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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blasfor-
mung von Behaltern, bei dem ein Vorformling nach einer
thermischen Konditionierung innerhalb einer mit einer
Blasform versehenen Blasstation von einer Reckstange
gereckt und durch Blasdruckeinwirkung in den Behélter
umgeformt wird und bei dem unter Druck stehendes Gas
in den Behalter eingeleitet wird.

[0002] Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine Vor-
richtung zur Blasformung von Behaltern, 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] Beieiner Behalterformung durch Blasdruckein-
wirkung werden Vorformlinge aus einem thermoplasti-
schen Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET
(Polyethylenterephthalat), innerhalb einer Blasmaschine
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugefthrt. Ty-
pischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in deren
Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch biaxiale
Orientierung zu einem Behalter 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 erlautert.
Die einleitend erwahnte Einleitung des unter Druck ste-
henden Gases umfallt auch die Druckgaseinleitung in
die sich entwickelnde Behalterblase sowie die Druck-
gaseinleitung in den Vorformling zu Beginn des Blasvor-
ganges.

[0004] Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation
zur Behalterformung wird in der DE-OS 42 12 583 be-
schrieben. Méglichkeiten zur Temperierung der Vorform-
linge werden in der DE-OS 23 52 926 erlautert.

[0005] InnerhalbderVorrichtung zur Blasformung kén-
nen die Vorformlinge sowie die geblasenen Behélter mit
Hilfe  unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen
transportiert werden. Bewahrt hat sich insbesondere die
Verwendung von Transportdornen, auf die die Vorform-
linge aufgesteckt werden. Die Vorformlinge kénnen 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 Mindungsbereich des
Vorformlings einflihrbar sind, gehdren ebenfalls zu den
verfiigbaren Konstruktionen.

[0006] Eine HandhabungvonBehélternunterVerwen-
dung von Ubergaberadern wird beispielsweise in der DE-
0OS 199 06 438 bei einer Anordnung des Ubergaberades
zwischen einem Blasrad und einer Ausgabestrecke be-
schrieben.

[0007] Die bereits erlduterte Handhabung der Vor-
formlinge erfolgt zum einen bei den sogenannten Zwei-
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stufenverfahren, bei denen die Vorformlinge zunachst in
einem SpritzguRverfahren hergestellt, anschliefend zwi-
schengelagert und erst spater hinsichtlich ihrer Tempe-
ratur konditioniert und zu einem Behalter aufgeblasen
werden. Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den
sogenannten Einstufenverfahren, bei denen die Vor-
formlinge unmittelbar nach ihrer spritzguf3technischen
Herstellung und einer ausreichenden Verfestigung ge-
eignet temperiert und anschlieBend aufgeblasen wer-
den.

[0008] Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen
sind unterschiedliche Ausfiihrungsformen bekannt. Bei
Blasstationen, die auf rotierenden Transportréddern an-
geordnet sind, ist eine buchartige Aufklappbarkeit der
Formtrager haufig anzutreffen. Es ist aber auch mdéglich,
relativ zueinander verschiebliche oder andersartig ge-
fuhrte Formtrager einzusetzen. Bei ortsfesten Blassta-
tionen, die insbesondere dafiir geeignet sind, mehrere
Kavitaten zur Behalterformung aufzunehmen, werden ty-
pischerweise parallel zueinander angeordnete Platten
als Formtrager verwendet.

[0009] Eine detaillierte Beschreibung eines Recksy-
stems einer Blasstation mitzugeordneter 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 AnschluRkolben hindurch zu-
gefihrt, der einen gréfReren Innendurchmesser aufweist,
als der AuRendurchmesser der Reckstange betragt.
Hierdurch wird zwischen der Reckstange und einer In-
nenflache des AnschluBkolbens ein Ringspalt bereitge-
stellt, durch den das unter Druck stehende Gas hindurch-
strdmen kann.

[0010] Die Verwendung einer hohlen Reckstange ist
beispielsweise aus der DE-OS 28 14 952 bekannt. Ein
Anschluf? fir das unter Druck stehende Gas erfolgt hier
Uber ein einer Reckstangenkuppe abgewandtes Ende
der rohrartig ausgebildeten Reckstange. Eine Druckgas-
zufuihrung Uber das Ende einer hohlen Reckstange wird
daruber hinaus in der DE 34 08 740 C2 beschrieben.
[0011] Die bekannten Druckgaszufiihrungen kénnen
bislang noch nicht alle Anforderungen gemeinsam erfiil-
len, die bei standig zunehmenden Produktionsraten ge-
stelltwerden. Die Druckgaszufiihrungen erfolgen geman
dem Stand der Technik bislang tiberwiegend derart, daf}
entweder das gesamte fur die Expansion des Vorform-
lings bendtigte 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-
tritts6ffnungen 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, Gber den Innenraum einer hohlen Reckstange
Blasgas in den Innenraum eines zu blasenden Behalters
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 Behalterinnen-
raum einzuleiten. Durch eine geeignete Stromungsfih-
rung kann eine Kihlwirkung bereits wahrend der Durch-
fuhrung des Blasformungsvorganges erreicht werden.
[0013] Aus der US-A-5,182,122 ist es bekannt, nach
einem Abschluf’ des Blasformungsvorganges und nach
einem Ablassen des Blasdruckes durch den Innenraum
der Reckstange hindurch ein Kihlgas, insbesondere
flissigen Stickstoff, in den geblasenen Behalter hinein
einzuleiten und hierdurch eine Kiihlung des Behalterma-
terials, insbesondere im Bereich der Seitenwandungen,
zu erreichen.

