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(57) Abstract: In an injection blow molding machine (M) comprising
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an injection blow molding rotor (S) having several injection blow mold-
ing units (1) comprising individually partitioned mold nests (2) for pre-
forms (R), a transfer rotor (T), a blow molding rotor (B) having several
blow molds (11), and a withdrawal rotor (E) essentially in a mutual work-
ing plane, a single injection molding rotor (S) that is continuously rotary
driven like the blow molding rotor (B), having more individual mold nests

(2) as blow molds (11) are provided at the blow mold rotor, and separated
mobile neck molded parts (3) are used, which fit in each blow molding,

)
A

and into each mold nest, and which are transferred with a preform (R) and
are removed from the blow mold with a stretch blow molded bottle (F).
According to the method, more performs (R) than the amount of the blow
molds (11) are produced individually in the injection molding rotor (S),
wherein before the transfer each preform (R) lingers for more than a com-
plete rotation at the injection molding rotor (S), before it is transferred in
the neck molded part into the blow mold.

(57) Zusammenfassung: Bei einer Spritzblasmaschine (M) mit einem
mehrere Spritzformeinheiten (1) mit einzelnen geteilten Formnestern (2)
fiir Preforms (R) aufweisenden Spritzrotor (S), einem Transferrotor (T), ei-
nem mehrere Blasformen (11) aufweisenden Blasrotor (B), und einem Ent-
nahmerotor (E) im Wesentlichen in einer gemeinsamen Arbeitsebene ist
ein einziger, wie der Blasrotor (B) kontinuierlich drehangetriebener Spritz-
rotor (S) mit mehr einzelnen Formnestern (2) als Blasformen (11) am Blas-
Z rotor vorgesehen, und sind geteilte mobile Halsformteile (3) verwendet,
die in jede Blasform und jedes Formnest passen, und die mit einer Pre-
form (R) transferiert und mit einer streckgeblasenen Flasche (F) aus der
Blasform entnommen werden. VerfahrensgeméB werden im Spritzrotor
(S) mehr Preforms (R) als die Anzahl der Blasformen (11) einzeln herge-
stellt, wobei jede Preform (R) vor dem Transfer iiber mehr als eine volle
Umdrehung am Spritzrotor (S) verweilt, ehe sie im Halsformteil in die

Blasform transferiert wird.
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Spritzblasmaschine und Verfahren zum Streckblasen von

Kunststoffbehdltern

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Spritzblasmaschine der im
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art sowie ein
Verfahren der im Oberbegriff des Patentanspruchs 13

angegebenen Art.

In einer aus DE 197 37 697 A bekannnten Spritzblasmaschine
sind dem Transferrotor zwei Spritzrotoren zugeordnet, die aus
einem gemeinsamen Extruder mit plastifiziertem Kunststoff
versorgt werden und jeweils mehrere einzelne Formnester
enthalten. Die Gesamtzahl der Formnester in beiden
Spritzrotoren entspricht der Anzahl der Blasformen am
Blasrotor. Jeweils ein Spritzrotor wird drehangetrieben,
wadhrend der andere steht. In dem stehenden Spritzrotor werden
die Preforms gespritzt, wahrend der rotierende andere
Spritzrotor die fertigen Preforms einzeln idber den
Transferrotor an den Blasrotor libermittelt. Vor dem Transfer
werden die Preforms im Spritzrotor abgekiihlt. Die Temperatur
bzw. Temperaturverteilung in jeder Preform kann durch
Temperieren bis zum Blasvorgang konditioniert werden. Bei dem
in der Spritzblasmaschine durchgefiihrten, einstufigen
Verfahren ist die Blaszyklusdauer erheblich kiirzer als die
Zyklusdauer zum Herstellen und Temperieren der Preforms. Da
die Gesamtanzahl der Formnester der Anzahl der Spritzformen
entspricht, ist es schwierig, die Leistungsfahigkeit des
Blasrotors optimal zu nutzen. Aullerdem ist der Energieeinsatz

fir das nachtragliche Konditionieren der Preforms hoch.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Bei einer aus DE 31 24 523 C bekannten Spritzblasmaschine
sind einem zentralen, mehrere Formnestergruppen enthaltenden
Spritzrotor mit Versorgung durch einen einzigen Extruder
peripher insgesamt vier Blasrotoren zum Gruppenweisen

Streckblasen der Behdlter zugeordnet.

Aus US 3 357 046 A ist es bekannt, stationdren Blasformen
eine rotierende Extruderanordnung zuzuordnen, die Preforms
durch Trennen von einem Strang zu bilden, und gleich mit dem
spateren Behdlterinhalt zu fillen und in die Beh&dlter

umzuformen.

Bei der aus DE 195 28 695 A bekannten Streckblasmaschine sind
in einer Spritzstation zweil Spritzgussformeinheiten jeweils
mit mehreren Formnestern relativ zu Spritzzylindern bewegbar.
Die Preformgruppen werden in Richtung ihrer Langsachsen aus
den Formnestern gezogen und dann quer zu Blasformgruppen
transferiert. Die Preformgruppe kann mit einem mehrere
Halsformteile enthaltenden Transferwerkzeug in die
Blasformgruppe transferiert und in diese eingesetzt werden,
oder es wird das Transferwerkzeuqg zwischen der
SpritzgieBformeinheit und den Blasformgruppen gegen ein
anderes Blasform-Halsformwerkzeug fir gleichzeitig mehrere
Preforms gewechselt. Die fertigen Behdlter werden aus den

Halsform-Werkzeugen entnommen und abgefihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Spritzblasmaschine und ein Verfahren zum Streckblasen von
Kunststoffbehdltern, insbesondere Flaschen anzugeben, mit
denen kontinuierlich und einstufig ein hoher AusstoB
qualitativ hochwertiger Kunststoffbehdlter erzielbar ist.

Teil der Aufgabe ist es, trotz der gegeniber der
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Blaszykluszeit ldngeren Spritzzykluszeit die mdgliche

AusstoBleistung des Blasrotors optimal nutzen zu konnen.

