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(57) Abstract: The invention relates to adevice (1) for forming plastic preforms (10) into plastic containers (20), comprising a conveying
device (2) that conveys plastic preforms (10) along a predetermined conveyor path (P), and at least one forming station (4) arranged
to be stationary on said conveyor path (P), wherein said forming station has a blow mould (12) that can be opened and closed and
which forms a cavity when in a closed state inside of which the plastic preforms (10) can be formed into the plastic containers (20)
by applying a gaseous medium, said forming station comprising a closing unit (6) for closing the blow mould (12), and this closing
unit (6) comprising at least one component (12a) of the blow mould (12) which can move relative to another component (12b) of
the blow mould (12), wherein the forming station (4) also comprises an application device (42) that can be placed on a region of the
plastic preforms and/or the blow moulds in order to apply the gaseous medium to said plastic preforms (10). The claimed device also
comprises a valve unit (40) for controlling the supply of the gaseous medium to be supplied to the plastic preforms (10). According to
the invention, the closing unit (6) comprises a wall (30) that at least partially surrounds the blow mould (12) in a peripheral direction,
and said valve unit (40) is arranged within this wall (30).
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(57) Zusammenfassung: Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehéltnissen (20) mit ei-
ner Transporteinrichtung (2), welche Kunststoffvorformlinge (10) entlang eines vorgegebenen Transportpfads (P) transportiert, mit
wenigstens einer Umformungsstation (4), welche entlang dieses Transportptads (P) stationdr angeordnet ist, wobei die Umformungs-
station eine Blasform (12) aufweist, welche gedffnet und geschlossen werden kann und welche in einem geschlossenen Zustand ei-
nen Hohlraum ausbildet, innerhalb dessen die Kunststoffvorformlinge (10) durch Beaufschlagung mit einem gasformigen Medium zu
den Kunststoftbehéltnissen (20) umformbar sind und wobei die Umformungsstation eine Verschlieeinheit (6) aufweist, um die Blas-
form (12) zu schlieBen und diese VerschlieBeinheit (6) wenigstens einen Bestandteil (12a) der Blasform (12) aufweist, der gegeniiber
einem anderen Bestandteil (12b) der Blasform (12) beweglich ist, und wobei die Umformungsstation (4) weiterhin eine Beaufschla-
gungseinrichtung (42) aufweist, welche an einen Bereich der Kunststoffvorformlinge und/oder der Blasformen anlegbar ist, um diese
Kunststoffvorformlinge (10) mit dem gastférmigen Medium zu beaufschlagen sowie eine Ventileinheit (40), um die Zufithrung des den
Kunststoffvortormlingen (10) zuzufithrenden gasfrmigen Mediums zu steuern. Erfindungsgemif weist die VerschlieBeinheit (6) eine
die Blastorm (12) in einer Umtangsrichtung wenigstens teilweise umgebende Wandung (30) aufund die Ventileinheit (40) ist innerhalb
dieser Wandung (30) angeordnet.
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Anordnung der Transportstrecke zur Schlief3einheit fiir eine stationare Blasformmaschine

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Behandeln von Kunststoff-
vorformlingen und insbesondere zum Herstellen von Kunststoffflaschen. Derartige Vorrich-
tungen sind aus dem Stand der Technik seit langem bekannt. Dabei ist es insbesondere be-
kannt, dass zunachst Kunststoffvorformlinge erwarmt werden und diese anschlie3end in
Blasformmaschinen zu Behiltnissen umgeformt bzw. geblasen werden. Ublicherweise han-
delt es sich bei derartigen Blasformmaschinen um Rundldufermaschinen, bei denen an ei-

nem drehbaren Trager eine Vielzahl von Umformungsstationen angeordnet ist.

Daneben sind aus dem Stand der Technik auch stationar angeordnete Blasformmaschinen
bekannt, denen die Kunststoffvorformlinge zur Expansion zugefiihrt werden und bei denen
die Kunststoffvorformlinge in einen stationaren Zustand geblasen werden. Der im Stand der
Technik bekannte einfache Aufbau mit einer geringen Anzahl an Transferstellen ermdglicht
bei der Verwendung von Rundlaufern einen kontinuierlichen Prozessablauf und dadurch ho-
he Leistungen. Bei den ebenfalls bekannten Linearmaschinen, welche insbesondere statio-
nar angeordnet sind, ist die Position, an der das Streckblasen erfolgt, ortsfest. Haufig wird

dieser Maschinentyp daher auch als stationare Streckblasmaschine bezeichnet.

Lediglich der Preform- und Flaschentransport wird ausgefihrt, die eigentliche Blasstation
verbleibt an ihrer Position. Bei Linearmaschinen sind die Blasstationen zur Steigerung der

Maschinenleistung mit mehreren hintereinander angeordneten Einzelkavitaten ausgestattet.
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Die Anzahl dieser Kavitaten kann jedoch nicht beliebig erweitert werden. Der Nachteil von
derartigen Rundlaufermaschinen besteht darin, dass grofte Massen beschleunigt, abge-
bremst und im Normalbetrieb auf konstanter Drehzahl gehalten werden missen. Der duf3erst
stabile Grundaufbau sowie eine leicht gadngige und prazise Lagerung des schweren Blasra-
des sind aufwendig und kostenintensiv. Aufgrund der beschrankten Zuganglichkeit wird der
Garniturenwechsel zusatzlich erschwert. Zusatzlich treten hohe Preformbeschleunigungen
auf, durch welche der vorgewarmte (und damit weiche) Kunststoffvorformling teilweise ver-

formt wird.

Bedingt durch den Aufbau erzielen Linearmaschinen geringere Flaschenleistungen je Kavitat
als Rundlaufermaschinen. Sie eignen sich daher primar fur Anwendungen mit geringer ge-
forderter Produktionsleistung. Bei der Verwendung von Linear- und Streckblasmaschinen
weisen derartige Maschinen ein Heizsystem Ublicherweise auf Basis einer Kette, die mit Auf-
nahmedornen bestlckt ist, auf. In dieser umlaufenden Kette werden die Kunststoffvorform-

linge erwarmt.

Uber ein elektrisches oder pneumatisches Handlingssystem werden die Kunststoffvorform-
linge in eine Schliefdeinheit der Umformungseinrichtung bzw. der Blasformmaschine tberge-
ben. Dabei besteht jedoch der Nachteil, dass in dem Ofen die Teilung der Kunststoffvorform-
linge feststeht und nicht variabel ist. Zudem muss von der Kettenteilung im Ofen auf die
Formteilung in der Schlie3einheit ein Teilungsverzug (liblicherweise Uber ein Handlingssys-

tem) vollzogen werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Verfu-
gung zu stellen, welche einerseits die Ubergabe der Kunststoffvorformlinge erleichtert und
andererseits gleichwohl eine moglichst kompakte Bauweise ermdglicht. Diese Aufgabe wird
erfindungsgemalf} durch den Gegenstand des unabhangigen Patentanspruchs erreicht. Vor-

teilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Eine erfindungsgemalie Vorrichtung zum Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehaltnissen weist eine Transporteinrichtung auf, welche die Kunststoffvorformlinge ent-
lang eines vorgegebenen Transportpfads transportiert. Weiterhin weist die Vorrichtung we-
nigstens eine Umformungsstation auf, welche entlang dieses Transportpfads stationar ange-

ordnet ist, wobei die Umformungsstation eine Blasform aufweist, welche getffnet und ge-
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schlossen werden kann und welche in einem geschlossenen Zustand einen Hohlraum aus-
bildet, innerhalb dessen die Kunststoffvorformlinge durch Beaufschlagung mit einem flief3fa-
higen und insbesondere gasformigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen umformbar

sind.

Weiterhin weist die Umformungsstation eine Verschlie3einheit auf, um die Blasform zu
schlieften und diese Verschlielteinheit weist wenigstens einen Bestandteil der Blasform auf,
der gegeniiber einem anderen Bestandteil der Blasform beweglich ist und weiterhin weist die
Umformungsstation eine Beaufschlagungseinrichtung auf, welche an eine Miindung der
Kunststoffvorformlinge anlegbar ist, um diese mit dem flie3fahigen und insbesondere gas-
formigen Medium zu beaufschlagen. Weiterhin weist die Vorrichtung eine Ventileinheit auf,
um das den Kunststoffvorformlingen zuzufiihrende flief3- und insbesondere gasformige Me-
dium zu steuern (bzw. um die Zufiihrung dieses Mediums an die jeweiligen Kunststoffvor-

formlinge zu steuern).

Erfindungsgemafd weist die Blasform bzw. die Umformungsstation eine in einer Umfangsrich-
tung wenigstens teilweise diese umgebende Wandung auf und die Ventileinheit ist wenigs-
tens teilweise und bevorzugt vollstandig innerhalb dieser Wandung angeordnet Es ware je-
doch auch denkbar, dass sich die Ventileinheit durch einen Wandungsabschnitt dieser Wan-

dung erstreckt.

Unter einer stationaren Umformungsstation wird insbesondere eine Umformungsstation ver-
standen, die zwar bewegliche Elemente aufweist, die jedoch zumindest in ihrer Gesamtheit
stationdr angeordnet ist. Insbesondere handelt es sich hierbei um eine Umformungseinrich-
tung, welche ein Umformen der Kunststoffvorformlinge zu Kunststoffbehaltnissen in einem
stationaren Stillstand derselben erlaubt, d.h. die Kunststoffvorformlinge werden wahrend des

Umformens bevorzugt nicht transportiert.