[0014] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der einleitend genannten Art derart anzuge-
ben, dal eine verringerte Prozelzeit bei der Behalter-
formung erreicht wird.

[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelést, dal® nach dem Erreichen eines maximalen Blas-
druckes in der Blasstation und zu einem Beginn einer
Druckabsenkung bzw. mit einer vorgebbaren Verzoge-
rungszeit nach dem Beginn der Druckabsenkung aus der
Reckstange heraus ein kiihlendes Gas in Richtung auf
einen Boden des geblasenen Behélters geleitet wird.
[0016] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindungist
es, eine Vorrichtung der einleitend genannten Art derart
zu konstruieren, daf eine gesteigerte Produktivitat je ver-
wendeter Blasstation erreicht werden kann.

[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gel6st, dal ein von der Reckstange bereitgestellter Stan-
geninnenraum als Zwischenspeicher ausgebildet ist, der
aus dem Innenraum der Blasform heraus und in den
Stangeninnenraum hinein strémendes Blasgas auf-
nimmt und nach einer Blasdruckabsenkung aus dem
Stangeninnenraum heraus in den Innenraum der Blas-
form Uberleitet.

[0018] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der jeweiligen abh&ngigen Anspriiche.
[0019] Durch den Beginn einer aktiven Kiihlung des
Bodens des geblasenen Behélters friihestens zu einem
Beginn einer Druckabsenkung wird erreicht, dal eine
Kihlung des Bodens erst nach einer vollstandigen Kon-
turausformung erfolgt. Der Blasdruck wird so lange auf
einer vollen Héhe aufrecht erhalten, bis die Verfestigung
des Bodenbereiches des geblasenen Behalters soweit
fortgeschritten ist, daf® ein Ruckschrumpfen bei einer
Druckabsenkung nicht mehr in einem nennenswerten
Umfang erfolgt. Aufgrund der aktiven Kihlung des Bo-
dens durch das aus der Reckstange herausstromende
Gas ist es moglich, den Behalter relativ schnell aus der
Blasform zu entnehmen, da eine weitere Abstiitzung des
Behalters durch die Blasform nicht mehr erforderlich ist.
Gemal einer optimalen Verfahrensgestaltung erfolgt so-
mit die Druckabsenkung innerhalb des geblasenen Be-
hélters zu einem frihestmdglichen Zeitpunkt und die wei-
tere Verfestigung des Behaltermaterials wird durch das
Anblasen mit der Kihlluft unterstitzt.

[0020] Durch die Nutzung des Hohlraumes der Reck-
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stange als Zwischenspeicher fir die Kihlluft kann auf
eine externe Zufuhr zusatzlicher Kihlluft verzichtet wer-
den, bzw. es kann zumindest eine Minimierung einer ent-
sprechenden Kihlgasversorgung erfolgen. Da sich der
Blasdruck im gesamten Innenraum der Blasform bzw. im
Innenraum des geblasenen Behalters ausbreitet, erfolgt
auch im Innenraum der Reckstange durch Verbindungs-
offnungen hindurch ein entsprechender Druckanstieg.
Bei einer Absenkung des Blasdruckes strémt dieses
Blasgas aus der Reckstange in den Innenraum des Be-
halters und kann durch eine geeignete Ausrichtung der
Ausstroméffnungen in Richtung auf die zu kiihlenden Be-
reiche des Behalters, insbesondere in Richtung auf den
Boden geleitet werden.

[0021] Die Abkuhlung des Behaltermaterialsistin den-
jenigen Bereichen erwiinscht, in denen der Vorformling
zumindest bereits ndherungsweise die endgiiltige Ge-
staltung des Behalters angenommen hat. Unerwiinscht
ist eine Abkiihlung des Behaltermaterials jedoch in den-
jenigen Bereichen, in denen noch eine starkere Verfor-
mung des Materials erforderlich ist.

[0022] GemaR einer Erfindungsvariante ist daran ge-
dacht, daR die Blasluft zunachst in den Innenraum der
Blasform eingeleitet wird und dann aus dem Innenraum
der Blasform in den Hohlraum der Reckstange strémt
sowie im Anschluf an die Blasdruckabsenkung in den
Innenraum der Blasform zuriickstrémt. Ebenfalls ist es
bei einer Einleitung von Blasluft Gber die Reckstange hin-
durch in die Blasform aber auch mdglich, daR zeitlich
synchron mit der Befiillung des Innenraumes der Blas-
form bzw. des Innenraumes des zum Behalter zu expan-
dierenden Vorformlings auch der Zwischenspeicher der
Reckstange befillt wird und dal® im Anschlul® an eine
Blasdruckabsenkung das in diesen Zwischenraum ge-
speicherte Blasgas in den Innenraum der Blasform nach-
stromt und hier die erwilinschte Kihlwirkung verursacht.
[0023] Eine vergroRerte Kiihlwirkung wird dadurch un-
terstltzt, daf’ das kiihlende Gas der Reckstange von ei-
ner Druckgasversorgung zugefihrt wird.

