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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasfor-
mung von Behältern, bei dem ein Vorformling nach einer
thermischen Konditionierung innerhalb einer mit einer
Blasform versehenen Blasstation von einer Reckstange
gereckt und durch Blasdruckeinwirkung in den Behälter
umgeformt wird und bei dem unter Druck stehendes Gas
in den Behälter eingeleitet wird.
[0002] Die Erfindung betrifft darüber hinaus eine Vor-
richtung zur Blasformung von Behältern, die mindestens
eine Blasstation mit einer Blasform sowie mindestens
einer Reckstange aufweist, sowie bei der die Blasstation
an eine Versorgungseinrichtung zur Zufuhr von unter
Druck stehendem Gas angeschlossen ist und bei der die
Reckstange mindestens bereichsweise hohl ausgebil-
det.
[0003] Bei einer Behälterformung durch Blasdruckein-
wirkung werden Vorformlinge aus einem thermoplasti-
schen Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET
(Polyethylenterephthalat), innerhalb einer Blasmaschine
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugeführt. Ty-
pischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in deren
Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch biaxiale
Orientierung zu einem Behälter expandiert wird. Die Ex-
pansion erfolgt mit Hilfe von Druckluft, die in den zu ex-
pandierenden Vorformling eingeleitet wird. Der verfah-
renstechnische Ablauf bei einer derartigen Expansion
des Vorformlings wird in der DE-OS 43 40 291 erläutert.
Die einleitend erwähnte Einleitung des unter Druck ste-
henden Gases umfaßt auch die Druckgaseinleitung in
die sich entwickelnde Behälterblase sowie die Druck-
gaseinleitung in den Vorformling zu Beginn des Blasvor-
ganges.
[0004] Der grundsätzliche Aufbau einer Blasstation
zur Behälterformung wird in der DE-OS 42 12 583 be-
schrieben. Möglichkeiten zur Temperierung der Vorform-
linge werden in der DE-OS 23 52 926 erläutert.
[0005] Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung kön-
nen die Vorformlinge sowie die geblasenen Behälter mit
Hilfe unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen
transportiert werden. Bewährt hat sich insbesondere die
Verwendung von Transportdornen, auf die die Vorform-
linge aufgesteckt werden. Die Vorformlinge können aber
auch mit anderen Trageinrichtungen gehandhabt wer-
den. Die Verwendung von Greifzangen zur Handhabung
von Vorformlingen und die Verwendung von Spreizdor-
nen, die zur Halterung in einen Mündungsbereich des
Vorformlings einführbar sind, gehören ebenfalls zu den
verfügbaren Konstruktionen.
[0006] Eine Handhabung von Behältern unter Verwen-
dung von Übergaberädern wird beispielsweise in der DE-
OS 199 06 438 bei einer Anordnung des Übergaberades
zwischen einem Blasrad und einer Ausgabestrecke be-
schrieben.
[0007] Die bereits erläuterte Handhabung der Vor-
formlinge erfolgt zum einen bei den sogenannten Zwei-

stufenverfahren, bei denen die Vorformlinge zunächst in
einem Spritzgußverfahren hergestellt, anschließend zwi-
schengelagert und erst später hinsichtlich ihrer Tempe-
ratur konditioniert und zu einem Behälter aufgeblasen
werden. Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den
sogenannten Einstufenverfahren, bei denen die Vor-
formlinge unmittelbar nach ihrer spritzgußtechnischen
Herstellung und einer ausreichenden Verfestigung ge-
eignet temperiert und anschließend aufgeblasen wer-
den.
[0008] Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen
sind unterschiedliche Ausführungsformen bekannt. Bei
Blasstationen, die auf rotierenden Transporträdern an-
geordnet sind, ist eine buchartige Aufklappbarkeit der
Formträger häufig anzutreffen. Es ist aber auch möglich,
relativ zueinander verschiebliche oder andersartig ge-
führte Formträger einzusetzen. Bei ortsfesten Blassta-
tionen, die insbesondere dafür geeignet sind, mehrere
Kavitäten zur Behälterformung aufzunehmen, werden ty-
pischerweise parallel zueinander angeordnete Platten
als Formträger verwendet.
[0009] Eine detaillierte Beschreibung eines Recksy-
stems einer Blasstation mit zugeordneter Reckstange er-
folgt in der DE-OS 101 45 579. Die Reckstange ist hier
als ein massiver Stab ausgebildet und die Blasluft wird
der Blasform durch einen Anschlußkolben hindurch zu-
geführt, der einen größeren Innendurchmesser aufweist,
als der Außendurchmesser der Reckstange beträgt.
Hierdurch wird zwischen der Reckstange und einer In-
nenfläche des Anschlußkolbens ein Ringspalt bereitge-
stellt, durch den das unter Druck stehende Gas hindurch-
strömen kann.
[0010] Die Verwendung einer hohlen Reckstange ist
beispielsweise aus der DE-OS 28 14 952 bekannt. Ein
Anschluß für das unter Druck stehende Gas erfolgt hier
über ein einer Reckstangenkuppe abgewandtes Ende
der rohrartig ausgebildeten Reckstange. Eine Druckgas-
zuführung über das Ende einer hohlen Reckstange wird
darüber hinaus in der DE 34 08 740 C2 beschrieben.
[0011] Die bekannten Druckgaszuführungen können
bislang noch nicht alle Anforderungen gemeinsam erfül-
len, die bei ständig zunehmenden Produktionsraten ge-
stellt werden. Die Druckgaszuführungen erfolgen gemäß
dem Stand der Technik bislang überwiegend derart, daß
entweder das gesamte für die Expansion des Vorform-
lings benötigte Druckgas durch einen die Reckstange
umgebenden Ringspalt oder bei der Verwendung von
hohlen Reckstangen durch die Reckstange hindurch und
aus einer Vielzahl entlang der Reckstange verteilter Aus-
trittsöffnungen heraus erfolgt. Eine Nutzung sowohl des
Ringspaltes als auch einer hohlen Reckstange wird in
der WO 2005/023517 sowie der WO 2005/023520 be-
schrieben.
[0012] Aus der DE 10 2004 003 939 A1 ist es bereits
bekannt, über den Innenraum einer hohlen Reckstange
Blasgas in den Innenraum eines zu blasenden Behälters
einzuleiten. Insbesondere ist daran gedacht, einen Teil
des Blasgases durch einen die Reckstange umgeben-
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den Ringspalt und einen zweiten Teil durch den Innen-
raum der Reckstange hindurch in den Behälterinnen-
raum einzuleiten. Durch eine geeignete Strömungsfüh-
rung kann eine Kühlwirkung bereits während der Durch-
führung des Blasformungsvorganges erreicht werden.
[0013] Aus der US-A-5,182,122 ist es bekannt, nach
einem Abschluß des Blasformungsvorganges und nach
einem Ablassen des Blasdruckes durch den Innenraum
der Reckstange hindurch ein Kühlgas, insbesondere
flüssigen Stickstoff, in den geblasenen Behälter hinein
einzuleiten und hierdurch eine Kühlung des Behälterma-
terials, insbesondere im Bereich der Seitenwandungen,
zu erreichen.
[0014] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der einleitend genannten Art derart anzuge-
ben, daß eine verringerte Prozeßzeit bei der Behälter-
formung erreicht wird.
[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, daß nach dem Erreichen eines maximalen Blas-
druckes in der Blasstation und zu einem Beginn einer
Druckabsenkung bzw. mit einer vorgebbaren Verzöge-
rungszeit nach dem Beginn der Druckabsenkung aus der
Reckstange heraus ein kühlendes Gas in Richtung auf
einen Boden des geblasenen Behälters geleitet wird.
[0016] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, eine Vorrichtung der einleitend genannten Art derart
zu konstruieren, daß eine gesteigerte Produktivität je ver-
wendeter Blasstation erreicht werden kann.
[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, daß ein von der Reckstange bereitgestellter Stan-
geninnenraum als Zwischenspeicher ausgebildet ist, der
aus dem Innenraum der Blasform heraus und in den
Stangeninnenraum hinein strömendes Blasgas auf-
nimmt und nach einer Blasdruckabsenkung aus dem
Stangeninnenraum heraus in den Innenraum der Blas-
form überleitet.
[0018] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der jeweiligen abhängigen Ansprüche.
[0019] Durch den Beginn einer aktiven Kühlung des
Bodens des geblasenen Behälters frühestens zu einem
Beginn einer Druckabsenkung wird erreicht, daß eine
Kühlung des Bodens erst nach einer vollständigen Kon-
turausformung erfolgt. Der Blasdruck wird so lange auf
einer vollen Höhe aufrecht erhalten, bis die Verfestigung
des Bodenbereiches des geblasenen Behälters soweit
fortgeschritten ist, daß ein Rückschrumpfen bei einer
Druckabsenkung nicht mehr in einem nennenswerten
Umfang erfolgt. Aufgrund der aktiven Kühlung des Bo-
dens durch das aus der Reckstange herausströmende
Gas ist es möglich, den Behälter relativ schnell aus der
Blasform zu entnehmen, da eine weitere Abstützung des
Behälters durch die Blasform nicht mehr erforderlich ist.
Gemäß einer optimalen Verfahrensgestaltung erfolgt so-
mit die Druckabsenkung innerhalb des geblasenen Be-
hälters zu einem frühestmöglichen Zeitpunkt und die wei-
tere Verfestigung des Behältermaterials wird durch das
Anblasen mit der Kühlluft unterstützt.
[0020] Durch die Nutzung des Hohlraumes der Reck-