Die vorliegende Erfindung ist jedoch auch auf eine Vorrichtung der oben beschriebenen Art
(d.h. nach dem Oberbegriff von Anspruch 1) gerichtet, bei der die Transporteinrichtung we-
nigstens eine Weicheneinrichtung aufweist, welche eine Aufteilung eines Stromes von
Kunststoffvorformlingen von wenigstens einem und bevorzugt genau einem zuflihrenden
Zweig auf zwei oder mehrere abfiihrende Zweige ermoglicht. Wie unten genauer erlautert,

ware es winschenswert, wenn die jeweiligen Transportzeiten bzw. Transportwege zwischen
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einer Erwarmungseinrichtung und einer nachfolgenden Umformungsstation gleich lang sind,
s0 dass eine gleichférmige Erwarmung aller Kunststoffvorformlinge auch bei einer stationa-
ren Umformungsstation durchgefiihrt werden kann. Zu diesem Zweck ist es mdglich, Strom
der Kunststoffvorformlinge auf mehrere Umformungsstationen im Wesentlichen gleichzeitig
aufzuteilen. Vorteilhaft handelt es sich auch hier — wie unten genauer erlautert — um eine
Transporteinrichtung, welche eine Vielzahl von Transportelementen aufweist, welche unab-

hangig voneinander bewegbar sind.

Vorteilhaft handelt es sich bei der Weicheneinrichtung um eine steuerbare Weicheneinrich-
tung, so dass beispielsweise abwechselnd Kunststoffvorformlinge von einem zufiihrenden
Zweig auf mehrere abfihrende Zweige aufgeteilt werden kdnnen. Diese Vorgehensweise
eignet sich insbesondere, wenn es sich bei der Transporteinrichtung um eine elektromagne-
tisch betriebene Transporteinrichtung handelt, welche beispielsweise einen Langstator mit

einer Vielzahl von magnetischen Elementen aufweist.

Es wird darauf hingewiesen, dass diese Ausgestaltung auch ohne die oben beschriebene
Ausgestaltung moglich ist, wonach die Ventileinheit innerhalb der besagten Wandung ange-
ordnet ist oder auch wonach Gberhaupt eine entsprechende Wandung vorgesehen sein

muss.

Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine Ausgestaltung gerichtet, bei der die Ver-
schlieBeinheit eine Antriebseinheit aufweist, welche zum Verschlieen und Offnen der Blas-
formen dient und diese Antriebseinheit wiederum einen Kopplungsmechanismus aufweist,
der zumindest eine Bewegung des ersten Blasformteils an eine Bewegung des zweiten Blas-
formteils koppelt. Insbesondere kann durch diesen Kopplungsmechanismus, der unten ge-
nauer beschrieben wird, die Bewegung von zwei Blasformteilen aufeinander zu erreicht wer-

den.

Bevorzugt ist dieser Kopplungsmechanismus so gestaltet, dass zwei Seitenteile der Blasform
zeitgleich auf die zu expandierenden Kunststoffvorformlinge zugestellt werden bzw. auf den
Transportpfad dieser Kunststoffvorformlinge. Dabei kénnen durch diesen Kopplungsmecha-

nismus die beiden Seitenteile besonders bevorzugt synchron bewegt werden.
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Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform erlaubt diese Kopplungseinrichtung auch noch eine
Ankopplung eines Bodenteils. Auf diese Weise ist es mdglich, dass mit nur einem Antrieb
und insbesondere einem Linearantrieb sowohl die beiden Seitenteile der Blasform als auch
das Bodenteil im Wesentlichen gleichzeitig bewegt werden konnen. Vorteilhaft handelt es
sich hier bei den Bewegungen der Blasformteile sowie des Bodenteils um lineare Bewegun-
gen. Zu diesem Zwecke weist bevorzugt diese Kopplungseinrichtung eine Vielzahl von Kopp-
lungselementen, wie beispielsweise Kopplungsstangen auf, die wenigstens teilweise mitei-

nander gelenkig verbunden sind.

Vorteilhaft ist diese Antriebseinrichtung unterhalb einer Blasform angeordnet, um auf diese
Weise in mdglichst wenig storender Weise und/oder platzsparend eine Durchfiihrung der

Offnungs- und SchlieRbewegung zu erreichen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform sind Trager der Blasformteile auf einem
Schlitten angeordnet, der eine entsprechende insbesondere lineare Bewegung dieser Blas-
formteile ermdglicht. Bevorzugt bewegen sich diese Schlitten senkrecht zu der Transportrich-

tung der Kunststoffvorformlinge.

Bevorzugt handelt es sich bei dem flie3fahigen Medium um Luft und insbesondere um
Druckluft. Es waren jedoch auch andere fliel3fahige Medien, wie beispielsweise andere Gase
oder auch Flussigkeiten denkbar. Unter einer Anordnung der Ventileinheit innerhalb der
Wandung wird verstanden, dass Ventileinheit ebenso wie auch die Blasformen selbst inner-

halb der besagten Umwandung angeordnet sind.

Bei der oben erwahnten Umfangsrichtung (in welcher die Wandung die Umformungseinrich-
tung umgibt) handelt es sich insbesondere um eine Richtung, welche senkrecht zu der

Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge steht. Von der besagten Wandung wird daher
bevorzugt ein Raum umgeben, innerhalb dessen die Ventileinheit angeordnet ist. Bevorzugt

ist auch der Kunststoffvorformling innerhalb dieser Wandung angeordnet.

Die erwahnte Verschliefleinheit weist bevorzugt wenigstens zwei Formtragerhalften auf, wel-
che jeweils die Formhalften einer Blasform aufnehmen. Vorteilhaft werden diese Formtrager-
halften mittels Filhrungen und insbesondere mittels Linearflihrungen gefithrt und besonders

bevorzugt Uber wenigstens einen Antrieb, ggfs. auch Uber mehrere Antriebe angetrieben. Bei
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diesen Antrieben handelt es sich insbesondere um Linearantriebe und besonders bevorzugt

um elektrische Linearantriebe.

Ist der Kunststoffvorformling zwischen den beiden Formtragerhalften positioniert, so kbnnen
diese geschlossen werden und die Beaufschlagungseinrichtung stiitzt sich auf die Miindung
oder den Stiitzring des Kunststoffvorformlings ab und dichtet bevorzugt eine Hochdruckzulei-
tung ab. Weiterhin ware es auch denkbar, dass sich diese Beaufschlagungseinrichtung, ins-
besondere Blasdise auf der Form abstiitzt, um die Hochdruckzuleitung abzudichten. Bevor-
zugt kann ein Verriegelungsmechanismus vorgesehen sein, der die beiden Blasformhalften
miteinander verriegelt. So kann beispielsweise, auch um die Krafte beim Umformvorgang
aufzunehmen, hinter den jeweiligen Formtréagern ein Riegel abgesenkt werden, sodass das

komplette System formschlissig ist.

Bevorzugt ist die Umfangswandung zumindest in einem geschlossenen Zustand der Blas-
form im Wesentlichen geschlossen. Vorteilhaft ist die Umfangswandung stets geschlossen
und dient auch zur Stabilisierung eines VerschlieRzustandes der jeweiligen Blasformen. Es
wiére jedoch auch méglich, dass die Umfangswandung zum Offnen der Blasformen ebenfalls

gedffnet wird.

Bevorzugt ist jedoch die Umfangswandung stets geschlossen und bildet einen Rahmen und
insbesondere ein Joch aus. Innerhalb dieses Rahmens kann die Blasform gedffnet und ge-

schlossen werden.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform weist die Ventileinheit eine Vielzahl von
Ventilen zur Steuerung unterschiedlicher Druckstufen auf. So kann beispielsweise den
Kunststoffvorformlingen ein Vorblasdruck zugefiihrt werden, der einen gewissen Druck auf-
weisen. An diesen Vorblasdruck kann sich ein (hdherer) Zwischenblasdruck anschlief3en.
Anschlie3end kann sich diesen Zwischenblasdruck ein Fertigblasdruck anschlieffen, mit dem
die Kunststoffbehaltnisse letztlich ausgeformt und in einem ausgeformten Zustand gehalten
werden. Daneben kann die Ventileinheit auch einen Ausgang flr das fliel3fahige Medium
aufweisen, so dass bei einem Entlasten der ausgeformten Behaltnisse Druckluft wieder (zu-
mindest teilweise) ausgelassen werden kann. Dieser Auslass kann dabei innerhalb des
Rahmens angeordnet sein (dies kann aus Schallschutzgriinden sinnvoll sein) aber auch au-

Rerhalb des Rahmens (z.B. falls durch den Rahmen ein Sterilraum ausgebildet werden soll).
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In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der besagte Ventilblock daher eine Vielzahl von
Ventilen und insbesondere von Hochdruckventilen auf. Dabei ist es mdglich, dass auch diese
Ventile selbst pneumatisch gesteuert werden. Es wére jedoch auch eine elektrische, magne-
tische oder auch hydraulische Steuerung denkbar. Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist auch eine Steuerungseinrichtung zur Steuerung der einzelnen Ventile dieses
Ventilblocks vorgesehen. Diese Steuerungseinrichtung kann dabei beispielsweise unter-
schiedliche Druckstufen wahrend eines Expansionsvorgangs der Kunststoffvorformlinge

steuern.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform ist der besagte Ventilblock gegeniiber einer
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge bzw. gegentiber dem Transportpfad seitlich
versetzt. Durch diese seitlich versetzte Anordnung kann ebenfalls Platz eingespart werden.
Insbesondere kann so der von der Wandung bzw. dem Rahmen umschlossene Raum gerin-
ger gehalten werden. Beispielsweise ist es moglich, dass der Ventilblock unterhalb der Wan-
dung bzw. des Rahmens angeordnet ist und beispielsweise gegeniiber dem Transportpfad

rechts oder links versetzt ist. Auf diese Weise wird weiterhin auch Totraumvolumen reduziert.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform ist der eigentlichen Umformungseinrichtung
bzw. der Blasformeinrichtung eine Heizeinrichtung bzw. ein Ofen vorgeschaltet. Bei diesem
Ofen kann es sich beispielsweise um ein Infrarotofen handeln, denkbar ware jedoch auch die