[0024] Zur Vermeidung zusatzlicher Kihlgasversor-
gungen wird vorgeschlagen, daf das kiihlende Gas der
Reckstange von einer Blasgas-Hochdruckversorgung
zugefihrt wird.

[0025] Eine kompakte Konstruktion wird dadurch un-
terstltzt, dal® das kihlende Gas aus einem Speicher-
raum der Reckstange herausstromt.

[0026] Ein &uBersteinfacher konstruktiver Aufbau laft
sich dadurch erreichen, daf der Speicherraum der Reck-
stange durch Blasgas aus einem Innenraum der Blas-
form heraus gefullt wird.

[0027] Zur VergroRerung des verfligbaren Volumens
an Kiihlgas wird vorgeschlagen, dal® ein Innenraum der
Reckstange mit einem Zusatzspeicher fur kihlendes
Gas gekoppelt ist.

[0028] Zu einer einfachen konstruktiven Realisierung
tragt es ebenfalls bei, dall der Zusatzspeicher und der
Innenraum der Reckstange im wesentlichen in einer
Langsrichtung hintereinander positioniert werden.
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[0029] Ein groRes Kihlgasvolumen bei gleichzeitig
kompakter Konstruktion 1&aBt sich dadurch bereitstellen,
daf} der Zusatzspeicher mindestens bereichsweise den
Innenraum der Reckstange umgebend positioniert wird.
[0030] Eine weitere Verklrzung der Prozef3zeit wird
dadurch erreicht, daf® der Behélter in einer Blasform mit
einer Blasformtemperatur von héchstens 60°C, alternativ
von hdchstens 75°C, geformt wird.

[0031] Insbesondere ist daran gedacht, dal® der Be-
hélter in einer Blasform mit einer Blasformtemperatur von
héchstens 40°C geformt wird.

[0032] Eine preiswerte und zugleich duRerst effektive
Realisierung erfolgt dadurch, dal® mindestens ein Teil
des aus der Reckstange herausstrémenden Kihlgases
in einem vorhergehenden Prozefschritt als Blasgas in
die Blasform eingeleitet wurde.

[0033] Inden Zeichnungen sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen:

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

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

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

Fig. 4 eine modifizierte Heizstrecke mit vergréRerter
Heizkapazitét,

Fig. 5 eine Seitenansicht einer Blasstation, bei der ei-

ne Reckstange von einem Reckstangentrager
positioniert wird,

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

Fig. 7 eine vergroRerte Darstellung der Einzelheit VII

in Fig. 6 und

eine gegenlber Fig. 2 starker detaillierte Dar-
stellung eines Langsschnittes durch die Blas-
station zur Veranschaulichung der Gestal- tung
der Reckstange.

[0034] Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur
Umformung von Vorformlingen (1) in Behalter (2) ist in
Fig. 1 und in Fig. 2 dargestellt.

[0035] Die Vorrichtung zur Formung des Behalters (2)
bestehtim 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 Ermég-
lichung eines Einsetzens des Vorformlings (1) in die Blas-
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form (4) und zur Erméglichung eines Herausnehmens
des fertigen Behalters (2) besteht die Blasform (4) aus
Formhalften (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 durchlauft. Es ist aber auch még-
lich, den Vorformling (1) beispielsweise Uber Zangen
oder andere Handhabungsmittel direkt in die Blasform
(4) einzusetzen.

[0036] Zur Ermdglichung einer Druckluftzuleitung ist
unterhalb des Transportdornes (9) ein AnschluRkolben
(10) angeordnet, der dem Vorformling (1) Druckluft zu-
fuhrt und gleichzeitig eine Abdichtung relativ zum Trans-
portdorn (9) vornimmt. Bei einer abgewandelten Kon-
struktion ist es grundsatzlich aber auch denkbar, feste
Druckluftzuleitungen zu verwenden.

[0037] Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel mit Hilfe einer Reckstange
(11), die von einem Zylinder (12) positioniert wird. Ge-
mal einer anderen Ausflihrungsform wird eine mecha-
nische Positionierung der Reckstange (11) Gber Kurven-
segmente durchgefiihrt, die von Abgriffrollen beauf-
schlagt sind. Die Verwendung von Kurvensegmenten ist
insbesondere dann zweckmaRig, wenn eine Mehrzahl
von Blasstationen (3) auf einem rotierenden Blasrad an-
geordnet sind.

[0038] BeiderinFig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform
ist das Recksystem derart ausgebildet, dal® eine Tan-
dem-Anordnung von zwei Zylindern (12) bereitgestellt
ist. Von einem Primarzylinder (13) wird die Reckstange
(11) zunachst vor Beginn des eigentlichen Reckvorgan-
ges bis in den Bereich eines Bodens (14) des Vorform-
lings (1) gefahren. Wahrend des eigentlichen Reckvor-
ganges wird der Primarzylinder (13) mit ausgefahrener
Reckstange gemeinsam mit einem den Priméarzylinder
(13) tragenden Schlitten (15) von einem Sekundarzylin-
der (16) oder Uber eine Kurvensteuerung positioniert.
Insbesondere ist daran gedacht, den Sekundérzylinder
(16) derart kurvengesteuert einzusetzen, daf} von einer
Fihrungsrolle (17), die wahrend der Durchfiihrung des
Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlang gleitet, ei-
ne aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die Fih-
rungsrolle (17) wird vom Sekundérzylinder (16) gegen
die Fihrungsbahn gedriickt. Der Schlitten (15) gleitet
entlang von zwei Fihrungselementen (18).

