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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Ubergabe von Vorformlingen an eine Blasmaschine.
Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Ubergabe von Vorformlingen an eine Blasmaschine, die
eine Vielzahl von Formentragern umfasst, von denen je-
der mindestens eine mehrteilige Blasform tragt. Dabei
wird ein jeweiliger Vorformling entlang einer Ubergabe-
strecke an die Blasmaschine ibergeben. Dazu wird zu-
néchst der dem Vorformling zugeordnete Formentrager
bei Erreichen der Ubergabestrecke gedffnet. Ein fertig
geformter Flissigkeitsbehalter wird dabei gegebenen-
falls aus der Blasform entnommen, bevor der Vorformling
eingesetzt wird. Der sich ebenfalls an der Ubergabe-
strecke befindliche Vorformling wird dann an ein dem
gedffneten Formentrager zugeordnetes Halteelement
tibergeben. AnschlieRend wird der Vorformling in der
Blasform des Formentragers positioniert und der For-
mentrager danach geschlossen. Diese Schritte werden
fur jeden der Vorformlinge ausgefiihrt, die der Blasma-
schine tiber die Ubergabestrecke zugefiihrt werden.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung einen Formentra-
ger flir mindestens einen Vorformling. Insbesondere be-
trifft die Erfindung einen Formentrager innerhalb einer
Blasmaschine, wobei in dem Formentrager mindestens
eine mehrteilige Blasform angeordnet ist und der For-
mentrager mindestens ein Halteelement umfasst.
[0003] Eine Blasmaschine wird insbesondere zum
Streckblasen von Vorformlingen verwendet. Durch
Streckblasen der Vorformlinge werden daraus Flissig-
keitsbehalter, beispielsweise Flaschen, hergestellt. Die
Blasmaschine selbst umfasst mehrere Blasformen, wo-
bei jede Blasform in einem Formentrager sitzt. Fir das
Streckblasen von Vorformlingen fiir Kunststoffflaschen
werden Blasformen verwendet, in die ein Vorformling mit
Uberdruck im Innern der Blasform formgeblasen, das
heil’t auskonturiert, wird. Die Blasform besteht minde-
stens aus zwei Blasformhalften, die im Formentréger ge-
haltert sind. Dabei umfasst der Formentrager zwei For-
mentragerhalften, die um eine gemeinsame Achse
schwenkbar gelagert sind. Durch Schwenken um diese
Achse kdnnen die Formentragerhalften gedffnet und ver-
schlossen werden. In die gedffneten Formentragerhalf-
ten und somit auch in die gedffnete Blasform kann ein
Vorformling eingesetzt beziehungsweise aus der gedff-
neten Blasform eine formgeblasene Flasche entnommen
werden. Die Ausgestaltung eines solchen Formentra-
gers ist beispielsweise in der Europaischen Patentschrift
EP 1 276 598 B1 offenbart.