Verwendung von Mikrowellenéfen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform sind die Blasformen bzw. deren Teile an
Blasformtragern angeordnet. Diese Trager kdnnen dabei bezilglich einander bewegt werden,
um die Blasformen zu 6ffnen und zu schlie3en. Dabei ware es weiterhin moglich, dass zwi-
schen wenigstens einer Blasform und wenigstens einem Blasformtrager ein Druckkissen
angeordnet ist, das heifl3t ein Element, welches beispielsweise mit Druckluft beaufschlagt

werden kann, um so Teile der Blasform aufeinander zuzustellen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform handelt es sich bei der Beaufschlagungs-
einrichtung um eine Blasduse. Vorteilhaft ist diese Blasdise auf die Blasformen und/oder
den Kunststoffvorformling zustellbar und insbesondere, zumindest auch in einer Langsrich-

tung der zu expandieren Kunststoffvorformlinge zustellbar. Dabei ist es auch mdglich, dass
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der Ventilblock selbst in Richtung der Langsachse der Kunststoffvorformlinge bewegbar ist.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform ist wenigstens eine der genannten Trans-
porteinrichtungen eine umlaufende Transporteinrichtung. Dies bedeutet, dass die einzelnen
Transportelemente dieser Transporteinrichtung entlang eines umlaufenden Bewegungspfads
geflhrt werden. Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform ist es auch mdglich, dass
wenigstens eine Transporteinrichtung einen Teilungsverzug Ubernimmt, beispielsweise eine
Teilung zwischen den einzelnen Kunststoffvorformlingen zwischen der Erwarmungseinrich-

tung und der nachfolgenden eigentlichen Umformungsstation erhoht.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform weist die Schlieeinheit einen Linearantrieb
zum Offnen und SchlieBen der Blasformen auf. Dabei kann die Blasform als Bestandteile
zwei Seitenteile und ein Bodenteil aufweisen. Dabei ist es mdglich, dass wenigstens zeitwei-
se die Seitenteile und das Bodenteil gleichzeitig bewegt werden. Zum Offnen und SchlieRen
der Blasform sind mehrere Vorgehensweisen denkbar. So ware es mdglich, dass lediglich
ein Seitenteil zum Offnen und SchlieRen bewegt wird. Weiterhin wére es jedoch auch mog-
lich und ist bevorzugt, dass beide Seitenteile bzw. die beiden Seitenteiltrager zumindest
zeitweise gleichzeitig zum Offnen und SchlieRen der Blasform bewegt werden. Auf diese
Weise wird ein Einfihren des Kunststoffvorformlings in die Blasformen erleichtert. Weiterhin
ist es auch moglich, dass das Bodenteil auf die beiden Seitenteile zugestellt wird und sich
hierzu beispielsweise in einer Langsrichtung der zu expandierenden Kunststoffvorformlinge
bewegt. Dabei ist es weiterhin auch mdglich, dass die Seitenteile wenigstens mit einem Ab-
schnitt in einen Abschnitt des Bodenteils eingreifen, um so diese Blasformteile miteinander

zu verbinden bzw. auch zu verriegeln.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform weist die Vorrichtung auch einen stangen-
artigen Korper auf, der in die jeweiligen Kunststoffvorformlinge (insbesondere tiber deren
Mindungen) einfihrbar ist, um diese in deren Langsrichtung zu dehnen. Dabei ist es bevor-
zugt méglich, dass ein Antrieb flr diesen stangenartigen Kdrper aulerhalb der oben besag-
ten Wandung angeordnet ist. Auch ist es denkbar, dass eine eine Tragereinrichtung, welche
diesen stangenartigen Trager tragt und/oder flihrt, aul3erhalb des von der oben erwahnten
Wandung umschlossenen Bereichs angeordnet ist. Vorteilhaft ist dieser stangenartige Kor-

per in einer Langsrichtung der zu expandierenden Kunststoffvorformlinge bewegbar.
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Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform weist die Transportrichtung einen Trager
auf, sowie an diesem Trager angeordnete Transportelemente, welche unabhangig vonei-
nander gegeniiber diesem Trager bewegbar sind. Durch diese Ausgestaltung kann die
Transporteinrichtung auch den oben erwahnten Teilungsverzug Ubernehmen. Vorteilhaft ist
dabei dieser Trager, wie oben erwahnt, umlaufend ausgebildet und verlauft bevorzugt in ei-
ner Ebene. Diese Transportebene der Transportelemente kann dabei beispielsweise hori-
zontal angeordnet sein, sie kann jedoch auch vertikal verlaufen oder in einer schragen Rich-

tung. Dies wird unter Bezugnahme auf die Figuren genauer erldutert.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform erstreckt sich die Transporteinrichtung we-
nigstens teilweise durch einen von der Umfangswandung umschlossenen Raum hindurch.
Vorteilhaft verlauft ein Teil der Transporteinrichtung innerhalb und ein Teil der Transportein-
richtung auferhalb dieser Umfangswandung. Dabei ist es auch mdéglich, dass die Trans-
porteinrichtung derart teilweise durch den von der Umfangswandung umschlossenen Bereich
bzw. Raum verlauft, dass etwa ein radial auf3en liegender Bereich der Transporteinrichtung

innerhalb des Raums verlduft und ein radial innen liegender aufl3erhalb des Raums.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform sind an den einzelnen Transportelementen
jeweils Greifelemente zum Greifen der Kunststoffvorformlinge angeordnet. Hierbei konnte es
sich beispielsweise um Dorne handeln, welche in die Mindungen der Kunststoffvorformlinge
einfihrbar sind. Bevorzugt jedoch handelt es sich bei diesen Halteelementen um Greifele-
mente, wie Greifklammern, welche die Kunststoffvorformlinge, beispielsweise unterhalb de-
ren Tragring oder auch unterhalb deren Gewinde greifen kdnnen. Vorteilhaft handelt es sich
hierbei um steuerbare Greifelemente, das heilt um Greifelemente, deren Offnungs- und
Schlielbewegung aktiv gesteuert werden kann. Zu diesem Zweck kénnen an den Transpor-
telementen jeweils Antriebseinheiten zum Betatigen der jeweiligen Greifelemente angeordnet
sein, wie beispielsweise elekirische Antriebe, pneumatische Antriebe, magnetische Antriebe
und dergleichen. Eine Stromversorgung dieser Greifelemente kann dabei ausgehend von der

Transporteinrichtung bzw. dem umlaufenden Trager erfolgen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform weist die Transporteinrichtung magnetische
Antriebsmittel zum Bewegen der Transportelemente auf. So kdnnen beispielsweise an dem
Trager Elektromagnete angeordnet sein und an den jeweiligen Transportelementen Perma-

nentmagnete. Durch eine entsprechende Bestromung dieser Elektromagnete kénnen die
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einzelnen Transportelemente gegeniiber dem Trager bewegt werden. Weiterhin sind bevor-
zugt auch Fiihrungselemente vorgesehen, welche die Bewegung der Transportelemente
gegenuber dem Trager fihren. So kdnnen beispielsweise an den Transportelementen je-
weils Rollen angeordnet sein, welche zur Lagerung der Transportelemente gegentiber dem
Trager bestimmt sind, sowie auch dazu, um einen bestimmten Abstand zwischen den Trans-

portelementen und dem Trager zu halten.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform ist die oben erwdhnte Wandung als Rah-
men ausgebildet und Teile der Blasformen sind an diesen Rahmen angeordnet. So kann
beispielsweise an einem Boden dieses Rahmens der Antrieb vorgesehen sein, der zum Be-

wegen der Blasformteile dient.

Es ware dabei mdglich, dass der gesamte Rahmen gedffnet und geschlossen wird, um die
Blasformen zu 6ffnen und zu schlieften. Vorteilhaft handelt es sich jedoch bei dem Rahmen
um einen permanent geschlossenen Rahmen, der insbesondere auch dazu geeignet und

bestimmt ist, die wahrend des Umformvorgangs entstehenden Krafte aufzunehmen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform stellt daher der Rahmen eine Kraft zum
Verriegeln wenigstens einer Blasform bereit. So kdnnen beispielsweise zum Verriegeln der
Blasformen zwischen einer Wandung des Rahmens bzw. einem Abschnitt des Rahmens und
den jeweiligen Blasformen Verriegelungselemente eingeschoben werden, sodass letztlich

die Kraft zum Verriegeln von dem Rahmen selbst aufgebracht wird.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform weist die Vorrichtung einen Verriegelungs-
mechanismus zum Verriegeln des Rahmens (und/oder der Blasformen und/oder der Blas-
formtrager) auf. So ist es bevorzugt mdglich, dass die Blasformteile gegenliber dem besag-
ten Rahmen eingespannt werden, wie oben erwahnt, beispielsweise durch Zwischenschie-

ben eines Verriegelungselements.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform weist die Vorrichtung wenigstens zwei
Blasformen auf, welche zum Umformen von Kunststoffvorformlingen geeignet und bestimmt
sind. Dabei sind bevorzugt diese beiden Blasformen entlang eines geradlinigen Abschnitts
der Transporteinrichtung und/oder des Transportpfads der Kunststoffvorformlinge insbeson-

dere hintereinander angeordnet. Dabei ware es mdglich, dass diese beiden Blasformen un-
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abhangig voneinander gedffnet und geschlossen werden kénnen. Es ware jedoch auch még-
lich, dass wenigstens eine Blasformeinrichtung eine Doppelkavitat oder allgemein Mehrfach-
kavitat aufweist, in die gleichzeitig mehrere Kunststoffvorformlinge eingebracht werden kon-

nen.