[0039] Nach einem SchlieRen derim Bereich von Tra-
gern (19, 20) angeordneten Formhélften (5, 6) erfolgt ei-
ne Verriegelung der Trager (19, 20) relativ zueinander
mit Hilfe einer Verriegelungseinrichtung (20).

[0040] Zur Anpassung an unterschiedliche Formen ei-
nes Mindungsabschnittes (21) des Vorformlings (1) ist
gemal Fig. 2 die Verwendung separater Gewindeein-
satze (22) im Bereich der Blasform (4) vorgesehen.
[0041] Fig.2zeigtzuséatzlichzum geblasenen Behalter
(2) auch gestrichelt eingezeichnet den Vorformling (1)
und schematisch eine sich entwickelnde Behélterblase
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(23).

[0042] Fig. 3 zeigt den grundsatzlichen 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 Ubergaberédern (27, 28, 29) in den Bereich
der Heizstrecke (24) transportiert. Entlang der Heizstrek-
ke (24) sind Heizstrahler (30) sowie Geblase (31) ange-
ordnet, um die Vorformlinge (1) zu temperieren. Nach
einer ausreichenden Temperierung der Vorformlinge (1)
werden diese an das Blasrad (25) Gibergeben, in dessen
Bereich die Blasstationen (3) angeordnet sind. Die fertig
geblasenen Behilter (2) werden von weiteren Uberga-
beradern einer Ausgabestrecke (32) zugefihrt.

[0043] Um einen Vorformling (1) derartin einen Behal-
ter (2) umformen zu kénnen, da® der Behalter (2) Mate-
rialeigenschaften aufweist, die eine lange Verwendungs-
fahigkeit von innerhalb des Behalters (2) abgefillten Le-
bensmitteln, insbesondere von Getranken, gewahrlei-
sten, missen spezielle Verfahrensschritte bei der Behei-
zung und Orientierung der Vorformlinge (1) eingehalten
werden. Dartber hinaus kénnen vorteilhafte Wirkungen
durch Einhaltung spezieller Dimen-sionierungsvorschrif-
ten erzielt werden.

[0044] Als thermoplastisches Material kdnnen unter-
schiedliche Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfahig
sind beispielsweise PET, PEN oder PP.

[0045] Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend
des Orientierungsvorganges erfolgt durch Druckluftzu-
fuhrung. Die Druckluftzufiihrung ist in eine Vorblaspha-
se, inder Gas, zum Beispiel PreRIuft, mit einem niedrigen
Druckniveau zugefiihrt wird und in eine sich anschlie-
Rende Hauptblasphase unterteilt, in der Gas mit einem
héheren Druckniveau zugefihrt wird. Wahrend der Vor-
blasphase wird typischerweise Druckluft mit einem Druck
im Intervall von 10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend
der Hauptblasphase wird Druckluft mit einem Druck im
Intervall von 25 bar bis 40 bar zugefiihrt.

[0046] Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, daR bei der
dargestellten Ausfiihrungsform die Heizstrecke (24) aus
einer Vielzahl umlaufender Transportelemente (33) aus-
gebildet ist, die kettenartig aneinandergereiht und ent-
lang von Umlenkradern (34) gefiihrt sind. Insbesondere
ist daran gedacht, durch die kettenartige Anordnung eine
im wesentlichen rechteckférmige Grundkontur aufzu-
spannen. Bei der dargestellten Ausfliihrungsform werden
im Bereich der dem Ubergaberad (29) und einem Einga-
berad (35) zugewandten Ausdehnung der Heizstrecke
(24) ein einzelnes relativ groR dimensioniertes Umlenk-
rad (34) und im Bereich von benachbarten Umlenkungen
zwei vergleichsweise kleiner dimensionierte Umlenkra-
der (36) verwendet. Grundséatzlich sind aber auch belie-
bige andere Flihrungen denkbar.

[0047] Zur Ermdglichung einer méglichst dichten An-
ordnung des Ubergaberades (29) und des Eingaberades
(35) relativ zueinander erweist sich die dargestellte An-
ordnung als besonders zweckmafig, da im Bereich der
entsprechenden Ausdehnung der Heizstrecke (24) drei
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Umlenkrader (34, 36) positioniert sind, und zwar jeweils
die kleineren Umlenkrader (36) im Bereich der Uberlei-
tung zu den linearen Verlaufen der Heizstrecke (24) und
das gréRere Umlenkrad (34) im unmittelbaren Uberga-
bebereich zum Ubergaberad (29) und zum Eingaberad
(35). Alternativ zur Verwendung von kettenartigen Trans-
portelementen (33) ist es beispielsweise auch moglich,
ein rotierendes Heizrad zu verwenden.

[0048] Nach einem fertigen Blasen der Behalter (2)
werden diese von einem Entnahmerad (37) aus dem Be-
reich der Blasstationen (3) herausgefiihrt und Uber das
Ubergaberad (28) und ein Ausgaberad (38) zur Ausga-
bestrecke (32) transportiert.