Die gestellte Aufgabe wird vorrichtungstechnisch mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 und verfahrenstechnisch mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 13 geldst. Obwohl in der
Spritzblasmaschine die Rotoren kontinuierlich und synchron
laufen, ist der Ausstofl aus Behdltern aus dem Blasrotor nicht
durch die langeren Spritzzykluszeiten beschrankt, sondern
kann die mdgliche AusstoBleistung des Blasrotors optimal
genutzt werden, da dank der Uberzahl der Formnester
fortlaufend so viele Preforms hergestellt werden, dass der
Blasrotor mit optimaler AusstoBleistung arbeitet. Dazu kommt,
dass jede Preform relativ schnell an die Blasform
transferiert wird und so eine optimale Temperatur und/oder
Temperaturverteilung zum Streckblasen hat. Ferner ist die
Zeitspanne zwischen der Herstellung und dem Streckblasen fir
jede Preform gleich lang. Der Kunstgriff, jede Preform im
Halsformteil herzustellen, im Halsformteil zu transferieren,
den Kunststoffbehdlter im selben Halsformteil zu bilden, und
diesen auch mit dem Halsformteil zu entnehmen, und dabei die
Bewegungsschritte im Wesentlichen parallel zur Arbeitsebene
durchzufihren, verringert den apparativen Aufwand und stellt
sicher, dass die gegebenenfalls empfindlichen Preforms und
auch die Kunststoffbehdlter bei Manipulationen nicht
beschddigt werden. Die Halsformteile sind neben
Formfunktionskomponenten auch einzelne Komponenten des

Transfer- und Entnahmesystems.

Trotz der kontinuierlichen Herstellung einzelner Preforms
jeweils mit einer l&ngeren Spritzzykluszeit als der
Blaszykluszeit lasst sich der Blasrotor verfahrensgemdfl mit

voller AusstoBleistung betreiben, da die Uberzahl der
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hergestellten Preforms den Zeitunterschied zwischen der
Blaszykluszeit und der Spritzzykluszeit ausgleicht. Das
Verfahren kann kontinuierlich ablaufen, weil die
Halsformteile nicht nur eine Formfunktion beim Spritzgiefien
und beim Streckblasen haben, sondern auch eine Transfer- und
Entnahmefunktion. Dies vereinfacht die Handhabung nach der
Herstellung der Preforms und nach dem Streckblasen der
Kunststoffbehdlter erheblich, und resultiert in einer hohen

Qualitat der Preforms und der spateren Kunststoffbehdlter.

Bei einer zweckmaffiigen Ausfihrungsform entspricht die Anzahl
der Spritzformeinheiten der Anzahl der Blasformen am
Blasrotor. Jedoch weist jede Spritzformeinheit mehr als nur
ein Formnest auf, um trotz des kontinuierlichen Betriebs zu
einer Uberzahl an Preforms zu kommen, wie sie zur optimalen
Nutzung der Ausstofleistung des Blasrotors zweckmdRig ist.
Die Steuerung jeder Spritzgussformeinheit ist baulich einfach
und kann die Drehbewegung des Spritzrotors nutzen. In der
Transferposition ist das Formnest gedffnet, so dass die
fertige Preform mit dem Halsformteil entnommen und
transferiert wird, wobei die Preform sich weiter setzen oder
entspannen kann, da sie nur in Kontakt mit dem noch
temperierten Halsformteil steht und von keinem anderen

Manipulationselement kontaktiert wird.

Bei einer zweckmdaRigen Ausfihrungsform umfasst jede
Spritzformeinheit drei geteilte Spritzformen, die sternfoérmig
an einer relativ zum Spritzrotor intermittierend drehbaren
Welle angeordnet sind. Jede Spritzform bildet ein Formnest
zur Herstellung einer Preform. Die Welle fihrt bei jeder
vollen Umdrehung des Spritzrotors nur eine Teilumdrehung aus,
um eine fertige Preform zum Transfer anzubieten. Gleichzeitig

ist fur eine weitere Preform derselben Spritzformeinheit eine
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Nachdruckphase gegeben, die fir die Qualitdt der Preform
wichtig ist, und ist fiur eine noch weitere Preform ein
zeitlich nicht besonders beschrankter SpritzgieBvorgang
mdéglich. Auf diese Weise wird eine gegenseitige Abstimmung
zwischen den Spritzzykluszeiten und den Blaszykluszeiten
erzielt, derart, dass selbst im kontinuierlichen Ablauf trotz
der kirzeren Spritzzykluszeit die volle Ausstofleistung des

Blasrotors nutzbar ist.

Im Spritzrotor ist jeder Spritzformeinheit eine eigene, mit
dem Spritzrotor rotierende Plastifizierschnecke zugeordnet.
Vorzugsweise ist ferner zumindest ein von der
Plastifizierschnecke versorgbarer Spritzzylinder vorgesehen.
Hierbei ist es moglich, fir jedes Formnest einen _
Spritzzylinder einzusetzen, oder flir die Formnester der
Spritzformeinheit einen gemeinsamen Spritzzylinder, der aus
der Plastifizierschnecke mit Kunststoff gefillt wird und eine
exakt vorbestimtme Dosis mit hohem Druck in das Formnest
bringt. Es liegt eine zweckmdBige Funktionstrennung vor, weil
die Plastifizierschnecke fiur die Zufuhr und den optimalen
Plastifizierungsgrad, hingegen der Spritzzylinder fir die

richtige Dosis und den richtigen Einspritzdruck sorgen.

Im Hinblick auf eine kompakte, niedrige Bauweise liegen die
Plastifizierschnecken im Wesentlichen parallel zur
Arbeitsebene und radial zur Achse des Spritzrotors. Sie
werden zentral aus einem gemeinsamen Materialverteiler mit

dem Kunststoffmaterial versorgt.

Bei einer zweckmdBigen Ausfihrungsform wird jedes Formnest
von einer Spritzform mit zweil Formhalften, dem geteilten bzw.
zu Offnenden Halsformteil und einem Dorn gebildet. Eine

Formhdalfte, und vorzugsweise der Dorn, koénnen relativ zu der
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Welle der Spritzformeinheit fixiert sein, wahrend die andere
Formhdlfte an der einen Formhdlfte oder in einer
Formtragerhdlfte schwenkgelagert ist. Wie dblich, kodnnen
dabei Mittel eingesetzt werden, um die Spritzform beim

Spritzvorgang zu fixieren oder zu arretieren.