Grundsatzlich sind beim Aufbau derartiger Streckblasmaschinen oder allgemein Blasma-
schinen mehrere Vorgehensweisen denkbar. So ware es beispielsweise moglich, dass bei
einer modular aufgebauten Blasformmaschine und insbesondere Streckblasmaschine meh-
rere Blasmodule und/oder Heizmodule nebeneinander angeordnet sind. Dies kann als voll-
modulares oder teilmodulares System ausgeflihrt werden. Dabei ware es auch moglich, dass
die Transporteinrichtung eine Weicheneinrichtung aufweist, welche einzelne Kunststoffvor-

formlinge auf ein erstes Blasmodul und andere auf ein zweites Blasmodul aufteilt.

Die erwarmten Kunststoffvorformlinge durchlaufen bevorzugt nach dem Austritt aus einem
Haltsystem noch eine Transportstrecke, bevor sie einer Standardblasstation zugefiihrt wer-
den. Nach Abschluss des Blasprozesses verlassen die Kunststoffvorformlinge die Umfor-
mungsstation bevorzugt auf der gegeniiberliegenden Seite. Dort kdnnen alle nunmehr ge-
blasenen Flaschen wieder zu einem Strom zusammengeflihrt werden. Die Blasformeinrich-
tung bzw. das Blasmodul kann dabei die eigentliche Blasstation, ein Zuflihrsystem fur die

Kunststoffvorformlinge und ein Abflhrsystem fiir die gefertigten Flaschen aufweisen.

Durch eine modulare Erweiterung ist es auch mdéglich, durch mehrere Blasmodule, welche
beispielsweise in Reihe angefligt werden, eine Maschinenleistung linear zu erhéhen. Jedes
weitere Blasmodul weist dabei bevorzugt die gleichen Komponenten auf, wie das erstge-
nannte Modul. Bei einer Aneinanderreihung von mehreren Modulen sollte bevorzugt die
Transferzeit zwischen dem Haltsystem und den einzelnen Blasstationen fir jedes Modul
konstant gehalten werden. Die Transferzeit sollte nicht variiert werden, unabhangig davon,
ob die erste Station bestlickt wird oder die letzte, das sich ansonsten ein unterschiedliches
Temperaturprofil in den Kunststoffvorformlingen einstellen kann. Es ware jedoch auch mébg-
lich, ein derartiges unterschiedliches Temperaturprofil bei dem anschlielienden Blasformvor-
gang etwa durch entsprechende Einflussnahme auf die Druckverhaltnisse der Blasformung

zu bericksichtigen.

Weiterhin ist es, wie oben erwahnt, auch mdglich, dass das einzelne Streckblasmodul meh-
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rere Kavitaten aufweist. Eine synchrone Ansteuerung mehrerer Kavitaten erlaubt auch die
Reduzierung der Antriebseinheiten und flhrt somit zu einer Kostenreduzierung der Gesamt-
anlage. Andererseits haben jedoch auch zu viele Kavitaten in der Reihe einen Leistungsab-
fall der Anlage im Vergleich zu einer Kavitat zur Folge. Die mdglichen Produktionsleistungen,
beispielsweise 2000 Behalter pro Kavitat und Stunde, wie auch die Prozesszeit, das heildt
die Blas- und Abkilhlzeit, wahrend die Blasformen geschlossen bleiben, liegen im Fall einer
Einfach- oder Doppelkavitat glinstiger als bei Mehrfach-, beispielsweise Dreifach- oder Vier-
fachkavitaten. Werden daher mehrere Kavitaten verwendet, vermindern sich die Einzelleis-
tungen deutlich. Weiteres Kriterium ist auch die Grofe der einzelnen Kavitaten bzw. die
Grole der herzustellenden Behaltnissen. Bei kleinen Kavitaten kann beispielsweise auch

eine Dreifachblasform noch rentabel sein.

Weiterhin ware es bei einem bevorzugten Konzept, beispielsweise einem vollimodularen
Konzept auch mdglich, zur Kompensierung der Zeitdifferenz zwischen der Heizzeit und der
Blaszeit eine Parallelisierung an einem jeweils stationseigenen Heizmodul vorzunehmen. In
diesem Falle erfolgt die Erwarmung der Kunststoffvorformlinge mit einem effektiven Heizsys-
tem, um die Zykluszeiten zu erreichen. Bei diesem Heizsystem kann es sich beispielsweise
um ein STIR oder ein Mikrowellenheizsystem handeln. In diesem Fall ist bevorzugt jeder

Umformungsstation jeweils ein eigenes Heizelement zugeordnet.

Genauer ist es moglich, dass vor jedem Blasmodul bzw. jeder Umformungsstation ein eige-
nes Heizmittel positioniert ist. Dabei kann beispielsweise die Umformungseinrichtung in einer
Standardausfiihrung beispielsweise zwei linear angeordnete Blaskavitaten aufweisen, wel-
che von dem Heizmodul mit erwarmten Kunststoffvorformlingen versorgt werden. Bevorzugt
basiert auch hier das Transportsystem fiir die Kunststoffvorformlinge und/oder die Behaltnis-
se auf dem Prinzip eines linearen Synchronmotors. Dabei wird jeder Kunststoffvorformling
von einer eigenen Antriebseinheit aufgenommen und durch die gesamte Anlage transpor-
tiert.

Bevorzugt wird eine Verteilung der Kunststoffvorformlinge an die einzelnen Module direkt
iiber das Transportsystem realisiert. Auf diese Weise ist eine zusatzliche Ubergabe nicht
erforderlich. Ein derartiges Maschinenkonzept bietet klare Vorteile hinsichtlich der Flexibilitat
im Vergleich zu aus dem Stand der Technik bekannten Bauweisen. Der hier beschriebene

modulare Aufbau der einzelnen Heizeinrichtungen stellt ein hohes Potenzial an Wertschop-
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fung dar. Die modulare Bauweise ermdglicht ndmlich einen einfachen Aufbau und auch eine
im Prinzip beliebige Erweiterung des gesamten Maschinenkonzepts. Der Betrieb einzelner
Module mit gleichzeitigen Ristarbeiten an den Nachbarmodulen ist daher, insbesondere

wenn ein flexibles Transportsystem vorausgesetzt wird, ebenso moglich.

Vorteilhaft weist ein derartiges flexibles Transportsystem die Mdglichkeit auf, einen Kunst-
stoffvorformlingsstrom sowohl zu vereinzeln als auch wieder zu vereinigen. Dies soll vorteil-
haft geschehen, ohne die Kunststoffvorformlinge an weitere Transportsysteme zu iiberge-
ben. Die oben beschriebene Ausgestaltung eines linearen Synchronmotors eignet sich hier-
bei besonders, da dieser eben eine Vielzahl von Transportelementen aufweist, die unabhan-

gig voneinander bewegt werden konnen.

Wie oben erwédhnt, kdnnen dabei zusatzlich Weicheneinrichtungen vorgesehen sein, um
beispielsweise einen Strom an Kunststoffvorformlingen auf zwei Zweige aufzuteilen. Die
Anmelderin behalt sich daher vor, auch unabhangig von der oben erwahnten Anordnung der
Ventileinheit in der Wandung bzw. innerhalb der Wandung auch das hier erwahnte Trans-

portsystem mit Weicheneinrichtungen zu beanspruchen.

Um die jeweiligen Taktzeiten der Station einzuhalten, ist es denkbar, dass je nach Anlagen-
grolde eine Parkzone vor den Heizsystemen bzw. den Umformungsstationen beriicksichtigt
wird. Ein Zwischenparken bzw. Puffern der kalten Kunststoffvorformlinge und/oder der ferti-
gen Behaltnisse hat in der Regel keine negativen Auswirkungen auf die Behaltnisqualitat und
kann daher angewandt werden. Auf ein derartiges Zwischenparken kann jedoch verzichtet

werden, falls die Transportsysteme die bendtigten Dynamikanforderungen erreichen.

Um den modularen Aufbau bevorzugt zu realisieren, ist ein, wie unten genauer beschriebe-
nes flexibles und auch erweiterbares Behaltnistransportsystem vorteilhaft. Dieses Transport-
system sollte einen hohen Konfigurierbarkeitsgrad aufweisen. Bei bevorzugten Ausfiihrungs-
formen ist das Transportsystem modular ausgebildet, weist eine hohe Zuverlassigkeit und
Wartungsfreundlichkeit auf und lasst die notwendige Geschwindigkeit und notwendige Be-

schleunigungen realisieren.