[0049] Inderin Fig. 4 dargestellten modifizierten Heiz-
strekke (24) kdnnen durch die gréRere Anzahl von Heiz-
strahlern (30) eine grofRere Menge von Vorformlingen (1)
je Zeiteinheit temperiert werden. Die Geblase (31) leiten
hier Kihlluft in den Bereich von Kuhlluftkanalen (39) ein,
die den zugeordneten Heizstrahlern (30) jeweils gegen-
Uberliegen und Uiber Ausstromoffnungen die Kiihlluft ab-
geben. Durch die Anordnung der Ausstrémrichtungen
wird eine Strdomungsrichtung fiir die Kahlluft im wesent-
lichen quer zu einer Transportrichtung der Vorformlinge
(1) realisiert. Die Kuhlluftkanale (39) kdnnen im Bereich
von den Heizstrahlern (30) gegeniiberliegenden Ober-
flachen Reflektoren fir die Heizstrahlung bereitstellen,
ebenfalls ist es méglich, Giber die abgegebene Kuhlluft
auch eine Kihlung der Heizstrahler (30) zu realisieren.
[0050] Fig. 5 zeigt eine gegenilber der Darstellung in
Fig. 1 abgewandelte Darstellung der Blasstation (3) bei
einer Blickrichtung von vorne. Insbesondere ist aus die-
ser Darstellung erkennbar, dal} die Reckstange (11) von
einem Reckstangen-trager (41) gehaltert ist, der aus ei-
nem Tragersockel (40) und einem Uber ein Kupplungs-
element (42) mit dem Tragersockel (40) verbundenen
Rollentrager (43) ausgebildet ist. Der Rollentrager (43)
haltert die Fiihrungsrolle (17), die zur Positionierung des
Recksystems dient. Die Fiihrungsrolle (17) wird entlang
einer nicht dargestellten Kurvenbahn gefiihrt. Es ist hier
eine vollstandige mechanische Steuerung des Reckvor-
ganges realisiert.

[0051] Das in Fig. 5 veranschaulichte Kupplungsele-
ment (42) kann auch bei der Ausfiihrungsform geman
Fig. 1 zur Ermdglichung einer vollstdndigen mechani-
schen Entkopplung der Zylinder (12) voneinander bzw.
von einem Tragelement fiir die Flhrungsrolle (17) ein-
gesetzt werden.

[0052] Fig. 5 veranschaulicht einen eingerasteten Zu-
stand des Kupplungselementes (42), in dem der Trager-
sockel (40) und der Rollentrager (43) miteinander durch
das Kupplungselement (42) verbunden sind. Es liegt
hierdurch eine starre mechanische Kopplung vor, die da-
zu fuhrt, daB eine Positionierung der Fiihrungsrolle (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) tragt zu einer hohen Produktqualitat
sowie zu einer hohen GleichmaRigkeit der hergestellten
Behalter (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 Uber Anschlisse
(48) an eine oder mehrere Druckversorgungen ange-
schlossen werden kdnnen. Nach einer Blasformung der
Behalter (2) wird in eine Umgebung abzuleitende Blasluft
wird Uber den Pneumatikblock (46) zunachst einem
Schalldampfer (49) zugefihrt.

[0054] Fig. 6 veranschaulicht, dal® die Reckstange
(11) mit einem Stangeninnenraum (50) versehen ist, in
den Durchgangséffnungen (53) einmiinden, 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 Durchgangsoéffnungen (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-
stroméffnungen (55) positioniert. Bei dem in Fig. 6 dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel erstreckt sich im Bereich
des AnschluRkolbens (10) um die Reckstange (11) her-
um ein Ringspalt (56), so dal bei dieser Ausfiihrungs-
form eine Druckgaszufiihrung 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
Gaszufiihrung (64) verbindet. Uber das Steuerventil (63)
wird die Gaszufuhr zur Druckkammer (54) gesteuert.
[0057] Eine Abdichtung der Reckstange (11) hinsicht-
lich einer Umgebung erfolgt Gber Stangendichtungen
(65, 66). Innerhalb des von den Stangendichtungen (65,
66) begrenzten Druckraumes ist eine abgedichtete Fiih-
rung des mit den Durchgangséffnungen (53) versehenen
Bereiches der Reckstange (11) mdglich.

[0058] Aus Fig. 7 ist der Aufbau der Reckstange (11)
im Bereich der Durchgangséffnungen (53) sowie die kon-
struktive Gestaltung der Druckkammer (54) in einer ver-
groRerten Darstellung zu erkennen. Die Durchgangsoff-
nungen (53) sind beim dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel in Richtung einer Langsachse (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 Léangsachse (57) derart relativ zuei-
nender versetzt anzuordnen, dall ein Versatz um die
Halfte eines Mittellinienabstandes der Durchgangsoff-
nungen (53) vorliegt. Hierdurch werden die Durchgangs-
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offnungen (53) einer Reihe von Durchgangsoéffnungen
(53) jeweils im Schwerpunkt von rechteckférmigen Be-
zugsflachen angeordnet, die von jeweils zwei Durch-
gangsoffnungen (53) benachbarter Reihen aufgespannt
werden. Diese Anordnung unterstiitzt eine gleichmafige
Strémung.

