereich des

Innengewindes des Kopplungselementes (46) angeordnet.

Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht einer schematisch darge-
stellten Blasstation (3), bei der eine Reckstange (11) uber
ein Kopplungselement (46) mit einer schematisch dargestell-
ten Gewindestange (48) zur Positionierung verbunden ist.
Die Reckstange ist im dargestellten Betriebszustand teil-
weise in eine Blasform (4) eingefahren. Fig. 7 zeigt eben-
falls schematisch einen Pneumatikblock (42), der als ein
sogenannter Anschluffkolben ausgefihrt sein kann und der zur
Zufihrung von Druckluft in den Innenraum des zu blasenden
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Behdlters (2) hinein vorgesehen ist. Der Pneumatikblock
(42) ist Uber nicht dargestellte Versorgungsleitungen an
eine Blasgasversorgung angeschlossen und dient als relativ
zur Blasform (4) positionierbar angeordnete Blasgaszufih-
rung. Die Positionierbarkeit ist erforderlich, damit nach
einem Einsetzen eines Vorformlings (1) in die Blasform (4)
durch eine Hubbewegung eine druckdichte Verbindung zwischen
dem Pneumatikblock (42) und der Blasform (4) bzw. zwischen
dem Pneumatikblock (42) und dem Vorformling (1) bzw. dem zu
blasenden Behalter (2) hergestellt werden kann.

GemaRR der Ausfihrungsform in Fig. 7 ist der Pneumatikblock
(42) uUber ein Schwenkgelenk (54) mit einem Querhebel (55)
verbunden. Der Querhebel (55) ist Uber ein Gelenk (56) mit
einem Langshebel (57) verbunden, der seinerseits Uber ein
Gelenk (58) mit einer Tragstruktur (59) der Blasstation (3)
gekoppelt ist. Der Langshebel (57) erstreckt sich im we-
sentlichen mit einer Hebellangsachse im wesentlichen paral-
lel zu einer Langsachse der Gewindestange (48).

Der Pneumatikblock (42) ist zusatzlich gelenkig mit einer
Positionierstange (60) verbunden. Die gelenkige Verbindung
wird vorzugsweise im Bereich des Gelenkes (54) realisiert.
Die Positionierstange (60) ist im Bereich ihrer dem Pneuma-
tikblock (42) abgewandten Ausdehnung Uber ein Gelenk (61)
mit einem Stellhebel (62) wverbunden, der Uber ein Gelenk
(63) verschwenkbar mit der Tragstruktur (59) der Blasstati-
on (1) gekoppelt ist.

Der Stellhebel (62) weist ein Mitnahmeprofil (64) auf, das
beispielsweise durch eine u-f6rmige Gestaltung des Stellhe-
bels (62) realisiert sein kann. Es kénnen aber auch nutar-
tige Vertiefungen oder entsprechende Fihrungsvorsprunge
vorgesehen sein. Das Mitnahmeprofil (64) ist fir einen
formschlissigen Kontakt mit einem Mitnehmer (65) vorgese-



WO 2010/083810 PCT/DE2010/000053

- 21 -

hen, der im Bereich des Kopplungselementes (46) angeordnet
ist.

Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Mitnehmer
(65) als eine Kurvenrolle ausgefihrt und das Mitnahmeprofil
(64) ist als eine Kurvenbahn mit einer an den Mitnehmer
(65) angepafiten Dimensionierung versehen. Insbesondere ist
daran gedacht, das Mitnahmeprofil (64) mit einer im wesent-
lichen in lotrechter Richtung nach unten weisenden Einfihr-
6ffnung (66) und einer sich anschliefenden und sich mit ei-
nem leicht gebogenen Verlauf erstreckenden Kurvenbahn aus-

zustatten.

Hinsichtlich der Ausbildung des Langshebels (57) und des
Querhebels (55) ist insbesondere daran gedacht, hier eine
Anordnung und Dimensionierung entsprechend einem Kniehebel

vorzunehmen.