Daneben sollte auch eine Regel- und Steuerbarkeit gegeben sein, zusatzlich eine Energieef-

fizienz und eine Temperaturbestandigkeit. Daneben sollte das Transportsystem bzw. die
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Transporteinrichtung auch eine ausreichende Nutzlast ermdéglichen. Die hier beschriebenen
magnetischen Systeme erlauben darliber hinaus die Realisierung einer konstanten Transfer-
zeit zwischen einem Ofen und der einzelnen Umformungsstationen. Wie bereits oben er-
wahnt, weist bevorzugt die Vorrichtung eine Erwarmungseinrichtung zum Erwarmen der den
Blasformen zuzufihrenden Kunststoffvorformlinge auf, sowie eine zweite Transporteinrich-
tung, welche die Kunststoffvorformlinge durch diese Erwarmungseinrichtung fordert, wobei
diese zweite Transporteinrichtung bevorzugt einen Trager aufweist sowie an diesen Trager
angeordnete Transportelemente, welche besonders bevorzugt unabhangig voneinander ge-

genlber diesen Trager bewegbar sind.

Vorteilhaft handelt es sich, wie oben erwahnt, bei dieser Erwarmungseinrichtung um einen
Linearofen. Das bedeutet, dass die Transportstrecke der zweiten Transporteinrichtung we-
nigstens einen linearen Abschnitt aufweist und bevorzugt wenigstens zwei zueinander paral-
lele lineare Abschnitte. Besonders bevorzugt handelt es sich auch hier bei dem Trager wie-
derum um einen Langstator, das heil3t einen Trager, der bevorzugt eine Vielzahl von magne-
tischen Elementen wie Elektromagneten aufweist. Vorteilhaft sind die Transportelemente
auch gegeniiber diesem Trager umlaufend angeordnet. Im Ubrigen kénnen die Transpor-
telemente in der gleichen Weise, wie die oben erwahnten Transportelemente ausgebildet

sein.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform weisen die Transportelemente ebenfalls
Haltemittel zum Halten der Kunststoffvorformlinge auf. Bei diesen Halteelementen kann es
sich hier insbesondere um Dorne handeln, welche jeweils in Mindungen der Kunststoffbe-
haltnisse einflihrbar sind. Vorteilhaft weist die Vorrichtung auch einen Drehmechanismus auf,
um diese Haltemittel, wie insbesondere Haltedorne, zur Drehung beziglich deren Langsrich-
tung (und damit auch zur Drehung bezliglich einer Langsrichtung der zu transportierenden

Kunststoffvorformlinge anzutreiben.

Auf diese Weise kdnnen die Kunststoffvorformlinge gegenliber der Erwarmungseinrichtung
um ihre eigene Achse gedreht werden, um so eine gleichmaRigere Erwarmung derselben zu

erreichen.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform ist wenigstens ein Element der Erwar-

mungseinrichtung seitlich neben dem Transportpfad der von der zweiten Transporteinrich-
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tung transportierten Kunststoffvorformlinge und/oder der von der ersten Transporteinrichtung
transportierten Kunststoffvorformlinge angeordnet und ist insbesondere in einer Transport-

richtung der Kunststoffvorformlinge rechtsbeziiglich dieses Transportpfads angeordnet.

Bevorzugt ist auch eine geometrische Mitte wenigstens einer Blasform seitlich bezlglich des
Transportpfads und besonders bevorzugt auch rechts (oder links) von diesem Transportpfad

angeordnet.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform (welche jedoch auch unabhangig von den
oben beschriebenen Ausgestaltungen zur Anwendung kommen kann) verlauft wenigstens
ein Abschnitt der Transporteinrichtung, welche die Kunststoffvorformlinge durch die Erwar-
mungseinrichtung fuhrt und ein Abschnitt, der die Kunststoffvorformlinge durch die Umfor-
mungseinrichtung fiihrt, parallel zueinander. Bevorzugt liegen etwaige elektromagnetische
Spulen der beiden Transporteinrichtung zumindest in diesem Abschnitt, in dem die Trans-
porteinrichtungen parallel zueinander verlaufen einander im Wesentlichen exakt gegeniiber.
Auf diese Weise kann auch eine ,Langsamfahrt® der Kunststoffvorformlinge in besonders
glnstiger Weise erreicht werden, da dann durch diese Positionierung der Spulen auch bei

einem ,Ruckeln® der Bewegung zumindest ein ,gleichmafliges Ruckeln® erreicht wird.

Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorform-
lingen zu Kunststoffbehaltnissen gerichtet, wobei mit einer Transporteinrichtung, Kunststoff-
vorformlinge entlang eines vorgegebenen Transportpfads transportiert werden und mittels
wenigstens einer Umformungsstation, welche entlang dieses Transportpfads stationar ange-
ordnet ist, zu den Kunststoffbehaltnissen umgeformt werden, wobei die Umformungsstation
eine Blasform aufweist, welche gedffnet und geschlossen wird und welche in einem ge-
schlossenen Zustand einen Hohlraum ausbildet, innerhalb dessen die Kunststoffvorformlinge
durch Beaufschlagung mit einem gasférmigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen (20)

umgeformt werden.

Weiterhin weist die Umformungsstation eine Verschlief3einheit auf, um die Blasform zu
schliefen und diese Verschlieeinheit weist wenigstens einen Bestandteil der Blasform auf,
der gegeniiber einem anderen Bestandteil der Blasform bewegt wird, und die Umformungs-
station weist weiterhin eine Beaufschlagungseinrichtung auf, welche an einen Bereich der

Blasformen und/oder der Kunststoffvorformlinge angelegt wird, um diese mit dem flief3fGrmi-
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gen Medium zu beaufschlagen sowie eine Ventileinheit, welche die Zufihrung des den

Kunststoffvorformlingen zuzufiihrenden flie3férmigen Mediums steuert.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist die Verschlief3einheit eine die Blas-
form in einer Umfangsrichtung wenigstens teilweise umgebende Wandung auf und die Venti-

leinheit ist innerhalb dieser Wandung angeordnet.

Es wird also auch bei dieser Ausgestaltung eine Anordnung der Ventileinheit innerhalb der
Umfangswandung vorgesehen, insbesondere um auf diese Weise die auftretenden Totrau-

me zu reduzieren.

Bei einer weiteren erfindungsgemalien Ausgestaltung teilt die Transporteinrichtung einen
Strom der transportierten Kunststoffvorformlinge auf wenigstens zwei Transportzweige (und
bevorzugt auf mehrere Transportzweige) auf, um diese von einer der Umformungseinrich-
tung vorgeschalteten Erwdrmungseinrichtung einer Vielzahl von Umformungsstationen zu-
fihren zu kdnnen. Bevorzugt ist bei dieser Ausgestaltung einer Transportzeit und/oder
Transportstrecke, welche bendtigt werden, um die Kunststoffvorformlinge von der Erwar-
mungseinrichtung zu den einzelnen Umformungseinrichtungen zu transportieren, im Wesent-

lichen konstant.

Es ware jedoch auch mdglich, eine Konstanz zumindest der Zeiten, die bendtigt werden, um
Kunststoffvorformlinge von der Erwarmungseinrichtung zu den einzelnen Umformungsstatio-
nen zu transportieren, dadurch zu erreichen, dass einzelne Transportelemente, welche die

Kunststoffvorformlinge transportieren, mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegt wer-
den. Auch kénnten (auch bei Verwendung von stationdren Umformungsstationen) die jewei-

ligen Umformungsprozesse zu versetzten Zeitraumen durchgefihrt werden.

Bei einer weiteren erfindungsgemafien Ausgestaltung werden zum Erreichen des Offnens
und Schlielens wenigstens einer Blasform die Bewegungen wenigstens zweier Elemente
der Blasform miteinander gekoppelt. Auf diese Weise kann bevorzugt mittels nur einer An-
triebseinrichtung eine im Wesentlichen gleichzeitige Bewegung mehrerer Blasformteile er-

reicht werden.
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Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den beigefugten Zeichnungen.

Darin zeigen:

Fig
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Fig.
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Fig.

Fig.
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Fig.

Fig.

Fig.
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3a-3c

4a — 4c¢

5a — 5h
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11
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Eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrichtung;

eine schematische Darstellung einer Umformungsstation;

drei Darstellungen zur Veranschaulichung eines Transports der Kunststoff-

vorformlinge;

drei weitere Darstellungen zur Veranschaulichung einer Umformungsstati-

on;

acht Darstellungen von Transportorientierungen;

eine weitere Darstellung einer Umformungsstation;

eine Darstellung eines Verriegelungsmechanismus;

eine Darstellung einer Umformungsstation mit Schliemechanismus;

eine Explosionsansicht eines Koppelungsmechanismus;

eine Darstellung der Umformungsstation mit Reckstangeneinheit;

eine Darstellung eines teilmodularen Transports;

eine Darstellung eines vollmodularen Transports;

eine Darstellung einer Aufteilung von Kunststoffvorformlingen auf mehrere

Umformungsstationen;

eine weitere Darstellung einer Aufteilung von Kunststoffvorformlingen auf

mehrere Umformungsstationen; und
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Fig. 15 eine weitere Ausgestaltung einer Aufteilung der Kunststoffvorformlinge auf

mehrere Umformungsstationen.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung 1 zum
Behandeln von Behaltnissen. Dabei werden Kunststoffvorformlinge 10 zunachst einer in ihrer
Gesamtheit mit 80 bezeichneten Erwarmungseinrichtung zugefiihrt. Diese Erwarmungsein-
richtung weist hier eine Vielzahl von Heizelementen bzw. Heizeinrichtungen 88 auf, die stati-
onar angeordnet sind, und an denen die Kunststoffvorformlinge entlang des Transportpfads
P2 vorbeitransportiert werden. Zu diesem Zweck weist die Erwarmungseinrichtung einen
umlaufenden Trager 84 auf, an dem eine Vielzahl von Transportelementen 86 angeordnet ist
und zwar derart, dass diese unabhangig voneinander transportiert werden kénnen. Das Be-
zugszeichen 82 kennzeichnet die Transporteinrichtung in ihrer Gesamtheit. Das Bezugszei-
chen 18 kennzeichnet eine Zuflhreinrichtung wie etwa einem Zuflhrstern zum Zufihren der
Kunststoffvorformlinge an die Erwarmungseinrichtung 80. Das Bezugszeichen 92 kenn-

zeichnet Halteeinrichtungen zum Halten der Kunststoffvorformlinge.