stange als Zwischenspeicher für die Kühlluft kann auf
eine externe Zufuhr zusätzlicher Kühlluft verzichtet wer-
den, bzw. es kann zumindest eine Minimierung einer ent-
sprechenden Kühlgasversorgung erfolgen. Da sich der
Blasdruck im gesamten Innenraum der Blasform bzw. im
Innenraum des geblasenen Behälters ausbreitet, erfolgt
auch im Innenraum der Reckstange durch Verbindungs-
öffnungen hindurch ein entsprechender Druckanstieg.
Bei einer Absenkung des Blasdruckes strömt dieses
Blasgas aus der Reckstange in den Innenraum des Be-
hälters und kann durch eine geeignete Ausrichtung der
Ausströmöffnungen in Richtung auf die zu kühlenden Be-
reiche des Behälters, insbesondere in Richtung auf den
Boden geleitet werden.
[0021] Die Abkühlung des Behältermaterials ist in den-
jenigen Bereichen erwünscht, in denen der Vorformling
zumindest bereits näherungsweise die endgültige Ge-
staltung des Behälters angenommen hat. Unerwünscht
ist eine Abkühlung des Behältermaterials jedoch in den-
jenigen Bereichen, in denen noch eine stärkere Verfor-
mung des Materials erforderlich ist.
[0022] Gemäß einer Erfindungsvariante ist daran ge-
dacht, daß die Blasluft zunächst in den Innenraum der
Blasform eingeleitet wird und dann aus dem Innenraum
der Blasform in den Hohlraum der Reckstange strömt
sowie im Anschluß an die Blasdruckabsenkung in den
Innenraum der Blasform zurückströmt. Ebenfalls ist es
bei einer Einleitung von Blasluft über die Reckstange hin-
durch in die Blasform aber auch möglich, daß zeitlich
synchron mit der Befüllung des Innenraumes der Blas-
form bzw. des Innenraumes des zum Behälter zu expan-
dierenden Vorformlings auch der Zwischenspeicher der
Reckstange befüllt wird und daß im Anschluß an eine
Blasdruckabsenkung das in diesen Zwischenraum ge-
speicherte Blasgas in den Innenraum der Blasform nach-
strömt und hier die erwünschte Kühlwirkung verursacht.
[0023] Eine vergrößerte Kühlwirkung wird dadurch un-
terstützt, daß das kühlende Gas der Reckstange von ei-
ner Druckgasversorgung zugeführt wird.
[0024] Zur Vermeidung zusätzlicher Kühlgasversor-
gungen wird vorgeschlagen, daß das kühlende Gas der
Reckstange von einer Blasgas-Hochdruckversorgung
zugeführt wird.
[0025] Eine kompakte Konstruktion wird dadurch un-
terstützt, daß das kühlende Gas aus einem Speicher-
raum der Reckstange herausströmt.
[0026] Ein äußerst einfacher konstruktiver Aufbau läßt
sich dadurch erreichen, daß der Speicherraum der Reck-
stange durch Blasgas aus einem Innenraum der Blas-
form heraus gefüllt wird.
[0027] Zur Vergrößerung des verfügbaren Volumens
an Kühlgas wird vorgeschlagen, daß ein Innenraum der
Reckstange mit einem Zusatzspeicher für kühlendes
Gas gekoppelt ist.
[0028] Zu einer einfachen konstruktiven Realisierung
trägt es ebenfalls bei, daß der Zusatzspeicher und der
Innenraum der Reckstange im wesentlichen in einer
Längsrichtung hintereinander positioniert werden.
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[0029] Ein großes Kühlgasvolumen bei gleichzeitig
kompakter Konstruktion läßt sich dadurch bereitstellen,
daß der Zusatzspeicher mindestens bereichsweise den
Innenraum der Reckstange umgebend positioniert wird.
[0030] Eine weitere Verkürzung der Prozeßzeit wird
dadurch erreicht, daß der Behälter in einer Blasform mit
einer Blasformtemperatur von höchstens 60°C, alternativ
von höchstens 75°C, geformt wird.
[0031] Insbesondere ist daran gedacht, daß der Be-
hälter in einer Blasform mit einer Blasformtemperatur von
höchstens 40°C geformt wird.
[0032] Eine preiswerte und zugleich äußerst effektive
Realisierung erfolgt dadurch, daß mindestens ein Teil
des aus der Reckstange herausströmenden Kühlgases
in einem vorhergehenden Prozeßschritt als Blasgas in
die Blasform eingeleitet wurde.
[0033] In den Zeichnungen sind Ausführungsbeispiele
der Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer Blas-
station zur Herstellung von Behältern aus Vor-
formlingen,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch eine Blasform, in der
ein Vorformlinge gereckt und expandiert wird,

Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines
grund- sätzlichen Aufbaus einer Vorrichtung
zur Blas- formung von Behältern,

Fig. 4 eine modifizierte Heizstrecke mit vergrößerter
Heizkapazität,

Fig. 5 eine Seitenansicht einer Blasstation, bei der ei-
ne Reckstange von einem Reckstangenträger
positioniert wird,

Fig. 6 eine vergrößerte und teilweise geschnittene
Darstellung eines oberen Bereiches der Reck-
stangenführung der Reckstange,

Fig. 7 eine vergrößerte Darstellung der Einzelheit VII
in Fig. 6 und

Fig. 8 eine gegenüber Fig. 2 stärker detaillierte Dar-
stellung eines Längsschnittes durch die Blas-
station zur Veranschaulichung der Gestal- tung
der Reckstange.