Der mit der Spritz- und Blasformfunktion und der Transfer-
sowie Entnahmefunktion betraute Halsformteil weist zweckmdBig
ein Innengewinde auf, um einen Gewindehals zu formen, und
vorzugsweise, zumindest eine Ringnut zum Formen eines
Behdlterhals-Halterings, wie es beispielsweise flir PET-
Flaschen tblich ist. Allerdings kénnen auch Halsformteile mit
anderer Formgebung verwendet werden, abhdngig vom Typ des
hergestellten Kunststoffbehdlters. So sind auch Halsformteile
mit glatter Innenwand und/oder Wulstformteilen filir andere

Verschlisse verwendbar.

Bei einer zweckmdRigen Ausfihrungsform trdgt der Halsformteil
aullenseitig und Ubereinander liegend zwei Fihrungskonen. Ein
oberer Fihrungskonus ist zum Angriff der Transfer- und
Entnahmeelemente vorgesehen, wdhrend ein unterer
Fihrungskonus zum Positionieren und Fixieren des

Halsformteils im Formnest bzw. in der Blasform dient.

Bei einer besonders zweckmdBigen Ausfiihrungsform der
Spritzblasmaschine sind der Transferrotor und der
Entnahmerotor ubereinander liegend und koaxial in einem
einzigen Rotor kombiniert. Dies verringert den Platzbedarf in
der Spritzblasmaschine. Ein wichtiger Gesichtspunkt ist
hierbei, dass flir die Transfer- und die Entnahmeelemente
Kurvensteuerungen vorgesehen sind, welche eine wechselweise
Uberholfunktion fir die Transfer- und Entnahmeelemente

steuern. Die Transfer- und Entnahmeelemente sind zweckmé&fBig
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aus- und einfahrbare und dabei ggfs. schwenkbare

Klammerpaare, wobei jede Klammer entweder federvorgespannt
ist und sich bei Angriff am jeweiligen Element selbsttétig
6ffnet und schliefBt, oder es sich um gesteuert zu 6ffnende

und zu schlieBende Klammern handelt.

Eine zweckmdBige Ausfiihrungsform der Spritzblasmaschine mit
optimalem Ausstoll weist am Blasrotor acht Blasformen auf, am
Spritzrotor acht Spritzformeinheiten mit jeweils drei
Spritzformen, am Transferrotor vier Transferelemente, und am
Entnahmerotor vier Entnahmeelemente. Die Rotoren sind so
angetrieben, dass sich das in der Transferposition
befindliche Formnest, jede Klammer und jede Blasform in etwa

mit der gleichen Umfangsgeschwindigkeit bewegen.

Zusdtzlich ist es zweckmdBig, zum Offnen bzw. Schliefen jedes
Halsformteils Steuereinrichtungen vorzusehen, vorzugsweise
Kurvensteuerungen am Transfer- bzw. im Entnahmerotor. Dabei
wird jeder Halsformteil erst dann gedffnet, wenn der fertige
Kunststoffbehdlter zu entnehmen ist, und dann wieder
unmittelbar geschlossen, um ihn das Formnest eingebracht zu
werden. Gegebenenfalls wird der Halsformteil sogar in
gedffnetem Zustand in das offene Formnest eingebracht und

erst mit dem Schliefllen des Formnests geschlossen.

Um eine saubere Ubergabe der fertigen Kunststoffbehdlter an
einen Abfdrderer sicherzustellen, ist es zweckmaRig, zum
vorlbergehenden Sichern und zum Abfihren jedes
Kunststoffbehdlters einen Dorn vorzusehen, der zumindest
bereichsweise in den Behdlterhals einfihrbar und darin
expandierbar ist, wenn der den Kunststoffbehdlter anliefernde

Halsformteil gedffnet wird. Es wdre aber auch moglich, den
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Behalter bodenseitig zu greifen, oder auf andere Weise,

sobald der Halsformteil gedffnet wird.

Bei einer ginstigen Verfahrensvariante wird jedes Formnest
wahrend einer vollen Umdrehung des Spritzrotors aus einer
Spritzposition zundchst Uber eine Dritteldrehung in eine
Nachdruckposition gestellt. Es erfolgt dann ein Nachdriicken
bzw. Setzen des Kunststoffs im Formnest, um die Preform
optimal auszubilden. Das Formnest kann in der
Nachdruckposition voriibergehend angehalten werden, muss
jedoch nicht. Uber die nachste volle Umdrehung des
Spritzrotors wird das Formnest Uber eine Dritteldrehung in
eine Transferposition gedreht und getffnet, derart, dass bei
Zusammentreffen mit einem Transferelement die Preform mit dem
geschlossenen Halsformteil aus dem Formnest entnommen und
zUgig zur Blasform transferiert wird. Uber die nachste volle
Umdrehung des Spritzrotors wird dann das Formnest wieder
geschlossen und in die Spritzposition gestellt. In der
Spritzposition kann das geschlossene und verriegelte Formnest
am sich drehenden Spritzrotor vorlbergehend angehalten

werden, wahrend sich der Spritzrotor weiterdreht.

Bei einer weiteren Verfahrensvariante wird der jeweilige
Halsformteil durch eine Klammer eines kombinierten Transfer-
und Entnahmerotors aus dem Formnest transferiert bzw. aus der
Blasform entnommen. Es ist an dem kombinierten Rotor jeweils
ein Klammerpaar vorgesehen, wobei das Klammerpaar in
Rotordrehrichtung derart gesteuert wird, dass eine in
Umlaufrichtung hintere Klammer die andere vordere Klammer des
Paares beim Transferieren, und auch beim Entnehmen jeweils
einmal uberholt, und zwar zwischen den Positionen der Spritz-
und Blasrotoren. Mit diesem Uberhol-Schritt wird beim

Transferieren die zundchst voreilende Klammer mit dem
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Halsformteil und der darin gehaltenen Preform von der leeren
Klammer lberholt, die den Halsformteil in das Formnest
eingebracht hat, damit die leere Klammer dann voreilend den
geschlossenen Halsformteil mit dem fertigen
Kunststoffbehdlter aus der Blasform entnimmt, ehe die dann
die nacheilende Klammer mit der Preform die Preform mit dem
Halsformteil einbringt. Ahnlich wird zwischen dem Blasrotor
und dem Spritzrotor die zundchst voreilende Klammer mit dem
Halsformteil und dem Kunststoffbehdlter von der leeren
Klammer Uberholt, die die Preform in die Blasform
transferierte, damit die dann voreilende leere Klammer
wiederum den Halsformteil mit der Preform aus dem Formnest
entnimmt, ehe die Klammer mit dem dann des
Kunststoffbehdlters entledigten Halsformteil diesen in das
Formnest einbringt. Die Uberholvorgdnge sind einfach
steuerbar, ermdglichen jedoch die Verwendung eines
kombinierten Transfer- und Entnahmerotors anstelle zweier
getrennter und getrennt angetriebener und gesteuerter

Transfer- und Entnahmerotoren.