Gemaf dem in Fig. 7 dargestellten Betriebszustand ist der
Pneumatikblock (42) abgesenkt und abgedichtet gegen die
Blasform (4) bzw. den Vorformling (1) gefihrt. In diesem
Betriebszustand kann eine Expansion des Vorformlings (1)
zum Behdlter (2) durch eine Druckgaszufuhr erfolgen. Der
aus dem Querhebel (55) und dem Langshebel (57) ausgebildete
Kniehebel befindet sich in einer Ubertotpunktlage und fi-
xiert hierdurch den Pneumatikblock (42) ohne weitere Stell-
oder Haltekrafte in der dargestellten Positionierung. Die
Reckstange (11) ist in Fig. 7 nach einem bereits erfolgten
teilweisen Zurickziehen aus der Blasform (4) dargestellt.
Der Mitnehmer (65) und das Mitnahmeprofil (64) sind entkop-
pelt, so daR Positionierbewegungen des Kopplungselementes
(46) bzw. der mit diesem verbundenen Reckstange (11) keine
Bewegungen des Pneumatikblockes (42) verursachen.

Fig. 8 zeigt eine Ausflihrungsform, bei der die Reckstange
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(11) unter Verwendung des Kopplungselementes (46) durch ei-
ne zugeordnete Drehbewegung der Gewindestange (48) bereits
vollsténdig aus dem Bereich der Blasform (4) entfernt ist.
Bei einer entsprechenden Hubbewegung der Reckstange (11)
wird der Mitnehmer (65) zundchst in die Einfihréffnung (66)
eingefihrt und gleitet anschlieflend entlang des Mitnahme-
profils (64) ab. Aufgrund der gelenkigen Befestigung des
Stellhebels (62) Uber das Gelenk (63) an der Tragstruktur
(59) der Blasstation (3) verursacht der Mitnehmer (65) eine
Schwenkbewegung des Stellhebels (62). Die Schwenkbewegung
des Stellhebels (62) wird tber das Gelenk (61) in eine Hub-
bewegung der Positionierstange (60) transformiert. Die Po-
sitionierstange (60) hebt hierdurch den Pneumatikblock (42)
an und entfernt diesen von der Blasform (4). Gleichzeitig
wird die Kombination aus dem Querhebel (55) und dem Langs-
hebel (57) aus der Ubertotpunktlage weggeschwenkt.

Zur Durchfihrung einer erneuten Blasformung erfolgt nach
dem Einsetzen eines neuen Vorformlings (1) in die Blasform
(4) wieder ein Absenken der Reckstange (11) und damit auch
ein Absenken des Pneumatikblockes (42). In der vollstandig
abgesenkten Positionierung des Pneumatikblocks (42) nimmt
der aus dem Querhebel (55) und dem Langshebel (57) ausge-
bildete Kniehebel wieder seine Ubertotpunktlage ein und fi-
xiert den Pneumatikblock (42). Der Mitnehmer (65) verlaBit
wieder das Mitnahmeprofil (64) durch die Einfihréffnung
(66) und die Reckstange (11) kann weiter in die Blasform
(4) hinein verfahren werden, ohne daff eine weitere Kopplung
mit dem Pneumatikblock (42) erfolgt.
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Patentanspruche

1. Verfahren zur Blasformung von Behdaltern, bei dem ein
Vorformling aus einem thermoplastischem Material nach
einer thermischen Konditionierung innerhalb einer
Blasform von einer Reckstange gereckt und durch Blas-
druckeinwirkung in den Behdlter umgeformt wird, sowie
bei dem eine Vorgabe der Positionierung der Reckstange
unter Verwendung eines Reckstangenantriebes erfolgt,
und bei dem der Blasdruck unter Verwendung mindestens
einer positionierbaren Blasgaszufihrung erzeugt wird,
dadurch gekennzeichnet, daf der Reckstangenantrieb
mindestens zeitweise mechanisch mit der positionierba-
ren Blasgaszufihrung derart gekoppelt ist, dafl eine
gemeinsame Bewegung durchgefihrt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Reckstange (11) mit einer Steuerung zur Vorgabe
einer Reckstangenbewegung entsprechend einem Bewe-
gungsprofil gekoppelt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daf ein Positionierweg der Reckstange (11) in ei-
nen ersten Bereich, der einer gemeinsamen Positionie-
rung mit der Blasgaszufihrung und in einen zweiten Be-
reich, der ausschlieflich einer Positionierung der