[0034] Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur
Umformung von Vorformlingen (1) in Behälter (2) ist in
Fig. 1 und in Fig. 2 dargestellt.
[0035] Die Vorrichtung zur Formung des Behälters (2)
besteht im wesentlichen aus einer Blasstation (3), die mit
einer Blasform (4) versehen ist, in die ein Vorformling (1)
einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann ein spritzgegos-
senes Teil aus Polyethylenterephthalat sein. Zur Ermög-
lichung eines Einsetzens des Vorformlings (1) in die Blas-

form (4) und zur Ermöglichung eines Herausnehmens
des fertigen Behälters (2) besteht die Blasform (4) aus
Formhälften (5, 6) und einem Bodenteil (7), das von einer
Hubvorrichtung (8) positionierbar ist. Der Vorformling (1)
kann im Bereich der Blasstation (3) von einem Trans-
portdorn (9) gehalten sein, der gemeinsam mit dem Vor-
formling (1) eine Mehrzahl von Behandlungsstationen in-
nerhalb der Vorrichtung durchläuft. Es ist aber auch mög-
lich, den Vorformling (1) beispielsweise über Zangen
oder andere Handhabungsmittel direkt in die Blasform
(4) einzusetzen.
[0036] Zur Ermöglichung einer Druckluftzuleitung ist
unterhalb des Transportdornes (9) ein Anschlußkolben
(10) angeordnet, der dem Vorformling (1) Druckluft zu-
führt und gleichzeitig eine Abdichtung relativ zum Trans-
portdorn (9) vornimmt. Bei einer abgewandelten Kon-
struktion ist es grundsätzlich aber auch denkbar, feste
Druckluftzuleitungen zu verwenden.
[0037] Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei
diesem Ausführungsbeispiel mit Hilfe einer Reckstange
(11), die von einem Zylinder (12) positioniert wird. Ge-
mäß einer anderen Ausführungsform wird eine mecha-
nische Positionierung der Reckstange (11) über Kurven-
segmente durchgeführt, die von Abgriffrollen beauf-
schlagt sind. Die Verwendung von Kurvensegmenten ist
insbesondere dann zweckmäßig, wenn eine Mehrzahl
von Blasstationen (3) auf einem rotierenden Blasrad an-
geordnet sind.
[0038] Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausführungsform
ist das Recksystem derart ausgebildet, daß eine Tan-
dem-Anordnung von zwei Zylindern (12) bereitgestellt
ist. Von einem Primärzylinder (13) wird die Reckstange
(11) zunächst vor Beginn des eigentlichen Reckvorgan-
ges bis in den Bereich eines Bodens (14) des Vorform-
lings (1) gefahren. Während des eigentlichen Reckvor-
ganges wird der Primärzylinder (13) mit ausgefahrener
Reckstange gemeinsam mit einem den Primärzylinder
(13) tragenden Schlitten (15) von einem Sekundärzylin-
der (16) oder über eine Kurvensteuerung positioniert.
Insbesondere ist daran gedacht, den Sekundärzylinder
(16) derart kurvengesteuert einzusetzen, daß von einer
Führungsrolle (17), die während der Durchführung des
Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlang gleitet, ei-
ne aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die Füh-
rungsrolle (17) wird vom Sekundärzylinder (16) gegen
die Führungsbahn gedrückt. Der Schlitten (15) gleitet
entlang von zwei Führungselementen (18).
[0039] Nach einem Schließen der im Bereich von Trä-
gern (19, 20) angeordneten Formhälften (5, 6) erfolgt ei-
ne Verriegelung der Träger (19, 20) relativ zueinander
mit Hilfe einer Verriegelungseinrichtung (20).
[0040] Zur Anpassung an unterschiedliche Formen ei-
nes Mündungsabschnittes (21) des Vorformlings (1) ist
gemäß Fig. 2 die Verwendung separater Gewindeein-
sätze (22) im Bereich der Blasform (4) vorgesehen.
[0041] Fig. 2 zeigt zusätzlich zum geblasenen Behälter
(2) auch gestrichelt eingezeichnet den Vorformling (1)
und schematisch eine sich entwickelnde Behälterblase
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(23).
[0042] Fig. 3 zeigt den grundsätzlichen Aufbau einer
Blasmaschine, die mit einer Heizstrecke (24) sowie ei-
nem rotierenden Blasrad (25) versehen ist. Ausgehend
von einer Vorformlingseingabe (26) werden die Vorform-
linge (1) von Übergaberädern (27, 28, 29) in den Bereich
der Heizstrecke (24) transportiert. Entlang der Heizstrek-
ke (24) sind Heizstrahler (30) sowie Gebläse (31) ange-
ordnet, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach
einer ausreichenden Temperierung der Vorformlinge (1)
werden diese an das Blasrad (25) übergeben, in dessen
Bereich die Blasstationen (3) angeordnet sind. Die fertig
geblasenen Behälter (2) werden von weiteren Überga-
berädern einer Ausgabestrecke (32) zugeführt.
[0043] Um einen Vorformling (1) derart in einen Behäl-
ter (2) umformen zu können, daß der Behälter (2) Mate-
rialeigenschaften aufweist, die eine lange Verwendungs-
fähigkeit von innerhalb des Behälters (2) abgefüllten Le-
bensmitteln, insbesondere von Getränken, gewährlei-
sten, müssen spezielle Verfahrensschritte bei der Behei-
zung und Orientierung der Vorformlinge (1) eingehalten
werden. Darüber hinaus können vorteilhafte Wirkungen
durch Einhaltung spezieller Dimen-sionierungsvorschrif-
ten erzielt werden.
[0044] Als thermoplastisches Material können unter-
schiedliche Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfähig
sind beispielsweise PET, PEN oder PP.
[0045] Die Expansion des Vorformlings (1) während
des Orientierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzu-
führung. Die Druckluftzuführung ist in eine Vorblaspha-
se, in der Gas, zum Beispiel Preßluft, mit einem niedrigen
Druckniveau zugeführt wird und in eine sich anschlie-
ßende Hauptblasphase unterteilt, in der Gas mit einem
höheren Druckniveau zugeführt wird. Während der Vor-
blasphase wird typischerweise Druckluft mit einem Druck
im Intervall von 10 bar bis 25 bar verwendet und während
der Hauptblasphase wird Druckluft mit einem Druck im
Intervall von 25 bar bis 40 bar zugeführt.
[0046] Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, daß bei der
dargestellten Ausführungsform die Heizstrecke (24) aus
einer Vielzahl umlaufender Transportelemente (33) aus-
gebildet ist, die kettenartig aneinandergereiht und ent-
lang von Umlenkrädern (34) geführt sind. Insbesondere
ist daran gedacht, durch die kettenartige Anordnung eine
im wesentlichen rechteckförmige Grundkontur aufzu-
spannen. Bei der dargestellten Ausführungsform werden
im Bereich der dem Übergaberad (29) und einem Einga-
berad (35) zugewandten Ausdehnung der Heizstrecke
(24) ein einzelnes relativ groß dimensioniertes Umlenk-
rad (34) und im Bereich von benachbarten Umlenkungen
zwei vergleichsweise kleiner dimensionierte Umlenkrä-
der (36) verwendet. Grundsätzlich sind aber auch belie-
bige andere Führungen denkbar.
[0047] Zur Ermöglichung einer möglichst dichten An-
ordnung des Übergaberades (29) und des Eingaberades
(35) relativ zueinander erweist sich die dargestellte An-
ordnung als besonders zweckmäßig, da im Bereich der
entsprechenden Ausdehnung der Heizstrecke (24) drei