SchlieBlich wird verfahrensgemdR die Spritzformeinheit-
Drehung am sich weiterhin drehenden Spritzrotor zumindest in
den Spritz- und den Transferpositionen jedes Formnests
vorlibergehend unterbrochen, damit der Spritzvorgang und der
Transfervorgang sauber gesteuert ablaufen. Es ist aber auch
denkbar, die Spritzformeinheit-Drehung nur voribergehend zu

verlangsamen, oder sogar kontinuierlich fortzusetzen.

Dem Halsformteil wird zweckmdfig in der Blasform eine noch
weitere Funktion zugewiesen, indem er zum Ansetzen der
Blasdiise benutzt wird. Das bedeutet, dass die Blasdiise an dem
Halsformteil abdichtet, woflir an der Blasdiise und/oder am

Halsformteil entsprechende Dichtmafnahmen vorgesehen sind,
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und fur diese Zweck nicht die Preform benutzt und dabei ggfs.
beschadigt wird. Dies bedeutet eine Erhochung der Flexibilitat

bei der Blasformung.

Anhand der Zeichnungen werden Ausfihrungsformen des
Erfindungsgegenstandes und des Verfahrens erldutert. Es

zeigen:

Fig. 1 eine Schemadraufsicht auf Rotoren-Komponenten einer
Spritzblasmaschine (erste Ausfliihrungsform),

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine
Spritzformeinheit eines Spritzrotors der

Spritzblasmaschine von Fig. 1 (und Fig. 6),

Fig. 3 einen Achsschnitt mit einer Teildraufsicht einer

SpritzgieRform der Spritzformeinheiten der Fig. 1,

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines
Verfahrensschrittes bei der Entnahme von

Kunststoffbehdltern aus dem Blasrotor von Fig. 1,

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht eines Details des

Spritzrotors in Fig. 1 bzw. Fig. 6,

Fig. 6 eine Schemadraufsicht auf eine zweite Ausfihrungsform

der Spritzblasmaschine,

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht, teilweise im
Schnitt, einer Blasform des Blasrotors in Fig. 1 bzw.

Fig. 6, und
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Fig. 8 einen Axialschnitt einer Spritzform mit einem
Spritzzylinder und einer Plastifizierschnecke des

Spritzrotors in Fig. 1 bzw. Fig. 6.

In Fig. 1 werden von einer Spritzblasmaschine M zum
Herstellen von Kunststoffbehdltern F, insbesondere PET-
Flaschen, aus Preforms R ohne detailliertes Eingehen auf
Antriebe und Zusatzeinrichtungen ein Spritzrotor S, ein davon
beabstandeter Blasrotor B und mit den Rotoren S, B
zusammenarbeitende Transfer- und Entnahmerotoren E gezeigt.
Die Rotoren S, B, T, E arbeiten im Wesentlichen in einer
gemeinsamen Arbeitsebene, zu der die Achsen der Rotoren im
Wesentlichen senkrecht sind. Am Spritzrotor S sind
beispielsweise acht Spritzformeinheiten 1 in gleichmaRigen
Umfangsabstanden angeordnet. Der Blasrotor B weist ebenfalls
acht Blasformen 11 auf. Jeder Transfer- und Entnahmerotor T,
E weist vier Transfer- bzw. Entnahmeelemente 8, 9, 15, 16, 18

auf.

Jede Spritzformeinheit 1 umfasst bei der gezeigten
Ausfihrungsform in Fig. 1 drei sternfdérmig an einer Welle 6
am Spritzrotors S angebrachte Spritzformen la, 1b und lc,
deren jede ein Formnest 2 zum Herstellen einer Preform R
définiert. Jeder Spritzformeinheit 1 ist eine
Plastifizierschnecke P im Spritzrotor S zugeordnet. Die
Plastifizierschnecken P rotieren mit dem Spritzrotor und sind
liegend und im Wesentlichen radial angeordnet und werden von
einem zentralen Materialverteiler 7 versorgt. Jede Spritzform
la, 1b, 1lc ist in einer zur Achse des Spritzrotors S
parallelen Ebene geteilt, so dass zwei Formhdlften 4, 5
entstehen, die relativ zueinander verschwenkbar sind,

gegebenenfalls in einem Formtradger. Ein wichtiger Teil des
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Formnests 2 ist ein geteilter Halsformteil 3, der ebenfalls

geteilt ist.

Die Transferelemente 8, 9 am Transferrotor T sind zumindest
in Richtung eines Doppelpfeils 10 ausfahrbare bzw.
einfahrbare Klammern zum Ergreifen nur des jeweiligen
Halsformteils 3. Die Klammern kénnen federvorgespannt sein
und sich bei Ansetzen am Halsformteil 3 selbstdndig 6ffnen
oder schlieRen, oder sie werden gesteuert getffnet und

geschlossen.

Jede Blasform 11 am Blasrotor B ist ebenfalls geteilt und
weist zwei Formhalften 12, 13 sowie eine nur gestrichelt
angedeutete Bodenform 14 auf. Jede Blasform 11 arbeitet mit

einer in Fig. 1 nicht angedeuteten Blasdiise zusammen.

Die Entnahmeelemente 15, 16 am Entnahmerotor E sind ebenfalls
zumindest in Richtung eines Doppelpfeils 17 hin- und her
fahrbare Klammern, &hnlich denen am Transferrotor T.
Zusatzlich sind Dorne 18 vorgesehen, deren Zweck und Funktion
spdter erldutert wird. Der Entnahmerotor E arbeitet mit einem
Abflihrer 19 (z.B. Entnahmeband oder Lufttransporteur) fir die
fertigen Kunststoffbehdlter F zusammen. Die Drehrichtungen

der Rotoren sind durch Pfeile hervorgehoben.