Nach dem Durchlauf der Kunststoffvorformlinge 10 durch die Erwarmungseinrichtung 80
werden die Kunststoffvorformlinge an erste Transportelemente 24 bzw. Halteelemente 26
Ubergeben. Diese ersten Transportelemente 24 sind beweglich gegeniber einem ersten um-
laufenden Trager 22 angeordnet. Dieser umlaufende Trager 22 und die Transportelemente
24 bilden die oben erwahnte erste Transporteinrichtung aus. Die erwarmten Kunststoffvor-
formlinge werden von den Transportelementen 24 an eine in ihrer Gesamtheit mit 4 bezeich-
nete Umformungseinrichtung tUbergeben und dort in einer Vielzahl von Blasformen 12 zu den

Kunststoffbehaltnissen 20 umgeformt.

Dabei werden die Kunststoffvorformlinge entlang eines Transportpfads P transportiert. Die
Blasformen 12 weisen dabei jeweils Blasformteile 12a und 12b auf. Man erkennt hier, dass
die Kunststoffvorformlinge 10 von der Erwarmungseinrichtung 80 an die Transporteinrich-
tung 2 entlang eines geradlinigen Transports Ubergeben werden. Dabei ist es moglich, dass
die ersten Transportelemente 86 der Erwarmungseinrichtung 80 sehr langsam bewegt wer-
den und entsprechend die Transportelemente 24 die Kunststoffvorformlinge einfach Giberge-
ben kénnen. Die Haltelemente 92 sind, anders als gezeigt bevorzugt als Haltedorne ausge-

fuhrt, welche in die Miindungen der Kunststoffvorformlinge 10 eingreifen.
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Damit sind hier zwei Transferkreise vorgesehen, insbesondere in Form von Langstatoren,
derart dass das Transportelement 24 den Kunststoffvorformling von dem Haltemittel bzw.
dem Dorn tGbernimmt und der Umformungseinrichtung 4 bzw. deren Schlief3einheit Ubergibt.
Dabei weisen die Transportelemente 24 auf dieser Ubergabetransporteinrichtung die gleiche
Geschwindigkeit auf, wie die Transportelemente 86 in der Heizeinrichtung und zwar insbe-
sondere beim Ubergeben des erwarmten bzw. warmen Kunststoffvorformlings. Insbesondere
die Transportelemente 24, die auf der linken Seite bezlglich der Umformungseinrichtung 4
gezeigt sind, werden hier mit der jeweils gleichen Geschwindigkeit bewegt. Bevorzugt ist die
Transporteinrichtung 2 gegeniber der Transporteinrichtung 82 derart angeordnet, dass die

Halteeinrichtung 26 den Kunststoffvorformling beispielsweise oberhalb eines Tragrings greift.

Weiterhin ware es, anders als gezeigt, auch denkbar, dass der Greifer 26 der ersten Trans-
portelemente bereits in einer Umlenkung der Transporteinrichtungen den Kunststoffvorform-
ling oberhalb eines Stitzrings greift, sodass dann in dem geraden Verlauf der Kunststoffvor-
formling mittels einer Greifeinrichtung bzw. Zange vollstandig umschlossen ist. Sobald die
Haltemittel 26 die Kunststoffvorformlinge fest greifen, kann auch das zweite Halteelement

92, wie etwa ein Dorn, aus der Mindung des Kunststoffvorformlings fahren.

Dabei ist es moglich, dass das Transportelement, welches den Haltedorn tragt einseitig auf
dem Trager 22, bzw. 82 gefiihrt bzw. transportiert wird. Auch ware es moglich, dass ein Hal-
temittel, wie etwa ein Klammermover einseitig (auf der gegeniiberliegenden bzw. spiegelbild-
lichen Seite) auf einem Stator durch eine stationare Blasform (bzw. eine stationare Umfor-
mungsstation gefiihrt wird. Vorteilhaft kann auch ein eventuell notiger Teilungsverzug auf

einer der gezeigten Transporteinrichtungen vorgenommen werden.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer Umformungsstation 4. Diese weist hier
einen Rahmen 30 auf, der mehrere Wandungsabschnitte 30a, 30b, 30c und 30d aufweist,
welche die eigentliche Blasformanordnung im Inneren umgeben. Dabei sind diese Wandun-
gen 30 auch als stabiler Rahmen aufgebaut, der auch zur Aufnahme von Druckkraften in der
Horizontalen (X-Richtung) dient. Die Bezugszeichen 12a und 12b kennzeichnen zwei Seit-
enteile einer Blasform 12, welche zum Expandieren der Kunststoffvorformlinge dient. Diese
Seitenteile 12a, 12b sind an Seitenteiltragern 14a und 14b gehalten. Die Bezugszeichen 32

und 34 kennzeichnen Schlitten, die zum Auseinander- und Zusammenbewegen der Blas-
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formtrager 14a, 14b einschlief3lich der daran angeordneten Seitenteile 12a und 12b dienen.
Die Bezugszeichen 16a und 16b kennzeichnen Verriegelungseinrichtungen, welche im ge-
schlossenen Zustand der Blasform 12 zu einem Verriegeln der Blasformteile miteinander
dienen. Diese Verriegelungselemente 16a und 16b sind wiederum an den Rahmenabschnit-
ten 30a und 30b des Rahmens 30 befestigt. Das Bezugszeichen 58 bezieht sich auf einen
Bodenteiltrager, an dem ein Bodenteil der Blasform angeordnet ist. Das Bezugszeichen L
kennzeichnet eine Langsrichtung der Kunststoffvorformlinge und auch die Bewegungsrich-

tung, in der das Bodenteil auf den jeweiligen Kunststoffvorformling zugestellt wird.

Figuren 3a bis 3¢ zeigen drei Darstellungen zur Veranschaulichung der Umformungsstation
4 mit der Transporteinrichtung bzw. dem Trager 22 der Transporteinrichtung 2. Bei Figur 3a
ist der Trager 22 vertikal angeordnet und die Haltemittel 26 laufen hier mit einer Ebene, die
durch eine Langsrichtung L der Kunststoffvorformlinge einerseits und durch eine senkrecht
zur Figurenebene stehende Richtung gebildet wird. Bei der in Figur 3b gezeigten Ausgestal-
tung verlauft der Trager 22 schrag bezlglich der Langsrichtung L der Kunststoffvorformlinge.
Bei der in Figur 3¢ gezeigten Anordnung ist der Trager horizontal angeordnet. Zusatzlich ist
in Figur 3B auch noch die Ventileinheit 40 dargestellt, die hier im Inneren des von dem Rah-

men 30 umschlossenen Raums angeordnet ist.

Bei der in Figur 1 gezeigten Darstellung ist der Linearofen 80 in der Laufrichtung der Kunst-
stoffvorformlinge rechts von dem Transportpfad P angeordnet. Auch ist bei der in Figur 1
gezeigten Ausfilihrungsform die Mitte der jeweiligen Blasformen 12 in dieser Transportrich-
tung oder Laufrichtung rechts von dem Trager 22 angeordnet. Wie in den Figuren 3a und 3¢
gezeigt, ist der jeweilige Transportkreis, der die Kunststoffvorformlinge zu der Umformungs-

station fordert, senkrecht, waagerecht oder schrag (Fig. 3¢) angeordnet.

Die Figuren 4a — 4c zeigen drei mogliche Darstellungen von Umformungseinrichtungen. Bei
der in Fig. 4a gezeigten Ausgestaltung ist der Rahmen 30 bzw. die Wandung 30 in Umfangs-
richtung vollstandig um die Umformungsstation geschlossen. Bei der in Fig. 4b gezeigten
Ausgestaltung ist der Rahmen nach oben hin gedffnet. Bei der in Fig. 4c gezeigten Ausge-
staltung werden die Kunststoffvorformlinge unterhalb der Umformungsstation gefiihrt, wobei
hier insbesondere ein Transport der Kunststoffvorformlinge in umgekehrter Positionierung
als mit der Miindung nach unten erfolgt. Doch auch bei der in Fig. 4a gezeigten Ausgestal-

tung ist bevorzugt die Ventileinheit innerhalb des von den verbleibenden Wandungsabschnit-
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ten begrenzten Raums angeordnet.

Figuren 5a bis 5h zeigen eine Vielzahl von Ausfihrungsformen der Transporteinrichtungen
bzw. deren Halteelemente. Bei der in Figur 5a gezeigten Ausgestaltung verlauft die Trans-
porteinrichtung unterhalb der Blasformen und in einer Laufrichtung links beziiglich der Mitte
der Blasformen. Das Transportelement 24, an dem das Haltelement 26 angeordnet ist, ist

hier gewinkelt ausgefiihrt.