[0004] Wahrend der Phase der Ubergabe des Vor-
formlings an den Formentrager der Blasmaschine und
entsprechend wahrend der Phase der Entnahme der Fla-
sche wird der Vorformling bzw. der Behalter entlang einer
Ubergabestrecke (Begleitstrecke) gefiihrt. Bei der Uber-
gabe greift iiblicherweise eine Ubergabevorrichtung zu-
mindest einen Teil des Halsbereichs des Vorformlings.
Die Ubergabestrecke filhrt sowohl entlang eines Teils
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des Umfangs der Blasmaschine als auch entlang eines
Teils des Umfangs einer sich vorher beziehungsweise
nachher anschlieRenden Verarbeitungseinrichtung. Auf
diese Weise wird der Vorformling von einem Polarkoor-
dinatensystem der Verarbeitungseinrichtung in ein an-
deres Polarkoordinatensystem der Blasmaschine ver-
bracht beziehungsweise der Vorformling aus dem Polar-
koordinatensystem der Blasmaschine in das Polarkoor-
dinatensystem der Verarbeitungseinrichtung verbracht.
[0005] Wahrend der Ubergabe beziehungsweise Ent-
nahme weicht die Bewegungsrichtung des Vorformlings
teilweise stark von der der Blasmaschine beziehungs-
weise der Verarbeitungseinrichtung ab. Dadurch ist der
Vorformling bei einer idealerweise konstant hohen Ge-
schwindigkeit einer hohen Belastung ausgesetzt, die zu
Schaden am Vorformling fiihren kann. Die sichere Uber-
gabe des Vorformlings kann auch durch starke Anderun-
gen der Bewegungsrichtung des Vorformlings gefahrdet
sein. Gleiches gilt auch fiir die Enthahme der Flissig-
keitsbehalter. Es steigen jedoch die Anforderungen an
die Produktivitat und damit an die Geschwindigkeit, mit
der die Vorformlinge beziehungsweise Flissigkeitsbe-
halter verarbeitet werden sollen, so dass sich die oben
genannten Probleme gegebenenfalls verstérken.
[0006] Die deutsche Patentanmeldung DE 10 2005
008 685 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Blasformung von Behaltern, die eine kompakte Kon-
struktion unterstiitzen. Vorformlinge werden im Bereich
einer Heizstrecke erwarmt. AnschlieRend werden die er-
warmten Vorformlinge an ein rotierendes Blasrad tber-
geben, auf dem sie durch Streckblasen innerhalb von
Blasformen zu den Behaltern umgeformt werden. Dabei
werden die Vorformlinge von der Heizstrecke bis auf ei-
nen geringen Abstand zum Blasrad transportiert. Die
Heizstrecke weist in einem Ubergabebereich der Vor-
formlinge von der Heizstrecke zum Blasrad einen gerin-
gen Abstand zum Blasrad auf. Mindestens eine Uberga-
beeinrichtung wird zur direkten Ubergabe der Vorform-
linge von der Heizstrecke an das Blasrad verwendet. Ei-
ne Ubergabe der Vorformlinge wird also direkt von der
Heizstrecke zum Blasrad durchgefiihrt ochne Verwen-
dung eines Transfersterns, Ubergaberads oder anderen
geeigneten Transfermittels, der beziehungsweise das
zwischen der Heizvorrichtung zum Erwérmen der Vor-
formlinge und dem Blasrad zum Streckblasen der Vor-
formlinge zuden Behaltern beweglich angeordnetist. Die
Ubergabeeinrichtung umfasst vorzugsweise eine Greif-
vorrichtung, die den Vorformling von der Heizstrecke
zum Blasrad und/oder den aus dem Vorformling herge-
stellten Behalter an ein Ubergaberad fiir die Ausgabe der
Behalter verbringt.

[0007] Die deutsche Patentanmeldung DE 199 06 438
A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Ubergabe von Behltern im Anschluss an eine Blasfor-
mung der Behélter aus einem thermoplastischen Mate-
rial. Die geblasenen Behalter werden nach der Blasfor-
mung von einem Ausgaberad einer Ausgabestrecke mit
mindestens zwei voneinander getrennten Transportwe-



3 EP 2 113 367 B1 4

gen zugefiihrt. Die Behalter werden dem Ausgaberad in
Umfangsrichtung des Ausgaberades hintereinander zu-
gefilhrt. Eine Einleitung der Behélter in die Ausgabe-
strecke erfolgt nach Durchfiihrung einer Schwenkbewe-
gung in radialer Richtung relativ zu einem Mittelpunkt
des Ausgaberades im Wesentlichen mit nebeneinander
angeordneten Behaltern. Das Ausgaberad weist minde-
stens ein Halteelement zur gleichzeitigen Halterung von
mindestens zwei geblasenen Behaltern auf. Die Halte-
elemente sind relativ zum Ausgaberad derart positions-
veranderlich angeordnet, dass Aufnahmen des Halte-
elements flr die Behalter bei einer Eingabe der Behalter
in Umfangsrichtung des Ausgaberades hintereinander
und bei einer Abgabe der Behalter in Umfangsrichtung
nebeneinander angeordnet sind. Im Bereich des Ausga-
berades kann mit der Erfindung eine Handhabung der
geblasenen Behalter mit hoher Zuverlassigkeit sowie ho-
her Geschwindigkeit erfolgen.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zu
schaffen, das eine schnelle und sichere Ubergabe und/
oder Entnahme eines Bearbeitungsgegenstands an ei-
nen beziehungsweise aus einem Formentrager einer
Blasmaschine ermdglicht.