Die drei Spritzformen la, 1lb, 1lc sind mit der Welle 6 in Fig.
1l und 2 jeweils um eine Dritteldrehung relativ zum
Spritzrotor S drehbar, wdhrend sich der Spritzrotor lber eine
volle Umdrehung dreht. Auf diese Weise wird jede Spritzform
la, 1b, 1lc Ulber drei volle Umdrehungen des Spritzrotors S
zwischen einer Spritzposition I, einer Nachdruckposition II
und einer Transferposition III weiter gedreht. Diese Drehung

kann kontinuierlich erfolgen oder intermittierend.
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Wahrend sich die Rotoren kontinuierlich drehen und im
Blasrotor B unter Nutzen der vollen Ausstofkapazitat die
einzelnen Kunststoffbehdlter F streckgeblasen und ausgeformt
werden, wird im Spritzrotor S eine gegenliber der Anzahl der
Blasformen 11 am Blasrotor B grdBere Anzahl Preforms R
hergestellt. Jede Preform R verweilt l&nger als eine volle
Umdrehung am Spritzrotor S, n&mlich idber drei volle
Umdrehungen, so dass trotz der wie Ublich kiirzeren Zykluszeit
fliir das Streckblasen des Kunststoffbehdlters F gegenliber der
Zykluszeit fir das Spritzgiefien der Preform die
AusstoBleistung des Blasrotors B nicht durch die lé&ngere
Zykluszeit fir das Spritzgielben der Preforms eingeschrankt

wird.

Fig. 2 verdeutlicht die Anordnung der drei SpritzgieBformen
la, 1b, 1lc an der Welle 6. In Fig. 2 ist im Ubrigen
angedeutet, dass jede in der Draufsicht ann&dhernd
quadratische Spritzform diametral in die Formhalften 4, 5
geteilt sein kénnte. Die Welle 6 ist im Spritzrotor S
verankert und wird durch eine Steuerung 21 schrittweise oder
kontinuierlich im Verh&dltnis 1:3 zur Umdrehung des
Spritzrotors S angetrieben. D.h., bei drei vollen Umdrehungen
des Spritzrotors S fiuhrt die Spritzformeinheit 1 eine
360°Drehung iiber drei Drittel-Drehungen durch. Dabei wird
jedes Formnest 2 der Transferposition III gedffnet, so dass
die Preform R mit dem geschlossenen Halsformteil 2 zur
Entnahme aus dem Formnest 2 bereit ist. Zumindest eine der
Formhadlften 4, 5 kann fest an der Welle 6 angebracht sein,
wadhrend die andere Formh&lfte an der einen Formhadlfte oder an
einem nicht gezeigten Formtr&ger schwenkgelagert sein kann.
Die Drehsteuerung 21 der Welle 6 kann auch die Offnungs- und

SchlieBbewegungen der Spritzformen la, 1lb und 1lc steuern.
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Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch die Spritzform la senkrecht
zur Formteilebene 24. Das Formnest 2 in den Formhdlften 4, 5
ist mit der Form der Preform ausgebildet und besitzt unten
eine Einspritzéffnung 25. In einem oberen Bereich des
Formnestes 2 ist eine umlaufende konische Aufnahme 26
eingeformt, die zum Positionieren und Fixieren des
Halsformteils 3 dient. Der Halsformteil 3 ist ebenfalls in
der Formteilebene 24 zu o6ffnen und umfasst zwei Schalen 25,
die ein Innengewinde 30 und eine umlaufende Ringnut 27
(Haltering des Behalterhalses) aufweisen. Am AuBenumfang der
Schalen sind Ubereinander liegend zwei Konen 28, 29
angeformt, und zwar ein oberen Fihrungskonus 28 zum Angreifen
der Transfer- und Entnahmeelemente, und ein unterer
Fihrungskonus 29 zum Einsetzen in die Nut 26 (und eine
entsprechende Nut in der jeweiligen Blasform 11 bzw. in einem

Blasformtrager) .

Der Halsformteil 3 dient also einerseits zum Ausformen der
Preform R, andererseits zum Ausformen des Kunststoffbehdlters
F, und zus&tzlich zum Transferieren der Preform bzw.
Entnehmen des Kunststoffbehdlters. Eine weitere Funktion des
Halsformteils 3 kann darin bestehen, dass er mit der Blasdlise
der Blasform zusammenarbeitet, die direkt an den Halsformteil

3 angesetzt wird.

Fig. 4 zeigt die Vorgangsweise beim Entnehmen der fertigen
Kunststoffbehdlter F aus dem Blasrotor R. Jeder
Kunststoffbehdlter F wird mit dem geschlossenen Halsformteil
3 aus der Blasform entnommen und entlang des Entnahmerotors E
zum Abfdrderer 19 gebracht. Bei dieser Bewegung halt das
Entnahmeelement 16 den geschlossenen Halsformteil 3, bis der

Kunststoffbehdlter F mit einem mitlaufenden Dorn 18
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ausgerichtet ist, an dessen Schaft 32 unten ein
expandierbarer Kopf 33 angeordnet ist. Der Kopf 33 wird durch
eine Kurvensteuerung 34 in den Hals des Kunststoffbehdlters F
eingefihrt und expandiert, bis der Kunststoffbehdlter F am
Dorn 18 hdngt. Gleichzeitig wird Uber nicht n&dher
hervorgehobene Kurvensteuerungen der Halsformteil 3, z.B.
durch das Entnahmeelement 16, gedffnet, bis auch der
Haltering 31 des Kunststoffbehdlters F frei ist und der
Kunststoffbehdlter abgeftrdert werden kann. Der Halsformteil
3 wird dann in getffnetem Zustand weiter bewegt oder wieder
geschlossen und dann erneut in ein Formnest 2 einer

SpritzgieRform la, 1lb, 1c eingebracht.