[0059] Fig. 8 veranschaulicht nochmals die Anordnung
der Ausstroméffnungen (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 Mundungsabschnittes (21).
Durch diese Anordnung ist es insbesondere mdglich, zu
Beginn des Blasformungsvorganges durch den Rings-
palt (56) Druckluft in den Vorformling (1) bzw. die sich
entwickelnde Behélterblase (23) einzuleiten und an-
schlieBend die Druckgaseinleitung durch die Ausstrom-
offnungen (55) der Reckstange (11) hindurch fortzuset-
zen. Die Anordnung der Ausstroméffnungen (55) erfolgt
vorzugsweise in einem sich an die Reckstangenkuppe
(51) anschlieRenden Bereich der Reckstange (11) mit
einer Bereichsausdehnung von etwa 10 cm in Richtung
derLangsachse (57). Bevorzugtist ein Bereich von héch-
stens 2,5cm, besonders bevorzugt ein Bereich von hdch-
stens 1 cm. Beispielsweise ist es auch moglich, im Be-
reich der Reckstangenkuppe (51) einen Kranz von Aus-
stromoffnungen (55) vorzusehen, deren Langsachse
sich schrag geneigtzum Boden des Behélters (2) erstrek-
ken.

[0060] Fig. 8 veranschaulicht, daB bei einer typischen
Behalterblase (23) diese sich bereits in einem relativ fri-
hen Formungszustand in einer Umgebung des Min-
dungsabschnittes (21) der Blasform (4) ndhert bzw. be-
reits an der Blasform (4) anliegt. In Abh&ngigkeit von der
Geometrie des jeweils blaszuformenden Behélters (2)
kann im Anschlull an die Druckgaszufiihrung nur Gber
den Ringspalt (56) die weitere Druckgaseinleitung allein
Uber die Ausstromoéffnungen (55) der Reckstange (11)
erfolgen, es ist aber auch mdglich, zumindest zeitweilig
das Druckgas sowohl tber den Ringspalt (56) als auch
Uber die Ausstroméffnungen (55) zuzufiihren. Ebenfalls
ist es mdglich, die vollstandige Zufiihrung des Druckga-
ses Uber den Ringspalt (56) vorzunehmen.

[0061] Eine Druckgaszufiihrung gleichzeitig Uber die
Ausstréoméffnungen (55) und den Ringspalt (56) ermdg-
licht aufgrund der Parallelschaltung der Strdomungswege
eine Druckgaszufiihrung mit geringerem Stréomungswi-
derstand und somit geringerem Zeitbedarf. Eine Druck-
gaszufiihrung im zweiten zeitlichen Abschnitt der Blas-
verformung allein Gber die Ausstréméffnung (55) unter-
stitzt eine Klihlung im Bereich des Bodens des Behalters
(2), der prozeRbedingt wesentlich dicker als die Seiten-
wande des Behalters (2) ausgebildet wird und hierdurch
starker gekiihlt werden muf3, um eine ausreichende Ma-
terialstabilitét zu erreichen. Eine Zufiihrung um tber den
Ringspalt (56) vermeidet unerwiinschte Kihleffekte
Grundsétzlich ist es somit moglich, zunachst das Druck-
gas ausschlief3lich Gber den ersten Strdomungsweg und
anschlieRend Uber den zweiten Strdmungsweg zuzufiih-
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ren, esistaberauch moglich, wahrend derzweiten Phase
der Blasverformung die Druckgaszufiihrung iber beide
Strémungswege vorzunehmen oder zunachst eine Zwi-
schenphase mit gleichzeitiger Druckgaszufiihrung durch
beide Strémungswege und anschliefend eine Umfor-
mungsphase mit ausschlief3licher Druckgaszufiihrung
Uber den zweiten Strémungsweg durchzufiihren.
[0062] GemaR einer bevorzugten Verfahrensvariante
wird Uber den ersten Stromungsweg Druck eines niedri-
geren Druckniveaus, beispielsweise mit einem Druck im
Bereich von 5 bis 20 bar, und im Bereich des zweiten
Stromungsweges Druckgas eines hoheren Druck-
niveaus, beispielsweise mit einem Druck von etwa 40
bar zugefiihrt. Der niedrigere Druck kann aus dem ho-
heren Druck Uber einen Druckwandler abgeleitet wer-
den. Prinzipiell ist es auch mdglich, die Querschnittge-
staltung des ersten Stromungsweges derart zu gestal-
ten, dafd auch der erste Strdomungsweg an den héheren
Druck angeschlossen wird und der bereitgestellte Stro-
mungswiderstand die beabsichtigte Druckreduzierung
verursacht .

[0063] Eine erfindungsgeméale Verfahrensdurchfih-
rung erfolgt gemaR einem Ausflhrungsbeispiel derart,
dafl zundchst nach einem Einsetzen des Vorformlings
(1) in die Blasstation (3) und nach einem SchlieRen der
Blasform (4) eine axiale Reckung des Vorformlings (1)
unter Verwendung der Reckstange (11) durchgefihrt
wird. Die Reckung kann gegebenenfalls bei gleichzeiti-
ger Beaufschlagung des Vorformlings (1) mit einem er-
sten Blasdruck erfolgen.

[0064] Nach einer Durchfiihrung des Reckvorganges
wird der Vorformling (1) mit einem niedrigen Blasdruck
aufgeweitet und anschlieRend mit einem héheren Blas-
druck fertig geformt. Der aus dem Vorformling (1) gefer-
tigte Behalter (2) kommt bei diesem Formungsvorgang
zur Anlage an der metallischen Blasform (4) und es er-
folgt ein Warmeilbergang vom Behalter (2) in die Blas-
form (4). Hierdurch wird eine Verfestigung des Materials
des Behalters (2) hervorgerufen.