[0009] Die internationale Patentanmeldung WO
2001/07235 A1 offenbart ein Verfahren zur Ubergabe
einer Vielzahl von Vorformlingen an eine Blasmaschine,
die eine Vielzahl von Formentragern umfasst, von denen
jeder mindestens eine mehrteilige Blasform tragt, wobei
die Vorformlinge entlang einer Ubergabestrecke an die
Blasmaschine (ibergeben werden. Der Formentrager fiir
mindestens einen Vorformling ist innerhalb der Blasma-
schine angeordnet und umfasst mindestens eine mehr-
teilige Blasform und mindestens ein Halteelement. Das
mindestens eine Halteelement bildet zumindest einen
Teil der mindestens einen mehrteiligen Blasform bei ge-
schlossenem Zustand des Formentragers.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren zu
schaffen, das eine schnelle und sichere Ubergabe und/
oder Entnahme eines Bearbeitungsgegenstands an ei-
nen beziehungsweise aus einem Formentrager einer
Blasmaschine ermdglicht.

[0011] Die obige Aufgabe wird geldst durch ein Ver-
fahren, dass die Merkmale des Anspruchs 1 umfasst.
[0012] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist, einen
in einer Blasmaschine verwendeten Formentrager flr ei-
nen Bearbeitungsgegenstand zu schaffen, so dass der
Formentréger eine schnelle und sichere Ubergabe an
den Formentrager und/oder eine schnelle und sichere
Entnahme des Bearbeitungsgegenstands aus dem For-
mentrager ermdglicht.

[0013] Die obige Aufgabe wird durch einen Formen-
trager geldst, der die Merkmale des Anspruchs 7 um-
fasst.

[0014] DaserfindungsgemaRe Verfahren,geméap dem
Anspruch 1, dient der Ubergabe einer Vielzahl von Vor-
formlingen an eine Blasmaschine, die eine Vielzahl von
erfindungsgemaflen Formentragern umfasst. Jeder For-
mentrager tragt mindestens eine mehrteilige Blasform.
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Die Vorformlinge werden, wie oben beschrieben, entlang
einer Ubergabestrecke an die Blasmaschine {ibergeben.
Die Formentrager werden bei Erreichen der Ubergabe-
strecke, vorzugsweise noch vor Erreichen der Uberga-
beposition, fur den Vorformling gedéffnet, wodurch die
Ubergabestrecke fiir den Vorformling erheblich verkirzt
wird. Je ein sich ebenfalls an der Ubergabestrecke be-
findlicher Vorformling wird an ein dem jeweiligen gedff-
neten Formentrager zugeordnetes Halteelement an der
Ubergabeposition iibergeben.

[0015] Umfasst ein Formentrager in einer Ausfiih-
rungsform des Formentragers zwei Blasformen fur zwei
Vorformlinge, so ist jeder Blasform je ein Halteelement
zugeordnet. Nachfolgend werden ohne Einschrankung
der Erfindung nur die Ausfiihrungsformen mit einer Blas-
form fiir einen Vorformling je Formentrager beschrieben.
[0016] Der Vorformling wird nun in der Blasform des
Formentragers positioniert und dann wird der Formen-
trager mitdem darin positionierten Vorformling geschlos-
sen. Der besondere Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass ein Teil der Blasform im geschlossenen Zustand
des Formentragers von dem Halteelement gebildet wird.
Somit wirkt das Halteelement, insbesondere ein Teil sei-
ner Unterseite, bei der Umformung der Vorformlinge in
Behalter wahrend des Streckblasvorgangs mit. Dabei
halten die Halteelemente die Vorformlinge an jeweils ei-
ner vorbestimmten Position innerhalb der Blasformen.
Durch das Halteelement wird die oben beschriebene
Ubergabestrecke verkiirzt und somit der Vorformling ge-
ringeren Belastungen ausgesetzt.