Fig. 5 verdeutlicht ein Detail des Spritzrotors S mit der
Welle 6, die in einem Portal 38 drehbar gelagert ist und uber
ein Steuerungszahnrad 35 drehantreibbar ist. Die Welle 6
tragt Formtr&ger 36 fir die Spritzformen la, 1lb, 1lc der
Spritzformeinheit 1. Von jeder Spritzform ist der
Halsformteil 3 im Formnest 2 gezeigt, und die
Einspritzoffnung 25 des Formnestes, die bei der Spritzform la
mit einem Einspritzelement 37 der Plastifizierschnecke P
ausgerichtet ist. Ferner ist von oben durch den Halsformteil
3 ein Dorn 20 eingeschoben. Zur Herstellung der Preform R
wird der plastifizierte Kunststoff in das Formnest 2
eingespritzt, entweder aus der Plastifizierschnecke oder
durch Verwenden eines'anhand der Fig. 8 erlduterten
Spritzylinders 42, Die Drehung der Welle 6 kann dabei
voribergehend angehalten sein, wdhrend sich der Spritzrotor S
jedoch weiter dreht. Der nicht gezeigte Spritzzylinder kdnnte
sich dann zusammen mit der Spritzgiefform la um die Achse der
Welle 6 mitdrehen, bis die SpritzgieBRform la die
Nachdruckposition II erreicht hat. Dann wird die Welle 6

weiter gedreht, bis die Spritzgiefform la schlieflich die
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Transferposition III in Fig. 2 erreicht hat und gedffnet

wird.

Fig. 6 verdeutlicht analog zu Fig. 1 eine Draufsicht auf eine
zweite Ausfihrungsform der Spritzblasmaschine, die sich
dadurch auszeichnet, dass die Transfer- und Entnahmerotoren
T, E der Fig. 1 in einen einzigen Rotor T kombiniert sind, E,
der mit insgesamt acht Paaren am Transfer- und
Entnahmeelementen 8, 9, 15, 16 und den Dornen 18 (nicht
gezeigt) ausgestattet ist, wobei die Transfer- und
Entnahmeelemente nicht nur aus- und einfahrbar sind, sondern
auch schwenkbeweglich sein kénnen. In dem kombinierten
Transfer- und Entnahmerotor sind Kurvensteuerungen K1, K2
vorgesehen, mit denen jeweils eine Uberholfunktion
durchfihrbar ist, wenn sich die Elemente vom Spritzrotor S

zum Blasrotor B und umgekehrt bewegen.

Die Transfer- und Entnahmeelemente 9, 16 sind z.B. ein Paar
Klammern. Bei der Uberholfunktion beispielsweise wdhrend des
Transfers vom Spritzrotor S zum Blasrotor B Uberholt aufgrund
der Funktion der Kurvensteuerung Kl die zundchst in
Umlaufrichtung nacheilende Klammer 16 die vorauseilende
Klammer 9 einmal, so dass schlieBlich die Klammer 16 in
Umlaufrichtung vor der Klammer 9 bei der gedffneten Blasform
11 ankommt und den fertigen Kunststoffbehdlter F mit seinem
Halsformteil 3 entnimmt, ehe die dann nacheilende Klammer 9
einen Halsformteil 3 und eine Preform R in die Blasform 11

transferiert.

In &hnlicher Weise steuert die Kurvensteuerung K2 eine
Uberholfunktion einmal auf dem Entnahmeweg zwischen dem
Blasrotor B und dem Spritzrotor S. Die zundchst in

Umlaufrichtung nacheilende Klammer 9 Uberholt die den
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Halsformteil 3 mit dem Kunststoffbehdlter Fenthaltende andere
Klammer 16 des Paares, so dass die leere Klammer 9 beim
gedffneten Formnest 2 voreilend ankommt, um den Halsformteil
3 mit der Preform R zu entnehmen, ehe die dann des
Kunststoffbehdlters F entledigte Klammer 16 mit dem
Halsformteil 3 beim Formnest 2 ankommt. Jeder
Kunststoffbehdlter F wird hierbei durch den nicht gezeigten
Dorn 18 nach Offnen des Halsformteils 3 entnommen und dem
Abfdrderer 19 zugefihrt. Der Halsformteil 3 wird geschlossen,
z.B. durch die Klammer 16, ehe er in die in der
Transferposition III befindliche, gedffnete Spritzform, 1la,

1b, le der Spritzformeinheit 1 eingebracht wird.

Fig. 7 verdeutlicht schematisch eine Blasform 11 mit einem
Blasformtrdger 39 und den Blasformhalften 12, 13 in
gedffnetem Zustand. Auch die Bodenform 14 wird im Formtrdger
39 positioniert, wie auch der Halsformteil 3 mit dem
Fihrungskonus 29. Die Blasdlise 40 wird direkt an den
Halsformteil 3 angesetzt, sobald der Halsformteil 3
geschlossen und verriegelt ist. Hierzu kénnen an der Blasdlise
40 und/oder am Halsformteil 3 entsprechende, nicht n&dher
hervorgehobene Anschluss- und Dichteinrichtungen vorgesehen

sein.

Fig. 8 verdeutlicht schliefflich nochmals die geschlossene
Spritzform la der Spritzformeinheit 1 im Spritzrotor S bei
Zusammenarbeiten mit der Plastifizierschnecke P und dem
SpritzgieBzylinder 42, um das Formnest 2 durch die
Einspritzoffnung 25 mit plastifiziertem Kunststoff zu fillen
und die Preform R herzustellen. Die Formhdlften (nur die
Formhalfte 5 ist angedeutet) der Spritzform la sind in einem
Formtrager 41 enthalten, mit dem bei dieser Ausfiihrungsform

der Fihrungskonus 29 des Halsformteils 3 zusammenwirkt. Zum
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Festlegen des Fihrungskonus 29 ist im Formtrager 41 eine
entsprechende Aufnahmenut 26' geformt. Der obere
Fihrungskonus 28, der fir die Transfer- und Entnahmeelemente
dient, liegt frei. Der Dorn 20 ist in das Formnest 2
eingefihrt, bis ein Ringflansch 20a des Dorns 20 auf der

Oberseite des Halsformteils 3 aufsitzt.