Bei der in Figur 5b gezeigten Ausgestaltung ist ein Transportelement 26 vorgesehen, wel-
ches ein Haltemittel wie etwa eine Zange oder einen Greifer in einem Winkel von 90° anord-
net. Bei den in Figur 5¢ und 5d gezeigten Ausgestaltungen liegt das Greifmittel waagerecht
zu der Transporteinrichtung. Bei den Figuren 5e und 5f ist die Transportstrecke in einem
Winkel angebracht und das Greifmittel verlauft wiederum horizontal zu der Bewegungsbahn.
Bei der in Figur 5g gezeigten Ausgestaltung wird Produkt bzw. ein Kunststoffvorformling oder
ein Behaltnis waagerecht transportiert und das Greifmittel verlauft senkrecht. Bei der in 5h

gezeigten Ausgestaltung ist das Greifmittel schwenkbar angeordnet.

Figur 6 zeigt eine weitere detailliertere Darstellung einer Umformungsstation 8. Auch hier
sind wieder die Blasformteile 12a und 12b dargestellt sowie die diese haltenden Trager 14a
und 14B. Weiterhin ist sind hier die Verriegelungselemente 16aund 16b detaillierter gezeigt.
Man erkennt, dass diese in der Richtung Y, das heildt nach oben und unten verschiebbar
sind, um eine entsprechende Verriegelung freizugeben. Das Bezugszeichen 52 kennzeich-
net einen Druckmittelanschluss, mit dem ein Druckkissen beaufschlagt werden kann, wel-
ches wiederum zur Zustellung des Verriegelungselements hier nach rechts dient und um so

die beiden Blasformteile 12a und 12b aneinanderzudriicken.

Weiterhin ist wieder die Transporteinrichtung bzw. der Trager 22 gezeigt, an dem das Greif-
mittel 26 angeordnet ist. Das Bezugszeichen 42 kennzeichnet eine Beaufschlagungseinrich-
tung wie insbesondere eine Blasdise, welche zum Beaufschlagen der Kunststoffvorformlin-
ge mit Blasluft dient. Das Bezugszeichen 40 kennzeichnet die Ventileinheit, welche hier er-
kennbar innerhalb des Rahmens bzw. des von den Wandungen 30a bis 30c umgebenen
Bereichs angeordnet ist. Bevorzugt ist diese Ventileinheit 40 ebenfalls in der Richtung Y be-
wegbar. Daneben kann weiterhin (nicht gezeigte) Reckstange vorgesehen sein, welche in

die Kunststoffvorformlinge einflihrbar ist, um diese in deren Langsrichtung zu dehnen.
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Die beiden Blasformtragerteile 14a und 14b kdnnen, wie oben erwahnt, in der Richtung X
bewegbar sein, um die Blasform zu 6ffnen und zu schliefden. Das Bodenteil 17 kann in der
Richtung Y bewegbar sein, um beim Schlie}en ebenfalls auf den Kunststoffvorformling zu-
gestellt zu werden. Dabei kann ein Antrieb vorgesehen sein wie eine Kopplungseinrichtung,
welche die Bewegung des Blasformtragerteils 14b an diejenige des Blasformtragerteils 14a
koppelt. So kann beispielsweise ein Gestange vorgesehen sein, welches bewirkt, dass die
beiden Blasformtragerteile 14a und 14b gleichzeitig zurliickgezogen werden oder auf einen
Kunststoffvorformling zugestellt werden kdnnen. Mittels einer weiteren Kopplungseinrichtung
kann dabei auch das Bodenteil 16 angekoppelt sein. So kdnnen mittels einer einzigen An-
triebseinrichtung beispielsweise eines Linearmotors oder eines pneumatischen Antriebs so-
wohl die beiden Seitenteile 14a und 14b als auch das Bodenteil 16 bewegt werden, um so

die Blasform zu 6ffnen und zu schlief3en.

Figur 7 zeigt in vier Teildarstellungen eine Veranschaulichung des Verriegelungsmechanis-
mus. Hier ist wieder schematisch ein rechtes Blasformteil 12a gezeigt, sowie auch dessen
Blasformtrager 14a. Weiterhin ist das Verriegelungselement 16a gezeigt, welches — wie
durch die vertikalen Pfeile angezeigt (vgl. rechte Teilbilder) — bewegt werden kann. Wie in
den beiden rechten Teilbildern gezeigt, kann durch eine derartige Verschiebung des Verrie-
gelungselementes die Verriegelung freigegeben werden und so mit einem vorbestimmten
Hub das Blasformteil nach rechts bewegt werden, um so die Blasform zu 6ffnen. In einem
geschlossenen Zustand wird — wie in dem linken Teilbild gezeigt — ein geringer Spalt entste-
hen, der jedoch durch eine zusatzliche Beaufschlagung beispielsweise mittels eines Druck-

kissens geschlossen werden kann.

Figur 8 zeigt eine weitere schematische Darstellung eines Teils einer Umformungsstation 4.
Hierbei ist wiederum ein Blasformteil 12b gezeigt, sowie ein Trager 14b, an dem dieses Blas-
formteil angeordnet ist. Daneben ist auch der Verriegelungsmechanismus 16b erkennbar.
Die Bezugszeichen 35 und 37 kennzeichnen Schienen, die zum Fihren des Schlittens 34,
an dem wiederum der Blasformtréager 14b angeordnet ist, dienen. Diese beiden Schienen
sind fest an dem Wandungsabschnitt 30c angeordnet. Das Bezugszeichen 25 kennzeichnet
ein Druckkissen, welches zwischen dem Blasformtrager 14b und dem Blasformteil 12b an-
geordnet ist. Wenn dieses Druckkissen mit Druckluft beaufschlagt wird, kann (insbesondere

in einem geschlossenen Zustand der Blasform) ein Seitenteil dieser Blasform auf das andere
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Seitenteil dieser Blasform zugedrangt werden.

Das Bezugszeichen 6 kennzeichnet einen Schliemechanismus bzw. eine Verschlielleinheit
zum VerschlieRen der Blasform. Das Bezugszeichen 50 kennzeichnet dabei einen zentralen
Antrieb, der hier zum Offnen und SchlieRen der Blasform dient. Dieser Antrieb 50 ist hier ein
Linearantrieb. Man erkennt weiterhin, dass die Blasform hier zwei Kavitaten 19 zum Blasen
von Kunstsoffflaschen aufweist. Damit erméglicht diese Blasform ein gleichzeitiges Herstel-

len zweier Kunststoffflaschen.

Fig. 9 zeigt eine Explosionsansicht des Kopplungsmechanismus, der die Bewegungen der
einzelnen Blasformteile aneinander koppelt. Dieser Kopplungsmechanismus ist Bestandteil
des Schlielimechanismus 6. Man erkennt hier zwei Gestangeelemente die schwenkbar an
einem gemeinsamen Trager 51 angeordnet sind. Dieser Trager 51 kann von der Antriebsein-
richtung 50 in einer geraden Richtung bewegt werden. An diesen beiden Gestangeelemen-
ten 52 ist wiederum ein Schwenkelement 54 angeordnet, welches die Bewegung der Ge-
stangeelemente 56 in eine Bewegung der Blasformteile umsetzt. Ein weiteres Gestangeele-
ment dient zum Bewegen des Bodenteiltrdgers 58 der Blasform. Das Bezugszeichen 55

kennzeichnet ein weiteres Gestangeelement zur Kraftibertragung.

Fig. 10 zeigt eine weitere Darstellung einer Umformungseinrichtung.Das Bezugszeichen 60
bezieht sich auf einen Reckstangenantrieb, der zum Antrieb zweier Reckstangen 62 dient.
Dieser Reckstangenantrieb ist hier bevorzugt oberhalb des Gehauses bzw. der Wandungen
30 angeordnet. Zu diesem Zweck kann der obere Wandungsabschnitt 30¢ eine Offnung auf-
weisen, durch welche hindurch die Reckstange eingefihrt wird. Auf diese Weise kann
gleichwohl der von den Wandungen 30a — 30d umschlossene Bereich gering gehalten wer-

den.

Man erkennt, dass hier wiederum die Ventileinheit 40 und auch die Transporteinrichtung 22
innerhalb der mit 30 bezeichneten Umfangswandungen angeordnet sind. Daneben ist auch
unterhalb der eigentlichen Blasformen 12a, 12b die Antriebseinheit 50 mit den Kopplungsein-

richtungen erkennbar.

Figur 11 zeigt eine weitere Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung. Wie oben erwahnt,

ware es wiinschenswert, wenn zwischen dem Ofen 80 und den Umformungsstationen 4
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samtliche Kunststoffvorformlinge die gleiche Zeit bzw. den gleichen Weg zurlicklegen. Zu
diesem Zwecke kdnnen die Transportwege der Kunststoffvorformlinge aufgeteilt werden, wie
in Figur 11 gezeigt. Auch hier ist eine Zufihrung 18 dargestellt, welche die Kunststoffvor-
formlinge zunachst der Heizeinrichtung 80 zuflihrt. Nach dieser Heizeinrichtung 80 kdnnen
Behandlungseinheiten vorgesehen sein, wie etwa ein Modul 93, welches eine unterschiedli-
che Temperierung von unterschiedlichen Bereichen der Vorformlinge ermdglicht (beispiels-

weise um ovale Flaschen zu erzeugen).