[0017] Die vorher beschriebenen Schritte werden fur
jeden der Vorformlinge wiederholt, die der Blasmaschine
tiber die Ubergabestrecke zugefiihrt werden.

[0018] Bei einer Ausfihrungsform des erfindungsge-
mafen Verfahrens wird der Vorformling derart im Halte-
element des Formentragers abgesetzt, dass eine Achse
des Vorformlings im Wesentlichen parallel zur Achse der
Blasform des Formentragers ist. In weiteren Ausflih-
rungsformen der Erfindung wird der jeweilige Vorformling
radial bezlglich seiner Querschnittsflache und/oder axial
beziiglich der Achse des Vorformlings fixiert. Dazu sind
diverse Ausfuhrungsformen des Formentragers denk-
bar, die in spateren Abschnitten beschrieben werden.
[0019] Ineiner Ausfihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens werden die aus den Vorformlingen nach
erfolgtem Streckblasvorgang hergestellten Behalter aus
den jeweiligen Halteelementen der Formentrager ent-
nommen und an eine sich anschlieRende Verarbeitungs-
einrichtung Uibergeben. Das oben beschriebene Positio-
nieren und/oder Stlitzen der Vorformlinge in den Halte-
elementen und/oder das Entnehmen der aus den Vor-
formlingen hergestellten Behéalter aus den Halteelemen-
ten kann automatisch gesteuert werden.

[0020] Der erfindungsgemaRe Formentrager, geman
dem Anspruch 7, ist innerhalb der oben beschriebenen
Blasmaschine angeordnet. Indem Formentrager sind ein
oder mehrere Blasformen fir je einen Vorformling ange-
ordnet. Jede der Blasformen ist mehrteilig und umfasst
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mindestens ein Halteelement. Dabei bildet das Halte-
elementzumindesteinen Teil der jeweiligen mehrteiligen
Blasform, wenn der Formentrager geschlossen ist. Ub-
licherweise ist ein erstes Ende des Halteelements mit
einer Achse der jeweiligen Blasform verbunden. Ein
zweites Ende des Halteelements hat eine Halterung fir
den Vorformling ausgebildet, beispielsweise eine Zange,
die den Vorformling haltert. Falls jeder Vorformling einen
Tragring, auch Neckring genannt, gemafl dem Stand der
Technik ausgebildet hat, haltert die Halterung den Vor-
formling entlang seines Tragrings.

[0021] Dadurch, dass das Halteelement in geschlos-
senem Zustand des Formentragers Teil der Blasform ist,
wirktdas Halteelement zumindest teilweise beider Form-
gebung des Vorformlings in dem Formentrager wahrend
des Streckblasvorgangs mit, insbesondere beider Form-
gebung in einem Bereich um den Tragring zwischen
Kopfbereich und Rumpf des Vorformlings.

[0022] Erfindungsgeman ist das Halteelement mehr-
teilig. Insbesondere kann es aus zwei bewegbaren Hal-
teelementhalften bestehen, die eine Zange bilden. In ge-
6ffnetem Zustand der Zange wird der Vorformling in die
Zange eingefihrt. Alternativ bewegt sich die Zange und
greift aktiv den Vorformling. In geschlossenem Zustand
der Zange haltert diese den Vorformling sicher. Die Lan-
ge des inneren Rands der Zange kann im Gegenteil zum
einteiligen Halteelement nun mehr als die Halfte des Um-
fangs des Vorformlings betragen (siehe Figur 8), da die
zweiteilige Zange im Gegensatz zum einteiligen Halte-
element gedffnet werden kann. Wahrend des Offnens
der Zange entsteht eine im Vergleich zum Durchmesser
des Vorformlings breitere Offnung, die ausreicht, um den
Vorformling zu greifen.