Umlenkräder (34, 36) positioniert sind, und zwar jeweils
die kleineren Umlenkräder (36) im Bereich der Überlei-
tung zu den linearen Verläufen der Heizstrecke (24) und
das größere Umlenkrad (34) im unmittelbaren Überga-
bebereich zum Übergaberad (29) und zum Eingaberad
(35). Alternativ zur Verwendung von kettenartigen Trans-
portelementen (33) ist es beispielsweise auch möglich,
ein rotierendes Heizrad zu verwenden.
[0048] Nach einem fertigen Blasen der Behälter (2)
werden diese von einem Entnahmerad (37) aus dem Be-
reich der Blasstationen (3) herausgeführt und über das
Übergaberad (28) und ein Ausgaberad (38) zur Ausga-
bestrecke (32) transportiert.
[0049] In der in Fig. 4 dargestellten modifizierten Heiz-
strekke (24) können durch die größere Anzahl von Heiz-
strahlern (30) eine größere Menge von Vorformlingen (1)
je Zeiteinheit temperiert werden. Die Gebläse (31) leiten
hier Kühlluft in den Bereich von Kühlluftkanälen (39) ein,
die den zugeordneten Heizstrahlern (30) jeweils gegen-
überliegen und über Ausströmöffnungen die Kühlluft ab-
geben. Durch die Anordnung der Ausströmrichtungen
wird eine Strömungsrichtung für die Kühlluft im wesent-
lichen quer zu einer Transportrichtung der Vorformlinge
(1) realisiert. Die Kühlluftkanäle (39) können im Bereich
von den Heizstrahlern (30) gegenüberliegenden Ober-
flächen Reflektoren für die Heizstrahlung bereitstellen,
ebenfalls ist es möglich, über die abgegebene Kühlluft
auch eine Kühlung der Heizstrahler (30) zu realisieren.
[0050] Fig. 5 zeigt eine gegenüber der Darstellung in
Fig. 1 abgewandelte Darstellung der Blasstation (3) bei
einer Blickrichtung von vorne. Insbesondere ist aus die-
ser Darstellung erkennbar, daß die Reckstange (11) von
einem Reckstangen-träger (41) gehaltert ist, der aus ei-
nem Trägersockel (40) und einem über ein Kupplungs-
element (42) mit dem Trägersockel (40) verbundenen
Rollenträger (43) ausgebildet ist. Der Rollenträger (43)
haltert die Führungsrolle (17), die zur Positionierung des
Recksystems dient. Die Führungsrolle (17) wird entlang
einer nicht dargestellten Kurvenbahn geführt. Es ist hier
eine vollständige mechanische Steuerung des Reckvor-
ganges realisiert.
[0051] Das in Fig. 5 veranschaulichte Kupplungsele-
ment (42) kann auch bei der Ausführungsform gemäß
Fig. 1 zur Ermöglichung einer vollständigen mechani-
schen Entkopplung der Zylinder (12) voneinander bzw.
von einem Tragelement für die Führungsrolle (17) ein-
gesetzt werden.
[0052] Fig. 5 veranschaulicht einen eingerasteten Zu-
stand des Kupplungselementes (42), in dem der Träger-
sockel (40) und der Rollenträger (43) miteinander durch
das Kupplungselement (42) verbunden sind. Es liegt
hierdurch eine starre mechanische Kopplung vor, die da-
zu führt, daß eine Positionierung der Führungsrolle (17)
direkt und unmittelbar in eine Positionierung der Reck-
stange (11) umgesetzt wird. Es liegt hierdurch in jedem
Bewegungszustand des Blasrades (25) eine exakt vor-
gegebene Positionierung der Reckstange (11) vor und
die Positionierung der Reckstange (11) wird bei einer
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Mehrzahl von auf dem Blasrad (25) angeordneten Blas-
stationen (3) bei jeder Blasstation (3) exakt reproduziert.
Diese exakte mechanische Vorgabe der Positionierung
der Reckstange (11) trägt zu einer hohen Produktqualität
sowie zu einer hohen Gleichmäßigkeit der hergestellten
Behälter (2) bei.
[0053] Fig. 5 zeigt ebenfalls die Anordnung eines
Pneumatikblockes (46) zur Blasdruckversorgung der
Blasstation (3). Der Pneumatikblock (46) ist mit Hoch-
druckventilen (47) ausgestattet, die über Anschlüsse
(48) an eine oder mehrere Druckversorgungen ange-
schlossen werden können. Nach einer Blasformung der
Behälter (2) wird in eine Umgebung abzuleitende Blasluft
wird über den Pneumatikblock (46) zunächst einem
Schalldämpfer (49) zugeführt.
[0054] Fig. 6 veranschaulicht, daß die Reckstange
(11) mit einem Stangeninnenraum (50) versehen ist, in
den Durchgangsöffnungen (53) einmünden, die in einem
zwischen einer Reckstangenkuppe (51) und einem der
Reckstangenkuppe (51) abgewandt angeordneten
Reckstangenende (52) positioniert sind. Bei der in Fig.
6 veranschaulichten Positionierung der Reckstange (10)
stellen die Durchgangsöffnungen (53) eine Verbindung
zwischen dem Stangeninnenraum (50) und einer Druck-
kammer (54) her.
[0055] Im Bereich eines der Reckstangenkuppe (51)
zugewandten Bereiches der Reckstange (11) sind Aus-
strömöffnungen (55) positioniert. Bei dem in Fig. 6 dar-
gestellten Ausführungsbeispiel erstreckt sich im Bereich
des Anschlußkolbens (10) um die Reckstange (11) her-
um ein Ringspalt (56), so daß bei dieser Ausführungs-
form eine Druckgaszuführung sowohl durch den Stan-
geninnenraum (50) als auch durch den Ringspalt (56)
hindurch erfolgen kann.
[0056] Im Bereich eines Ventilblockes (61) ist ein Zu-
fuhrkanal angeordnet, der ein Steuerventil (63) mit einer
Gaszuführung (64) verbindet. Über das Steuerventil (63)
wird die Gaszufuhr zur Druckkammer (54) gesteuert.
[0057] Eine Abdichtung der Reckstange (11) hinsicht-
lich einer Umgebung erfolgt über Stangendichtungen
(65, 66). Innerhalb des von den Stangendichtungen (65,
66) begrenzten Druckraumes ist eine abgedichtete Füh-
rung des mit den Durchgangsöffnungen (53) versehenen
Bereiches der Reckstange (11) möglich.
[0058] Aus Fig. 7 ist der Aufbau der Reckstange (11)
im Bereich der Durchgangsöffnungen (53) sowie die kon-
struktive Gestaltung der Druckkammer (54) in einer ver-
größerten Darstellung zu erkennen. Die Durchgangsöff-
nungen (53) sind beim dargestellten Ausführungsbei-
spiel in Richtung einer Längsachse (57) der Reckstange
(11) reihenartig hintereinander angeordnet. Mehrere der-
artige Reihen sind entlang des Umfanges der Reckstan-
ge (11) relativ zueinander mit einem Abstand angeord-
net. Insbesondere ist daran gedacht, die gebildeten Rei-
hen in Richtung der Längsachse (57) derart relativ zuei-
nender versetzt anzuordnen, daß ein Versatz um die
Hälfte eines Mittellinienabstandes der Durchgangsöff-
nungen (53) vorliegt. Hierdurch werden die Durchgangs-