[0065] Nach dem Erreichen eines maximalen Blas-
druckes wird dieser innerhalb des Behalters (2) so lange
aufrecht erhalten, bis der Behalter (2) einen ersten Ver-
festigungszustand erreicht hat. In diesem ersten Verfe-
stigungszustand ist es zwar noch nicht méglich, den Be-
hélter (2) aus der Blasform (4) zu entnehmen, bei einer
Druckabsenkung erfolgt jedoch zumindest kein Ruick-
schrumpfen des Behalters in einem nicht tolerierbaren
Ausmal.

[0066] Mit Beginn dieser Druckabsenkung bzw. mit ei-
nervorgebbaren Verzégerungszeit nach dem Beginn der
Druckabsenkung wird aus der Reckstange heraus ein
kiihlendes Gas in Richtung auf den Boden des geblase-
nen Behélters (2) geleitet. Die Reckstange (11) kann
hierbei entweder in Kontakt mit dem Boden des gebla-
senen Behalters (2) sein, es ist aber auch mdéglich, die
Reckstange zumindest teilweise bereits wieder aus der
Blasform (4) herauszuziehen.

[0067] Durch die aktive Kiihlung des Bodenbereiches

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

des Behalters (2) wird dieser soweit verfestigt, dal3 relativ
schnell eine Entnahme des Behalters (2) aus der Blas-
form (4) ermdglicht wird. Es wird hierbei beriicksichtigt,
daR sich im Bereich des Bodens des Behalters (2) eine
vergleichsweise groRe Materialansammlung befindet,
die eine langere Abkuihlungszeit erforderlich macht, als
das Material im Seitenwandbereich des Behalters (2) be-
nétigt.

[0068] Hinsichtlich der Bereitstellung des aus der
Reckstange (11) herausstromenden kiihlenden Gases
kénnen mehrere Ausflihrungsvarianten realisiert wer-
den. GemaR einer ersten Variante ist die Reckstange
(11) an eine Kiihlgasversorgung angeschlossen und das
kiihlende Gas wird durch die Reckstange (11) hindurch
geleitet.

[0069] Gemal einer einfachsten Variante ist die Reck-
stange (11) lediglich mit einem Hohlraum versehen, der
bei einer Durchfiihrung des Blasvorganges aus dem In-
nenraum des Behalters (2) heraus aus mit Gas gefiillt
wird und bei dem als Folge einer Druckabsenkung inner-
halb des Behalters (2) das Gas wieder aus der Reck-
stange (11) herausstromt.

[0070] GemaR einer dritten Ausfihrungsform ist der
Innenraum der Reckstange (11) an ein Speichervolumen
angeschlossen, das die Menge des verflgbaren Kuhl-
gases vergrolert. GemaR einer passiven Ausfiihrungs-
form wird auch dieses Speichervolumen durch die Reck-
stange (11) hindurch mit Blasgas aus dem Inneren des
Behalters (2) bzw. aus dem Inneren der Blasform (4) her-
aus beflllt. Ebenfalls ist es denkbar, das entsprechende
Speichervolumen aus einer externen Kihlgasquelle zu
fullen bzw. sowohl eine Flllung tber eine externe Gas-
versorgung als auch eine Fullung aus dem Innenraum
der Blasform (4) heraus vorzusehen. Eine geeignete zeit-
liche Koordinierung kann hierbei Gber aktiv gesteuerte
Ventile oder in einer einfachen Ausfiihrungsform durch
geeignet angeordnete Rickstréomventile unterstitzt wer-
den.

[0071] Eine besonders hohe Verfahrenseffektivitat
wird dann erreicht, wenn die Temperatur der Blasform
(4) maximal 75°C oder 60°C betragt. Insbesondere er-
weist es sich als vorteilhaft, wenn die Formtemperatur
maximal 40°C betragt. Hierdurch Uberlagern sich die
Kuihleffekte durch eine Anlage des Behélters (2) an der
Blasform (4) und die Kiihlung durch das aus der Reck-
stange (11) herausstrdmenden Kiihlgas.

[0072] Einenwesentlichen Einfluf3 auf die Wirksamkeit
des Kuhleffektes hat eine Positionierung der Reckstange
wahrend der Durchfiihrung der Druckentspannung in der
ausgefahrenen Reckposition oder zumindestin der Nahe
dieser Position. Eine Steuerung des Vorganges kann da-
durch erleichtert werden, wenn die Reckstange bis zum
Abschluf des Kiihlvorganges am Boden des geblasenen
Behalters anliegt. Grundséatzlich ist es aber auch mog-
lich, die Reckstange vor oder wahrend der Durchfiihrung
des Kuhlvorganges geringfiigig zuriickzuziehen.

[0073] Unabhangig davon, ob das Blasgas der Kavitat
der Blasstation teilweise oder vollstandig tUber den In-
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nenraum der Reckstange hindurch oder teilweise oder
vollstandig Uber einen die Reckstange umgebenden
Ringspalt oder andersartige Zufiihrkanale hindurch zu-
gefuhrt wird, erfolgt in einem ersten Schritt zumindest
auch ein Beflillen des Innenraums der Reckstange mit
Blasgas.