Daneben kann eine Sterilisationseinrichtung 94 vorgesehen sein, welche den Innenbereich
der Kunststoffvorformlinge sterilisiert. Auch ware es denkbar, in diesem Bereich eine Tempe-
raturausgleichstrecke 96 vorzusehen. Mittels einer ersten Weicheneinrichtung 102 werden
nunmehr die Kunststoffvorformlinge auf mehrere Umformungsstationen 4 aufgeteilt und im
Wesentlichen gleichzeitig zu Behaltnissen geblasen. Nach diesem Blasvorgang werden die
gefertigten Behaltnisse Uber eine weitere Weicheneinrichtung 104 wieder zusammengefihrt.
Das Bezugszeichen 110 kennzeichnet eine Nachbehandlungszone, in der beispielsweise
eine Behaltnisinspektion oder eine Bodennachkiihlung stattfinden kann. Das Bezugszeichen
118 kennzeichnet eine Abfluhreinrichtung fir die Kunststoffvorformlinge. Damit handelt es

sich bei dem in Figur 11 dargestellten System um einen teilmodularen Aufbau.

Figur 12 kennzeichnet einen volimodularen Aufbau. Bei dieser Ausgestaltung sind jeder Um-
formungsstation 4 jeweils eine Heizeinrichtung 80 und auch die Einrichtungen 93, 94 und 96
sowie 110 zugeordnet. Die erste Weicheneinrichtung 102 nimmt hier eine Aufteilung auf
mehrere Zweige von Ofen und Umformungsstationen vor (die weiteren Zweige sind gestri-
chelt dargestellt). Nach dem vollendeten Blasprozess werden die Behaltnisse in einer weite-
ren Weicheneinrichtung bzw. Zusammenfihrungseinrichtung 104 zusammengefiihrt und
Uber die Abfiihreinrichtung 118 abgefihrt.

Bei der in Figur 13 dargestellten Ausfihrungsform werden die Kunststoffvorformlinge tber
eine Vielzahl von Weicheneinrichtungen ebenfalls auf eine Vielzahl von parallelen Umfor-

mungsstationen 4 aufgeteilt.

Figur 14 zeigt eine weitere schematische Darstellung einer derartigen Aufteilung. Bei dieser
Aufteilung kommen die Kunststoffvorformlinge hier links unten an und werden auf eine Viel-

zahl von Umformungsstationen 4 aufgeteilt. Diese einzelnen Umformungsstationen weisen
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jeweils zwei Kavitaten zum Blasen von Flaschen auf. Die fertigen Flaschen werden an-

schliefdend hier oben links wieder abgefihrt.

Figur 15 zeigt eine weitere Ausgestaltung einer moglichen Verteilung des Transportes. Hier
werden die Kunststoffvorformlinge zunachst auf zwei Zweige 112a und 112b von Umfor-
mungsstationen 4 aufgeteilt und anschlielfend wieder die gefertigten Behaltnisse in dem

Punkt P2 zusammengefihrt.

Die Anmelderin behalt sich vor, samtliche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merk-
male als erfindungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln oder in Kombination ge-
geniuber dem Stand der Technik neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in den
einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wurden, welche fir sich genommen vorteil-
haft sein kbnnen. Der Fachmann erkennt unmittelbar, dass ein bestimmtes in einer Figur
beschriebenes Merkmal auch ohne die Ubernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vor-
teilhaft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich auch Vorteile durch eine Kombi-

nation mehrerer in einzelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter Merkmale ergeben

konnen.
Bezugszeichenliste
1 Vorrichtung
2 (erste) Transporteinrichtung
4 Umformungsstation
6 Schliemechanismus
10 Kunststoffvorformlinge
12 Blasform
12a,b Blasformteile, Seitenteile
14a, 14b Seitenteiltrager
16a, 16b Verriegelungselement
17 Bodenteil

18 Zufuhreinrichtung
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Patentanspriiche

Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehalt-
nissen (20) mit einer Transporteinrichtung (2), welche Kunststoffvorformlinge (10)
entlang eines vorgegebenen Transportpfads (P) transportiert, mit wenigstens einer
Umformungsstation (4), welche entlang dieses Transportpfads (P) stationdr angeord-
net ist, wobei die Umformungsstation eine Blasform (12) aufweist, welche gedffnet
und geschlossen werden kann und welche in einem geschlossenen Zustand einen
Hohlraum ausbildet, innerhalb dessen die Kunststoffvorformlinge (10) durch Beauf-
schlagung mit einem gasformigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen (20) um-
formbar sind und wobei die Umformungsstation eine Verschliel3einheit (6) aufweist,
um die Blasform (12) zu schlie}en und diese Verschliel3einheit (6) wenigstens einen
Bestandteil (12a) der Blasform (12) aufweist, der gegentiber einem anderen Bestand-
teil (12b) der Blasform (12) beweglich ist, und wobei die Umformungsstation (4) wei-
terhin eine Beaufschlagungseinrichtung (42) aufweist, welche an einen Bereich der
Kunststoffvorformlinge und/oder der Blasformen anlegbar ist, um diese Kunststoffvor-
formlinge (10) mit dem gasférmigen Medium zu beaufschlagen sowie eine Ventilein-
heit (40), um die Zufiihrung des den Kunststoffvorformlingen (10) zuzufiihrenden gas-
férmigen Mediums zu steuern,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verschlie3einheit (6) eine die Blasform (12) in einer Umfangsrichtung wenigstens
teilweise umgebende Wandung (30) aufweist und die Ventileinheit (40) innerhalb die-
ser Wandung (30) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Transporteinrichtung (2) einen Trager (22) aufweist sowie an diesem Trager an-
geordnete Transportelemente (24) welche unabhangig voneinander gegeniiber die-

sem Trager (22) bewegbar sind.
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. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) magnetische Antriebsmittel zum Bewegen der Transpor-

telemente (24) aufweist.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Wandung (30) als Rahmen ausgebildet ist und Teile (12a, 12b) der Blasform an
diesem Rahmen (30) befestigt sind.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
der Rahmen eine Kraft zum Verriegeln der wenigstens einen Blasform (12) bereit-

stellt.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung einen Verriegelungsmechanismus (16a, 16b) zum Verriegeln von
Blasformteilen (12a, 12b) aufweist.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) wenigstens zwei Blasformen aufweist, welche zum Umformen von

Kunststoffvorformlingen (10) geeignet und bestimmt sind.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) eine Weicheneinrichtung aufweist, welche wenigstens
einen zufuhrenden Transportstrang der Transporteinrichtung (2) in wenigstens zwei

weiterfuhrende Transportstrange aufteilt.

. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vorangegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) eine Erwarmungseinrichtung (80) zum Erwarmen der den Blas-
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formen (12) zuzufihrenden Kunststoffvorformlinge (10) aufweist sowie eine zweite
Transporteinrichtung (82), welche die Kunststoffvorformlinge (10) durch diese Er-
warmungseinrichtung férdert, wobei diese zweite Transporteinrichtung (82) bevorzugt
einen Trager (84) aufweist sowie an diesem Trager angeordnete Transportelemente

(86) welche unabhangig voneinander gegenliber diesem Trager (84) bewegbar sind.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Element der Erwarmungseinrichtung (80) seitlich neben den Trans-
portpfad der von der ersten Transporteinrichtung (2) transportierten Kunststoffvor-
formlinge (10) angeordnet ist und insbesondere in einer Transportrichtung der Kunst-

stoffvorformlinge rechts beziiglich dieses Transportpfads.

11.Verfahren (1) zum Umformen von Kunststoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehalt-

nissen (20), wobei mit einer Transporteinrichtung (2), Kunststoffvorformlinge (10) ent-
lang eines vorgegebenen Transportpfads (P) transportiert werden und mittels wenigs-
tens einer Umformungsstation (4), welche entlang dieses Transportpfads stationar
angeordnet ist, zu den Kunststoffbehaltnissen (20) umgeformt werden, wobei die Um-
formungsstation (4) eine Blasform (12) aufweist, welche gedffnet und geschlossen
wird und welche in einem geschlossenen Zustand einen Hohlraum ausbildet, inner-
halb dessen die Kunststoffvorformlinge (10) durch Beaufschlagung mit einem gas-
férmigen Medium zu den Kunststoffbehaltnissen (20) umgeformt werden und wobei
die Umformungsstation (4) eine Verschlief3einheit (6) aufweist, um die Blasform zu
schlief3en und diese Verschlieeinheit (6) wenigstens einen Bestandteil (12a) der
Blasform (12) aufweist, der gegeniiber einem anderen Bestandteil (12b) der Blasform
(12) bewegt wird, und wobei die Umformungsstation (4) weiterhin eine Beaufschla-
gungseinrichtung (42) aufweist, welche an einen Bereich der Blasformen (12)
und/oder der Kunststoffvorformlinge (10) angelegt wird, um diese mit dem gasformi-
gen Medium zu beaufschlagen sowie eine Ventileinheit (40), welche die Zuflihrung
des den Kunststoffvorformlingen (10) zuzufiihrenden gasférmigen Mediums steuert,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verschlie3einheit (6) eine die Blasform (12) in einer Umfangsrichtung wenigstens
teilweise umgebende Wandung (30) aufweist und die Ventileinheit (40) innerhalb die-

ser Wandung (30) angeordnet ist.
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