öffnungen (53) einer Reihe von Durchgangsöffnungen
(53) jeweils im Schwerpunkt von rechteckförmigen Be-
zugsflächen angeordnet, die von jeweils zwei Durch-
gangsöffnungen (53) benachbarter Reihen aufgespannt
werden. Diese Anordnung unterstützt eine gleichmäßige
Strömung.
[0059] Fig. 8 veranschaulicht nochmals die Anordnung
der Ausströmöffnungen (55) der Reckstange (11) in ei-
nem der Reckstangenkuppe (51) zugewandten Bereich
der Reckstange (11) sowie die Anordnung des Ringspal-
tes (56) im Bereich des Mündungsabschnittes (21).
Durch diese Anordnung ist es insbesondere möglich, zu
Beginn des Blasformungsvorganges durch den Rings-
palt (56) Druckluft in den Vorformling (1) bzw. die sich
entwickelnde Behälterblase (23) einzuleiten und an-
schließend die Druckgaseinleitung durch die Ausström-
öffnungen (55) der Reckstange (11) hindurch fortzuset-
zen. Die Anordnung der Ausströmöffnungen (55) erfolgt
vorzugsweise in einem sich an die Reckstangenkuppe
(51) anschließenden Bereich der Reckstange (11) mit
einer Bereichsausdehnung von etwa 10 cm in Richtung
der Längsachse (57). Bevorzugt ist ein Bereich von höch-
stens 2,5 cm, besonders bevorzugt ein Bereich von höch-
stens 1 cm. Beispielsweise ist es auch möglich, im Be-
reich der Reckstangenkuppe (51) einen Kranz von Aus-
strömöffnungen (55) vorzusehen, deren Längsachse
sich schräg geneigt zum Boden des Behälters (2) erstrek-
ken.
[0060] Fig. 8 veranschaulicht, daß bei einer typischen
Behälterblase (23) diese sich bereits in einem relativ frü-
hen Formungszustand in einer Umgebung des Mün-
dungsabschnittes (21) der Blasform (4) nähert bzw. be-
reits an der Blasform (4) anliegt. In Abhängigkeit von der
Geometrie des jeweils blaszuformenden Behälters (2)
kann im Anschluß an die Druckgaszuführung nur über
den Ringspalt (56) die weitere Druckgaseinleitung allein
über die Ausströmöffnungen (55) der Reckstange (11)
erfolgen, es ist aber auch möglich, zumindest zeitweilig
das Druckgas sowohl über den Ringspalt (56) als auch
über die Ausströmöffnungen (55) zuzuführen. Ebenfalls
ist es möglich, die vollständige Zuführung des Druckga-
ses über den Ringspalt (56) vorzunehmen.
[0061] Eine Druckgaszuführung gleichzeitig über die
Ausströmöffnungen (55) und den Ringspalt (56) ermög-
licht aufgrund der Parallelschaltung der Strömungswege
eine Druckgaszuführung mit geringerem Strömungswi-
derstand und somit geringerem Zeitbedarf. Eine Druck-
gaszuführung im zweiten zeitlichen Abschnitt der Blas-
verformung allein über die Ausströmöffnung (55) unter-
stützt eine Kühlung im Bereich des Bodens des Behälters
(2), der prozeßbedingt wesentlich dicker als die Seiten-
wände des Behälters (2) ausgebildet wird und hierdurch
stärker gekühlt werden muß, um eine ausreichende Ma-
terialstabilität zu erreichen. Eine Zuführung um über den
Ringspalt (56) vermeidet unerwünschte Kühleffekte
Grundsätzlich ist es somit möglich, zunächst das Druck-
gas ausschließlich über den ersten Strömungsweg und
anschließend über den zweiten Strömungsweg zuzufüh-
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ren, es ist aber auch möglich, während der zweiten Phase
der Blasverformung die Druckgaszuführung über beide
Strömungswege vorzunehmen oder zunächst eine Zwi-
schenphase mit gleichzeitiger Druckgaszuführung durch
beide Strömungswege und anschließend eine Umfor-
mungsphase mit ausschließlicher Druckgaszuführung
über den zweiten Strömungsweg durchzuführen.
[0062] Gemäß einer bevorzugten Verfahrensvariante
wird über den ersten Strömungsweg Druck eines niedri-
geren Druckniveaus, beispielsweise mit einem Druck im
Bereich von 5 bis 20 bar, und im Bereich des zweiten
Strömungsweges Druckgas eines höheren Druck-
niveaus, beispielsweise mit einem Druck von etwa 40
bar zugeführt. Der niedrigere Druck kann aus dem hö-
heren Druck über einen Druckwandler abgeleitet wer-
den. Prinzipiell ist es auch möglich, die Querschnittge-
staltung des ersten Strömungsweges derart zu gestal-
ten, daß auch der erste Strömungsweg an den höheren
Druck angeschlossen wird und der bereitgestellte Strö-
mungswiderstand die beabsichtigte Druckreduzierung
verursacht .
[0063] Eine erfindungsgemäße Verfahrensdurchfüh-
rung erfolgt gemäß einem Ausführungsbeispiel derart,
daß zunächst nach einem Einsetzen des Vorformlings
(1) in die Blasstation (3) und nach einem Schließen der
Blasform (4) eine axiale Reckung des Vorformlings (1)
unter Verwendung der Reckstange (11) durchgeführt
wird. Die Reckung kann gegebenenfalls bei gleichzeiti-
ger Beaufschlagung des Vorformlings (1) mit einem er-
sten Blasdruck erfolgen.
[0064] Nach einer Durchführung des Reckvorganges
wird der Vorformling (1) mit einem niedrigen Blasdruck
aufgeweitet und anschließend mit einem höheren Blas-
druck fertig geformt. Der aus dem Vorformling (1) gefer-
tigte Behälter (2) kommt bei diesem Formungsvorgang
zur Anlage an der metallischen Blasform (4) und es er-
folgt ein Wärmeübergang vom Behälter (2) in die Blas-
form (4). Hierdurch wird eine Verfestigung des Materials
des Behälters (2) hervorgerufen.
[0065] Nach dem Erreichen eines maximalen Blas-
druckes wird dieser innerhalb des Behälters (2) so lange
aufrecht erhalten, bis der Behälter (2) einen ersten Ver-
festigungszustand erreicht hat. In diesem ersten Verfe-
stigungszustand ist es zwar noch nicht möglich, den Be-
hälter (2) aus der Blasform (4) zu entnehmen, bei einer
Druckabsenkung erfolgt jedoch zumindest kein Rück-
schrumpfen des Behälters in einem nicht tolerierbaren
Ausmaß.
[0066] Mit Beginn dieser Druckabsenkung bzw. mit ei-
ner vorgebbaren Verzögerungszeit nach dem Beginn der
Druckabsenkung wird aus der Reckstange heraus ein
kühlendes Gas in Richtung auf den Boden des geblase-
nen Behälters (2) geleitet. Die Reckstange (11) kann
hierbei entweder in Kontakt mit dem Boden des gebla-
senen Behälters (2) sein, es ist aber auch möglich, die
Reckstange zumindest teilweise bereits wieder aus der
Blasform (4) herauszuziehen.
[0067] Durch die aktive Kühlung des Bodenbereiches