Patentanspriiche

1.

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

verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das kiihlende Gas der Reckstange (11) von
einer Druckgasversorgung zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeiChnet, daB das kiihlende Gas der Reck-
stange (11) von einer Blasgas-Hochdruckversor-
gung zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das kiihlende Gas aus einem Spei-
cherraum der Reckstange (11) herausstromt.

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

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Innenraum der
Reckstange (11) mit einem Zusatzspeicher fur kih-
lendes Gas gekoppelt ist.

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

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zusatzspeicher mindestens be-
reichsweise den Innenraum der Reckstange (11)
umgebend positioniert wird.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Behalter (2) in ei-
ner Blasform (4) mit einer Blasformtemperatur von
héchstens 75°C geformt wird.

verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Behalter (2) in ei-
ner Blasform (4) mit einer Blasformtemperatur von
héchstens 40°C geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein Teil
des aus der Reckstange (11) herausstrémenden
Kuhlgases in einem vorhergehenden ProzefRschritt
als Blasgas in die Blasform (4) eingeleitet wurde.

verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekenntzeichnet, dal der Stangeninnenraum
(50) in einem ersten ProzeRschritt aus dem Inne-
raum der Blasform (4) heraus befiillt wird, dal® an-
schlieBend wahrend 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) zurtcktransferiert wird und daf} nach der Blas-
druckabsenkung eine weitere Blasgasmenge aus
dem stangeninnenraum in den Innenraum der Blas-
form (4) Gbergeleitet wird.

Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern (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, daB 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 stromendes
Blasgas aufnimmt und nach einer Blasdruckabsen-
kung aus dem Stangeninnenraum (50) heraus in den
Innenraum der Blasform (4) tberleitet.

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

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stangeninnen-
raum (50) Uber mindestens eine Ausstrémdéffnung
(55) mit einem Innenraum der Blasform (4) verbun-



17.

18.

19.

20.

21,

15
den ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stangeninnen-
raum (50) mit einem Zusatzspeicher fiir Kiihigas ver-
bunden ist.

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

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB hinsichtlich einer
Strdomungsrichtung des Blasgases der Innenraum
der Blasform (4) und der Stangeninnenraum (50)
derart hintereinander angeordnet sind, daf der In-
nenraum der Blasform (4) in Strémungsrichtung des
Blasgases zwischen einer Blasgasversorgung und
dem Stangeninnenraum (50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stangeninnen-
raum (50) als Zwischenspeicher fiir aus einem In-
nenraum der Blasform (4) in den Stangeninnenraum
(50) stromendes und nach einer Blasdruckabsen-
kung aus dem Stangeninnenraum (50) wieder in den
Innenraum der Blasform (4) zurlickstromendes Blas-
gas ausgebildet ist.

Claims

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
adropin 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).

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

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

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).

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.

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.

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.

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.

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.

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.

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).

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).

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

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.

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).

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.

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).

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

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.

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).
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Revendications

Procédé pour le formage par soufflage de récipients
(2), dans lequel une préforme (1), aprés un condi-
tionnement thermique a 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
I'effet d’'une pression de soufflage, et dans lequel un
gaz comprimé est introduit dans le récipient (2), ca-
ractérisé en ce que, apres I'obtention de la pression
de soufflage maximale dans le moule de soufflage
(4) et lors du début d’une baisse de pression, res-
pectivement aprés le début de la baisse de pression
avec un retard pouvant étre 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.

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

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 systéme haute pression
d’alimentation en gaz de soufflage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le gaz de refroidissement s’écoule a partir
d’'une chambre d’accumulation de la barre d’étirage

(11).

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).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 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.

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

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, I'espace intérieur de la barre d’étirage

(11).

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

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

Procédé selon I'une des revendications 1 a 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.

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

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 a un systeme d’alimen-
tation pour I'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-
¢u en tant qu’accumulateur intermédiaire, qui regoit
le gaz de soufflage, qui sort de I'espace intérieur du
moule de soufflage (4) et pénétre dans I'espace in-
térieur (50) de la barre, et le conduit de I'espace in-
térieur (50) de la barre dans I'espace intérieur du
moule (4) dans 'espace intérieur du moule de souf-
flage (4) aprés une baisse de la pression de souffla-

ge.

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

Dispositif selon revendications 13 ou 14, caractéri-
sé en ce que I'espace intérieur (50) de la barre est
couplé avec un systeme haute pression d’alimenta-
tion en gaz de soufflage.
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Dispositif selon I'une des revendications 13 a 15,
caractérisé en ce que I'espace intérieur (50) de la
barre est relié a un espace intérieur du moule de
soufflage (4) par lintermédiaire d’au moins une
ouverture d’écoulement (55).

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

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

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

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 19,
caractérisé en ce que, par rapport a une direction
d’écoulement du gaz de soufflage, I'espace intérieur
du moule de soufflage (4) et I'espace intérieur (50)
delabarre sontdisposés 'un derriére I'autre de sorte
que I'espace intérieur du moule de soufflage (4) soit
disposé entre un systéme d’alimentation en gaz de
soufflage et I'espace intérieur (50) de la barre, dans
la direction d’écoulement du gaz de soufflage.

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