Reckstange (11) zugeordnet ist, aufgeteilt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daff die Reckstange (11) von einer Ge-
windestange (48) positioniert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Reckstange (11) von einer Kur-
vensteuerung positioniert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daff die Reckstange (11) von einem

pneumatischen Antrieb positioniert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daft die positionierbare Blasgaszufih-
rung in einer in Richtung auf die Blasform (4) posi-
tionierten Anordnung von einem Kniehebel fixiert wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daR die positionierbare Blasgaszufih-
rung in einer der Richtung auf die Blasform (4) abge-
wandten Anordnung von einem Kniehebel fixiert wird.
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9. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daR ein Positionierweg der Reckstange
(11) von einer Schlittenfihrung stabilisiert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daR die mechanische Kopplung zwischen
dem Reckstangenantrieb und der positionierbaren Blas-
gaszufihrung Gber einen Mitnehmer (65) und ein Mitnah-
meprofil (64) durchgefidhrt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Mitnehmer (65) ausschlieflich
wahrend eines Teiles seines Bewegungsweges in das Mit-

nahmeprofil (64) eingreift.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daf das Mitnahmeprofil (64) durch eine
Anordnung im Bereich eines verschwenkbaren Stellhebels
(62) eine Bewegung des Mitnehmers (65) in eine Bewe-
gung der positionierbaren Blasgaszufihrung transfor-

miert.

13. Vorrichtung zur Blasformung von Behdaltern aus einem
thermoplastischen Material, die mindestens eine mit
einer Blasform versehene Blasstation aufweist und die
mit einer Reckeinrichtung versehen ist, in deren Be-
reich eine Reckstange zur Beaufschlagung eines in die
Blasform einsetzbaren Vorformlings angeordnet ist und
bei der die Reckstange mit einem Reckstangenantrieb
verbunden ist, sowie bei der die Blasstation eine po-
sitionierbare Blasgaszufihrung aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Reckstangenantrieb entlang min-
destens eines Teiles eines Positionierweges mechanisch
mit der positionierbaren Blasgaszufihrung gekoppelt
ist.
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15.

16.

17.

18

19

. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,

daR die Reckstange (11) mit einem steuerbaren Antrieb
zur Realisierung eines Bewegungsablaufes entsprechend
einem vorgegebenen Bewegungsprofil gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daf® ein Positionierweg der Reckstange (11)
in einen ersten Bereich und einen zweiten Bereich un-
terteilt ist, wobei die Reckstange (11) im ersten Be-
reich mechanisch mit der positionierbaren Blasgaszu-
fihrung gekoppelt ist und im zweiten Bereich eine Ent-
kopplung vorliegt.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daf der Reckstangenantrieb eine
rotationsfdhig gelagerte Gewindestange (48) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daff der Reckstangenantrieb eine

Kurvensteuerung aufweist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 15, da-

durch gekennzeichnet, da der Reckstangenantrieb einen

pneumatischen Antrieb aufweist.

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 18, da-

durch gekennzeichnet, daf die positionierbare Blasgas-
zufihrung mit einem Kniehebel zur Positionsfestlegung
in einem in Richtung auf die Blasform (4) positionier-
ten Zustand versehen ist.
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. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 19, da-

durch gekennzeichnet, dafl die positionierbare Blasgas-
zufiihrung mit einem Kniehebel zur Positionsfestlegung
in einem in einer der Blasform (4) abgewandten Rich-
tung positionierten zZustand versehen ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriuche 13 bis 20, da-

22.

23.

24 .

durch gekennzeichnet, daf das Recksystem eine Schlit-

tenfuhrung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daf die positionierbare Blasgas-
zufihrung und der Reckstangenantrieb von einem Mitneh-
mer (65) gekoppelt sind, der in ein Mitnahmeprofil
(64) eingreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriuche 13 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daf das Mitnahmeprofil (64) eine
geringere Lange als die Ausdehnung eines Positionier-
weges des Mitnehmers (65) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daR das Mitnahmeprofil (64) im
Bereich eines verschwenkbar gelagerten Stellhebels
(62) angeordnet ist.
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