des Behälters (2) wird dieser soweit verfestigt, daß relativ
schnell eine Entnahme des Behälters (2) aus der Blas-
form (4) ermöglicht wird. Es wird hierbei berücksichtigt,
daß sich im Bereich des Bodens des Behälters (2) eine
vergleichsweise große Materialansammlung befindet,
die eine längere Abkühlungszeit erforderlich macht, als
das Material im Seitenwandbereich des Behälters (2) be-
nötigt.
[0068] Hinsichtlich der Bereitstellung des aus der
Reckstange (11) herausströmenden kühlenden Gases
können mehrere Ausführungsvarianten realisiert wer-
den. Gemäß einer ersten Variante ist die Reckstange
(11) an eine Kühlgasversorgung angeschlossen und das
kühlende Gas wird durch die Reckstange (11) hindurch
geleitet.
[0069] Gemäß einer einfachsten Variante ist die Reck-
stange (11) lediglich mit einem Hohlraum versehen, der
bei einer Durchführung des Blasvorganges aus dem In-
nenraum des Behälters (2) heraus aus mit Gas gefüllt
wird und bei dem als Folge einer Druckabsenkung inner-
halb des Behälters (2) das Gas wieder aus der Reck-
stange (11) herausströmt.
[0070] Gemäß einer dritten Ausführungsform ist der
Innenraum der Reckstange (11) an ein Speichervolumen
angeschlossen, das die Menge des verfügbaren Kühl-
gases vergrößert. Gemäß einer passiven Ausführungs-
form wird auch dieses Speichervolumen durch die Reck-
stange (11) hindurch mit Blasgas aus dem Inneren des
Behälters (2) bzw. aus dem Inneren der Blasform (4) her-
aus befüllt. Ebenfalls ist es denkbar, das entsprechende
Speichervolumen aus einer externen Kühlgasquelle zu
füllen bzw. sowohl eine Füllung über eine externe Gas-
versorgung als auch eine Füllung aus dem Innenraum
der Blasform (4) heraus vorzusehen. Eine geeignete zeit-
liche Koordinierung kann hierbei über aktiv gesteuerte
Ventile oder in einer einfachen Ausführungsform durch
geeignet angeordnete Rückströmventile unterstützt wer-
den.
[0071] Eine besonders hohe Verfahrenseffektivität
wird dann erreicht, wenn die Temperatur der Blasform
(4) maximal 75°C oder 60°C beträgt. Insbesondere er-
weist es sich als vorteilhaft, wenn die Formtemperatur
maximal 40°C beträgt. Hierdurch überlagern sich die
Kühleffekte durch eine Anlage des Behälters (2) an der
Blasform (4) und die Kühlung durch das aus der Reck-
stange (11) herausströmenden Kühlgas.
[0072] Einen wesentlichen Einfluß auf die Wirksamkeit
des Kühleffektes hat eine Positionierung der Reckstange
während der Durchführung der Druckentspannung in der
ausgefahrenen Reckposition oder zumindest in der Nähe
dieser Position. Eine Steuerung des Vorganges kann da-
durch erleichtert werden, wenn die Reckstange bis zum
Abschluß des Kühlvorganges am Boden des geblasenen
Behälters anliegt. Grundsätzlich ist es aber auch mög-
lich, die Reckstange vor oder während der Durchführung
des Kühlvorganges geringfügig zurückzuziehen.
[0073] Unabhängig davon, ob das Blasgas der Kavität
der Blasstation teilweise oder vollständig über den In-
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nenraum der Reckstange hindurch oder teilweise oder
vollständig über einen die Reckstange umgebenden
Ringspalt oder andersartige Zuführkanäle hindurch zu-
geführt wird, erfolgt in einem ersten Schritt zumindest
auch ein Befüllen des Innenraums der Reckstange mit
Blasgas.

Patentansprüche

1. verfahren zur Blasformung von Behältern (2), bei
dem ein Vorformling (1) nach einer thermischen Kon-
ditionierung innerhalb einer Blasform (4) von einer
Reckstange (11) gereckt und durch Blasdruckein-
wirkung in den Behälter (2) umgeformt wird und bei
dem unter Druck stehendes Gas in den Behälter (2)
eingeleitet wird, dadurch gekennzeichnet, daß
nach dem Erreichen eines maximalen Blasdruckes
in der Blasform (4) und zu einem Beginn einer Druck-
absenkung bzw. mit einer vorgebbaren Verzöge-
rungszeit nach dem Beginn der Druckabsenkung
aus der Reckstange (11) heraus ein kühlendes Gas
in Richtung auf einen Boden des geblasenen Behäl-
ters (2) geleitet wird.

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß das kühlende Gas der Reckstange (11) von
einer Druckgasversorgung zugeführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeiChnet, daß das kühlende Gas der Reck-
stange (11) von einer Blasgas-Hochdruckversor-
gung zugeführt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das kühlende Gas aus einem Spei-
cherraum der Reckstange (11) herausströmt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der speicherraum der Reckstange
(11) durch Blasgas aus einem Innenraum der Blas-
form (4) heraus befüllt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß ein Innenraum der
Reckstange (11) mit einem Zusatzspeicher für küh-
lendes Gas gekoppelt ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Zusatzspeicher und der Innen-
raum der Reckstange (11) im wesentlichen in einer
Längsrichtung hintereinander positioniert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Zusatzspeicher mindestens be-
reichsweise den Innenraum der Reckstange (11)
umgebend positioniert wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß der Behälter (2) in ei-
ner Blasform (4) mit einer Blasformtemperatur von
höchstens 75°C geformt wird.

10. verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß der Behälter (2) in ei-
ner Blasform (4) mit einer Blasformtemperatur von
höchstens 40°C geformt wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daß mindestens ein Teil
des aus der Reckstange (11) herausströmenden
Kühlgases in einem vorhergehenden Prozeßschritt
als Blasgas in die Blasform (4) eingeleitet wurde.

12. verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11, da-
durch gekenntzeichnet, daß der Stangeninnenraum
(50) in einem ersten Prozeßschritt aus dem Inne-
raum der Blasform (4) heraus befüllt wird, daß an-
schließend während eines Druckaufbaues innerhalb
der Blasform (4) die im Stangen innenraum (50) be-
vorratete Blasluft mindestens teilweise durch aus ei-
ner Blasgasversorgung in den Innenraum (50) ge-
leitete Blasluft wieder in den Innenraum der Blasform
(4) zurücktransferiert wird und daß nach der Blas-
druckabsenkung eine weitere Blasgasmenge aus
dem stangeninnenraum in den Innenraum der Blas-
form (4) übergeleitet wird.

13. Vorrichtung zur Blasformung von Behältern (2), die
mindestens eine Blasstation (3) mit einer Blasform
(4) sowie mindestens einer Reckstange (11) auf-
weist, sowie bei der die Blasstation (3) an eine Ver-
sorgungseinrichtung zur Zufuhr von unter Druck ste-
hendem Gas angeschlossen ist und bei der die
Reckstange (11) mindestens bereichsweise hohl
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daß ein
von der Reckstange (11) bereitgestellter Stangenin-
nenraum (50) als Zwischenspeicher ausgebildet ist,
der aus dem Innenraum der Blasform (4) heraus und
in den Stangeninnenraum (50) hinein strömendes
Blasgas aufnimmt und nach einer Blasdruckabsen-
kung aus dem Stangeninnenraum (50) heraus in den
Innenraum der Blasform (4) überleitet.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Stangeninnenraum (50) mit einer
Druckgasversorgung gekoppelt ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Stangeninnenraum (50) mit
einer Blasgas-Hochdruckversorgung gekoppelt ist.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daß der Stangeninnen-
raum (50) über mindestens eine Ausströmöffnung
(55) mit einem Innenraum der Blasform (4) verbun-
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den ist.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daß der Stangeninnen-
raum (50) mit einem Zusatzspeicher für Kühlgas ver-
bunden ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der zusatzspeicher in einer Längs-
richtung der Reckstange (11) hinter dem Stangenin-
nenraum (50) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Zusatzspeicher die Reckstange
(11) mindestens bereichsweise umgibt.

20. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daß hinsichtlich einer
Strömungsrichtung des Blasgases der Innenraum
der Blasform (4) und der Stangeninnenraum (50)
derart hintereinander angeordnet sind, daß der In-
nenraum der Blasform (4) in Strömungsrichtung des
Blasgases zwischen einer Blasgasversorgung und
dem Stangeninnenraum (50) angeordnet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daß der Stangeninnen-
raum (50) als Zwischenspeicher für aus einem In-
nenraum der Blasform (4) in den Stangeninnenraum
(50) strömendes und nach einer Blasdruckabsen-
kung aus dem Stangeninnenraum (50) wieder in den
Innenraum der Blasform (4) zurückströmendes Blas-
gas ausgebildet ist.

Claims

1. A process for blow-moulding containers (2), in which
a preform (1) is stretched by a stretching bar (11)
following thermal conditioning within a blowing
mould (4) and formed into the container (2) by the
effect of blowing pressure and in which pressurised
gas is introduced into the container (2), character-
ised in that, after reaching a maximum blowing
pressure in the blowing mould (4) and at the start of
a drop in pressure or at a predeterminable delay time
after the start of the drop in pressure, a cooling gas
is conducted out of the stretching bar (11) towards
the base of the blown container (2).

2. A process according to Claim 1, characterised in
that the cooling gas is supplied to the stretching bar
(11) by a compressed gas supply.

3. A process according to Claim 1 or 2, characterised
in that the cooling gas is supplied to the stretching
bar (11) by a high-pressure blowing gas supply.

4. A process according to Claim 1, characterised in
that the cooling gas flows out of a storage space of
the stretching bar (11).

5. A process according to Claim 4, characterised in
that the storage space of the stretching bar (11) is
filled with blowing gas from an interior space of the
blowing mould (4).

6. A process according to one of Claims 1 to 5, char-
acterised in that an interior space of the stretching
bar (11) is coupled to an auxiliary store for cooling
gas.

7. A process according to Claim 6, characterised in
that the auxiliary store and the interior space of the
stretching bar (11) are positioned substantially in
succession in a longitudinal direction.

8. A process according to Claim 6, characterised in
that the auxiliary store is positioned surrounding the
interior space of the stretching bar (11), at least in
parts.

9. A process according to one of Claims 1 to 8, char-
acterised in that the container (2) is formed in a
blowing mould (4) with a blowing-mould temperature
of a maximum of 75°C.

10. A process according to one of Claims 1 to 8, char-
acterised in that the container (2) is formed in a
blowing mould (4) with a blowing-mould temperature
of a maximum of 40°C.

11. A process according to one of Claims 1 to 10, char-
acterised in that at least some of the cooling gas
flowing out of the stretching bar (11) was introduced
into the blowing mould (4) as blowing gas in a pre-
ceding process step.

12. A process according to one of Claims 1 to 11, char-
acterised in that the interior space (50) of the bar
is filled from the interior space of the blowing mould
(4) in a first process step, in that, during a rise in
pressure within the blowing mould (4), at least some
of the blowing air supplied in the interior space (50)
of the bar is then transferred back into the interior
space of the blowing mould (4) by means of blowing
air conducted out of a blowing-gas supply into the
interior space (50), and in that, after the drop in blow-
ing pressure, a further quantity of blowing gas is
transferred from the interior space of the bar into the
interior space of the blowing mould (4).

13. A device for blow-moulding containers (2), which has
at least one blowing station (3) with a blowing mould
(4) and at least one stretching bar (11), and in which
the blowing station (3) is connected to a supply de-
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vice for supplying pressurised gas, and in which the
stretching bar (11) is of a hollow construction, at least
in parts, characterised in that an interior bar space
(50) which is provided by the stretching bar (11) is
constructed as an intermediate store which receives
blowing gas flowing out of the interior space of the
blowing mould (4) and into the interior space (50) of
the bar and, after a drop in blowing pressure, is trans-
ferred from the interior space (50) of the bar into the
interior space of the blowing mould (4).

14. A device according to Claim 13, characterised in
that the interior space (50) of the bar is coupled to
a compressed gas supply.

15. A device according to Claim 13 or 14, characterised
in that the interior space (50) of the bar is coupled
to a high-pressure blowing gas supply.

16. A device according to one of Claims 13 to 15, char-
acterised in that the interior space (50) of the bar
is connected to an interior space of the blowing
mould (4) by way of at least one discharge opening
(55).

17. A device according to one of Claims 13 to 16, char-
acterised in that the interior space (50) of the bar
is connected to an auxiliary store for cooling gas.