Der Einspritzzylinder 42 enthdlt einen beispielsweise
hydraulisch betdtigbaren Dosierkolben 45 in einem
Zylinderrohr 43, das in den Formtrdger 41 eingefihrt ist und
an der SpritzgieBform la unterseitig abdichtet. Der Kolben 45
ist in eine untere Ladeposition zurlickgezogen, ehe die
Plastifizierschnecke P durch einen Einlass 46 plastifiziertes
Kunststoffmaterial in eine Dosierkammer 44 einbringt. Danach
wird der Kolben 45 nach oben verfahren, bis er den Einlass 46
verschlielt und eine voreingestellte Dosis in das Formnest 2
presst. Dabei wird voribergehend der Einlass 46 abgedichtet,
bis der Kolben 45 zu einem spdteren Zeitpunkt wieder nach
unten verfahren wird. Der Spritzzylinder 42 kann bis in die
Nachdruckposition II der Spritzform la angesetzt bleiben.
Dann wird entweder der Formtrager 41 etwas angehoben, oder
wird der Spritzzylinder 42 etwas abgesenkt, ehe die

SpritzgieRform la um die Welle 6 weitergedreht wird.

Durch den kontinuierlichen Verfahrensablauf ist die Zeitdauer
jeweils flir jede Preform gleich, bis diese nach ihrer
Herstellung in die Blasform eingebracht wird. Die Preform hat
eine ausreichend lange Verweildauer im Spritzrotor S, um
optimal ausgeformt, nachgedrickt und entspannt zu werden, und
nun eine optimale Temperatur bzw. Temperaturverteilung in der
Preform zu erzielen. Gegebenenfalls wird hierbei oder =zu
einer spdteren Phase gekihlt oder thermisch konditioniert.

Eine solche thermische Konditionierung der Preform kdnnte
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auch bei der Bewegung entlang des Transferrotors T in die
Blasform durchgefiihrt werden. Die Preform R kommt zu keiner
Zeit mit anderen Manipulierelementen in Kontakt, da der
Halsformteil 3 nicht nur die Formfunktionen beim Spritzgieflen
und Streckblasen zu erfiillen hat, sondern auch die Transfer-
und Entnahmefunktionen, und sogar gegebenenfalls die
Anschlussfunktion fir die Blasdiise 40 und die Aufsetzfunktion
fir den Dorn 20. Bei jedem Blasvorgang wird wie ublich nach
Beginn gereckt und vorgeblasen, und erst nachher fertig
geblasen, wdhrend sich der Blasrotor dreht. Zum Offnen und
Schlieflen der Klammern koénnen Kurvenfiihrungen vorgesehen
sein, oder andere Hilfsmittel. Da der Blasrotor und der
Spritzrotor im Wesentlichen gleich schnell laufen k&énnen, ist
auch die Bewegung der Transfer- und Entnahmerotoren
gleichmdfRig und ruhig. Es kénnten zumindest theoretisch acht
verschiedene Blasformen eingebaut werden, die unterschiedlich
groflle Kunststoffbehdlter herstellen lassen, da jede Blasform
sozusagen aus einer eigenen Spritzformeinheit 1 versorgt
wird, die die Preform entsprechend den Anforderungen in der
Blasform herstellt. Eine Erhoéhung der Varianz ist zusdtzlich
moglich, wenn nicht nur acht verschiedene Blasformen
Verwendung finden, sondern auch noch verschiedene
Gewindeeinsédtze zum Einsatz kommen. Insgesamt ist eine
wesentlich flexiblere Produktion moéglich, da auch eigene
Formen (z.B. eckige Beh&lter aus eckigen Preforms)

hergestellt werden kdnnen.
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Patentanspriiche
1. Spritzblasmaschine (M) fur Kunststoffbehdlter,

insbesondere Flaschen (F); mit einem mehrere, jeweils
mit plastifiziertem Kunststoff versorgbare
Spritzformeinheiten (1) mit einzelnen, geteilten
Formnestern (2) fir Preforms (R) aufweisenden
Spritzrotor (S), einem mit gesteuerten Transferelementen
(8, 9) bestiicktem Transferrotor (T) zum Transferieren
der einzelnen Preforms (R) an einen mehrere Blasformen
(11) zum Streckblasen der Kunststoffbehdlter (F)
aufwelisenden Blasrotor (B), und einem mit gesteuerten
Entnahmeelementen (15, 16) bestiickten Entnahmerotor (E),
wobei die Rotoren (S, T, E, B) im Wesentlichen in einer
gemeinsamen Arbeitsebene angeordnet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass ein einziger, wie der Blasrotor (B)
kontinuierlich drehangetriebener Spritzrotor (S) mit
mehr Formnestern (2) als Blasformen (11) am Blasrotor
(B) vorgesehen ist, dass jedes Formnest (2) zum Teil
durch einen geteilten Halsformteil (3) begrenzt ist, der
in jede Blasform (11) passt, dass mit dem jeweiligen
Transferelement (8, 9) eine Preform (R) mit dem
Halsformteil (3) im Wesentlichen parallel zur
Arbeitsebene aus einem Formnest (2) entnehmbar und in
eine Blasform (11) einsetzbar ist, und dass mit einem
Entnahmeelement (15, 16) ein Behadlter (F) mit dem
Halsformteil (3) im Wesentlichen parallel zur
Arbeitsebene aus der Blasform (11l) entnehmbar und der
des Behdlters (F) entledigte Halsformteil (3) erneut in

ein Formnest (2) einsetzbar ist.
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2. Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anzahl der jeweils mehr als ein
Formnest (2) aufweisenden Spritzformeinheiten (1) am
Spritzrotor (S) der Anzahl der Blasformen (11) am
Blasrotor (B) entspricht, und dass flir jede
Spritzformeinheit (1) eine Steuerung vorgesehen ist, mit
der jeweils nur ein Formnest (2) relativ zum Spritzrotor
(S) zumindest in eine gedffnete Transferposition (III)

bewegbar ist.

3. Spritzblasmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Spritzformeinheit (1) drei
geteilte Spritzformen (la, 1lb, 1lc) umfasst, die
sternfdérmig an einer relativ zum Spritzrotor (S)
intermittierend drehbaren, zur Achse des Spritzrotors
(S) im Wesentlichen parallelen Welle (21) angeordnet
sind, und dass die Welle (21) bei einer vollen Umdrehung
des Spritzrotors (S) zwischen vorbestimmten Positionen
(I, II, III) nur Uber eine Teilumdrehung drehbar ist,
vorzugsweise {liber eine Dritteldrehung, wobei eine
Position (I) eine Spritzposition, eine weitere Position
(II) eine Nachdruckposition, und eine noch weitere

Position (III) die Transferposition ist.

4. Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass im Spritzrotor (S) jeder
Spritzformeinheit (1) eine mitlaufende
Plastifizierschnecke (P), und, vorzugweise, zumindest
ein von der Plastifizierschnecke (P) versorgbarer

Spritzzylinder (42), zugeordnet ist.

5. Spritzblasmaschine nach Anspruch 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die Plastifizierschnecken (P) im
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Wesentlichen parallel zur Arbeitsebene liegen und radial
zur Achse des Spritzrotors (S) angeordnet und an einen
allen Plastifizierschnecken gemeinsamen

Materialverteiler (7) angeschlossen sind.

6. Spritzblasmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Formnest (2) von einer
Spritzform (la) mit zwei Formhdlften (4, 5), dem
geteilten Halsformteil (3) und einem Dorn (20) gebildet
wird, dass eine Formhdlfte (4) und, vorzugsweise, der
Dorn (20) relativ zu der Welle (21) fixiert sind, und
dass die andere Formh&dlfte (5) direkt an der einen
Formhdlfte oder in einer Formtragerhdlfte (41)

schwenkbar ist.

7. Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der geteilte Halsformteil (3) ein
Innengewinde (24) und, vorzugswelse, eine Ringnut (27)

zum Formen eines Behdlterhals-Halterings (31) aufweist.

8. Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Halsformteil (3) auBenseitig
Ubereinanderliegend zwei Fihrungskonen (28, 29) tragt,
vorzugsweise einen oberen Fihrungskonus (28) fiir die
Transfer- und Entnahmeelemente (8, 9; 15, 16), und einen
unteren Fihrungskonus (29) flir einen eine zum unteren
Fiihrungskonus passende konische Fihrungsnut (26, 26")
aufweisenden Spritzformtradger (41) bzw. Blasformtrdger
(39).

9. Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Transferrotor (T) und der

Entnahmerotor (E) ubereinanderliegend und koaxial



WO 2008/017485 PCT/EP2007/007054

10.

11.

12.

13.

23

kombiniert sind, und dass fir die Transfer- und die
Entnahmeelemente (8, 9, 15, 16), die, vorzugswelise, aus-
und einfahrbare und schwenkbare Klammerpaare sind,
Kurvensteuerungen (K1, K2) mit integrierter,
wechselweiser Uberholfunktion der Elemente in

Umlaufrichtung vorgesehen sind.

Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass am Blasrotor (B) acht Blasformen
(11), am Spritzrotor (S) acht Spritzformeinheiten (1)
mit jeweils drei Spritzformen (la, 1lb, 1lc), am
Transferrotor (T) vier Transferelemente, und am

Entnahmerotor (E) vier Entnahmeelemente vorgesehen sind.

Spritzblasmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Offnen bzw. SchlieBen jedes in
geschlossenem Zustand mit der Preform (R) bzw. dem
Behdlter (F) entnommenen Halsformteils (3)
Steuereinrichtungen, vorzugsweise Kurvensteuerungen, am

Transfer- bzw. Entnahmerotor (T, E), vorgesehen sind.

Spritzblasmaschine nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass zum voribergehenden Sichern und zum
Abfihren jedes Behdlters (F) bei jedem Entnahmeelement
(15, 16) ein mit dem Offnen des Halsformteils (3)
expandierbarer, gesteuerter Dorn (18, 32, 33) vorgesehen

ist.

Verfahren zum Streckblasen von Kunststoffbehdltern,
insbesondere Flaschen (F), aus Preforms (R) in einer
Streckblasmaschine (M), bei dem in einem Spritzrotor (S)
durch SpritzgieBen in Formnestern (2) aufeinanderfolgend

einzelne Preforms (R) gebildet und zu einem mehrere
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Blasformen (11) aufweisenden Blasrotor (B) transferiert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass im Spritzrotor (S)
eine groBere Anzahl einzelner Preforms (R) als die
Anzahl der Blasformen (11) am Blasrotor (B) hergestellt
wird, dass jede Preform (R) vor dem Transfer zum
Blasrotor (B) lber mehr als eine volle Umdrehung
zumindest des Spritzrotors (S) am Spritzrotor verweilt,
und dass jede Preform (R) in einem geteilten
Halsformteil (3) des Formnests (2) hergestellt, im
Halsformteil (3) transferiert, und in der Blasform (11)
im Halsformteil (3) zum Behdlter (F) streckgeblasen
wird, wobeil der Halsformteil (3) wechselweise in ein

Formnest (2) bzw. in eine Blasform (11) eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
jede jeweils drei Formnester (2) aufweisende
Spritzformeinheit (1) wdhrend einer vollen Umdrehung des
Spritzrotors (S) aus einer Spritzposition (I) zunédchst
Uber eine Dritteldrehung in eine Nachdruckposition (II),
wahrend der ndchsten vollen Umdrehung des Spritzrotors
(S) Uber eine weitere Dritteldrehung in eine
Transferposition (III) gedreht, und wadhrend der n&dchsten
vollen Umdrehung des Spritzrotors (S) ilUber eine weitere
Dritteldrehung wieder in die Spritzposition (I) gestellt

wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
jede Preform (R) bzw. jeder Behdlter (F) mit dem
Halsformteil (3) durch eine Klammer eines kombinierten
Transfer- und Entnahmerotors (T, E) mit gesteuerten
Halsformteil-Klammer-Paaren (8, 9; 15, 16) transferiert
bzw. entnommen wird, und dass die Klammerpaare in

Rotordrehrichtung so gesteuert werden, dass eine in
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l6.

17.

25

Umlaufrichtung hintere Klammer die andere vordere
Klammer des Paares beim Transferieren und beim Entnehmen
zwischen den Spritz- und Blasrotoren (S, B) jeweils

einmal iberholt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spritzformeinheit-Drehung zumindest in den Spritz-
und Transferpositionen (I, II, III) vorlUbergehend

unterbrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Blasform (11) eine Blasdiise (40) direkt an den in
der Blasform (11) oder einem Blasformtradger (39)

fixierten Halsformteil (3) angesetzt ist.
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