18. A device according to Claim 17, characterised in
that the auxiliary store is arranged behind the interior
space (50) of the bar as seen in a longitudinal direc-
tion of the stretching bar (11).

19. A device according to Claim 17, characterised in
that the auxiliary store surrounds the stretching bar
(11), at least in parts.

20. A device according to one of Claims 13 to 19, char-
acterised in that, with regard to a flow direction of
the blowing gas, the interior space of the blowing
mould (4) and the interior space (50) of the bar are
arranged in succession in such a way that the interior
space of the blowing mould (4) is arranged between
a blowing-gas supply and the interior space (50) of
the bar as seen in the direction of flow of the blowing
gas.

21. A device according to one of Claims 13 to 20, char-
acterised in that the interior space (50) of the bar
is constructed as an intermediate store for blowing
gas flowing out of an interior space of the blowing
mould (4) into the interior space (50) of the bar and,
after a drop in blowing pressure, out of the interior
space (50) of the bar back into the interior space of
the blowing mould (4).

Revendications

1. Procédé pour le formage par soufflage de récipients
(2), dans lequel une préforme (1), après un condi-
tionnement thermique à l’intérieur d’un moule de
soufflage (4), est étirée au moyen d’une barre d’éti-
rage (11) et transformée en un récipient (2) sous
l’effet d’une pression de soufflage, et dans lequel un
gaz comprimé est introduit dans le récipient (2), ca-
ractérisé en ce que, après l’obtention de la pression
de soufflage maximale dans le moule de soufflage
(4) et lors du début d’une baisse de pression, res-
pectivement après le début de la baisse de pression
avec un retard pouvant être prédéterminé, un gaz
de refroidissement, en provenance de la barre d’éti-
rage (11), est conduit en direction du fond du réci-
pient (2) soufflé.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le gaz de refroidissement de la barre d’éti-
rage (11) est amené par un système d’alimentation
en gaz comprimé.

3. Procédé selon revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que le gaz de refroidissement de la barre d’éti-
rage (11) est amené par un système haute pression
d’alimentation en gaz de soufflage.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le gaz de refroidissement s’écoule à partir
d’une chambre d’accumulation de la barre d’étirage
(11).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la chambre d’accumulation de la barre d’éti-
rage (11) est remplie de gaz de soufflage en prove-
nance d’un espace intérieur du moule de soufflage
(4).

6. Procédé selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce qu’un espace intérieur de la barre
d’étirage (11) est couplé avec une chambre d’accu-
mulation supplémentaire de gaz de refroidissement.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la chambre d’accumulation supplémentaire
et l’espace intérieur de la barre d’étirage (11) sont
positionnés sensiblement l’un derrière l’autre dans
une direction longitudinale.

8. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la chambre d’accumulation supplémentaire
est positionnée de sorte qu’elle entoure, au moins
par sections, l’espace intérieur de la barre d’étirage
(11).

9. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce que le récipient (2) est formé dans
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un moule de soufflage (4) à une température de 75
°C au maximum.

10. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce que le récipient (2) est formé dans
un moule de soufflage (4) à une température de 40
°C au maximum.

11. Procédé selon l’une des revendications 1 à 10, ca-
ractérisé en ce qu’au moins une partie du gaz de
refroidissement sortant de la barre d’étirage (11) a
été introduite dans le moule de soufflage (4), en tant
que gaz de soufflage, au cours d’une étape précé-
dente.

12. Procédé selon l’une des revendications 1 à 11, ca-
ractérisé en ce que l’espace intérieur (50) de la
barre est rempli à partir de l’espace intérieur du mou-
le de soufflage (4) au cours d’une première étape,
que, pendant une montée de la pression à l’intérieur
du moule de soufflage (4), l’air de soufflage, accu-
mulé dans l’espace intérieur (50) de la barre, est
ensuite conduit de nouveau, au moins partiellement,
dans l’espace intérieur du moule de soufflage (4) par
de l’air de soufflage, amené dans l’espace intérieur
(50) à partir d’un système d’alimentation en gaz de
soufflage, et qu’une autre quantité de gaz de souf-
flage est transférée dans l’espace intérieur du moule
de soufflage (4) à partir de l’espace intérieur de la
barre, après la baisse de la pression de soufflage.

13. Dispositif pour le formage par soufflage de récipients
(2), qui comprend au moins une station de soufflage
(3) avec un moule de soufflage (4), ainsi qu’au moins
une barre d’étirage (11), et dans lequel la station de
soufflage (3) est raccordée à un système d’alimen-
tation pour l’apport d’un gaz comprimé, et dans le-
quel la barre d’étirage (11) est de conception creuse,
au moins par sections, caractérisé en ce qu’un es-
pace intérieur (50) de la barre d’étirage (11) est con-
çu en tant qu’accumulateur intermédiaire, qui reçoit
le gaz de soufflage, qui sort de l’espace intérieur du
moule de soufflage (4) et pénètre dans l’espace in-
térieur (50) de la barre, et le conduit de l’espace in-
térieur (50) de la barre dans l’espace intérieur du
moule (4) dans l’espace intérieur du moule de souf-
flage (4) après une baisse de la pression de souffla-
ge.

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que l’espace intérieur (50) de la barre est couplé
avec un système d’alimentation en gaz comprimé.

15. Dispositif selon revendications 13 ou 14, caractéri-
sé en ce que l’espace intérieur (50) de la barre est
couplé avec un système haute pression d’alimenta-
tion en gaz de soufflage.

16. Dispositif selon l’une des revendications 13 à 15,
caractérisé en ce que l’espace intérieur (50) de la
barre est relié à un espace intérieur du moule de
soufflage (4) par l’intermédiaire d’au moins une
ouverture d’écoulement (55).

17. Dispositif selon l’une des revendications 11 à 16,
caractérisé en ce que l’espace intérieur (50) de la
barre est relié à un accumulateur supplémentaire de
gaz de refroidissement.

18. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que l’accumulateur supplémentaire est disposé
derrière l’espace intérieur (50) de la barre, dans une
direction longitudinale de la barre d’étirage (11).

19. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que l’accumulateur supplémentaire entoure la
barre d’étirage (11), au moins par sections.

20. Dispositif selon l’une des revendications 13 à 19,
caractérisé en ce que, par rapport à une direction
d’écoulement du gaz de soufflage, l’espace intérieur
du moule de soufflage (4) et l’espace intérieur (50)
de la barre sont disposés l’un derrière l’autre de sorte
que l’espace intérieur du moule de soufflage (4) soit
disposé entre un système d’alimentation en gaz de
soufflage et l’espace intérieur (50) de la barre, dans
la direction d’écoulement du gaz de soufflage.

21. Dispositif selon l’une des revendications 13 à 20,
caractérisé en ce que l’espace intérieur (50) de la
barre est conçu en tant qu’accumulateur intermé-
diaire pour le gaz de soufflage, qui s’écoule à partir
d’un espace intérieur du moule de soufflage (4) dans
l’espace intérieur (50) de la barre, et s’écoule de nou-
veau, à partir de l’espace intérieur (50) de la barre,
dans l’espace intérieur du moule de soufflage (4).
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