[0023] Blasformen aus dem Stand der Technik umfas-
sen oft jeweils eine sogenannte Neckplatte, auf dem der
Tragring des jeweiligen Vorformlings lickenlos abge-
setzt ist. Solch eine Neckplatte bildet den oberen Ab-
schluss der Blasform. In einer Ausfilhrungsform des er-
findungsgemafien Formentragers wird die Neckplatte als
Halteelement fir den Vorformling verwendet. Die Neck-
platte besteht aus zwei Neckplattenhaiften, wobei jede
Neckplattenhélfte auf dem oberen Ende jeweils einer
Halfte der Blasform angeordnet ist. Sind die beiden Half-
ten der Blasform geschlossen, sind auch die beiden
Neckplattenhalfte geschlossen. In geschlossenem Zu-
stand bilden die beiden Neckplattenhalften die Neckplat-
te, die mindestens einen Umfangsbereich des in der
Blasform eingesetzten Vorformlings umschlieRt. Die
Neckplattenhalften kénnen jeweils fest an der jeweiligen
Halfte der Blasform montiert sein.

[0024] Ist das Halteelement fest am Formentrager
montiert, beispielsweise bei der Ausfiihrungsform mitder
Neckplatte als Halteelement oder dem oben beschriebe-
nen einteiligen Haltelement, ist es von Vorteil, jeder Blas-
form zuséatzlich ein Stiitzelement zuzuordnen, durch das
der in der Blasform positionierte Vorformling axial beziig-
lich seiner Achse fixiert beziehungsweise unterstiitzt
wird. Das Stltzelement ist oberhalb des in der Blasform
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befindlichen Vorformlings angeordnet und halt und fihrt
s0 von oben den Kopf des Vorformlings. Die Unterseite
des Stitzelements halt und filhrt also das obere Ende
des Vorformlings. Solch ein Stiitzelement ist insbeson-
dere dann sinnvoll, wenn ansonsten der Vorformling nur
radial in der Blasform gestiitzt wird und der Tragring des
Vorformlings nicht auch anderweitig von oben geklemmt
wird.

[0025] Die Halterung kann eine Auflage und einen An-
schlag fiir den Tragring ausgeformt haben, so dass der
Tragring des Vorformlings auf der Auflage liegt und an
seinem &ulkeren Rand radial durch den Anschlag posi-
tioniert ist. Der Anschlag kann auch als Nut ausgeformt
sein, so dass der Tragring in der Nut des Anschlags ein-
geklemmt werden kann.

[0026] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Fi-
guren naher erlautern.

[0027] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung gemaR dem Stand der Technik mit einer
Blasmaschine, die mit einem Ofen verbunden ist, der der
Blasmaschine die Vorformlinge mit einer definierten
Temperatur zuflhrt.

[0028] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Ausfiihrungsform eines einteiligen Halteelements,
das einen Vorformling von einer Eingabeposition der
Blasmaschine {iber eine Ubergabestrecke an die Blas-
maschine Ubergibt.

[0029] Figur 3 zeigt eine Draufsicht eines gedffneten
Formentragers gemaR einer Ausfiihrungsform die nicht
Teil der Erfindung ausmacht, wobei ein einteiliges Hal-
teelement vorgesehen ist.

[0030] Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf den geschlos-
senen Formentrager nach Figur 3.

[0031] Figur 5 zeigt eine Perspektivansicht des gedff-
neten Formentragers nach Figur 3 mit dem Vorformling.
[0032] Figur 6 zeigt eine Perspektivansicht des ge-
schlossenen Formentragers nach Figur 3 mit dem Vor-
formling.

[0033] Figur 7 zeigt eine Draufsicht eines gedffneten
Formentragers gemal der Ausflihrungsform der Erfin-
dung, wobei ein zweiteiliges Halteelement vorgesehen
ist.

[0034] Figur 8 zeigt eine Draufsicht des gedffneten
Formentragers nach Figur 7, wobei das Halteelement
geschlossen ist.

[0035] Figur9zeigteine Draufsichtdes Formentragers
nach Figur 7, wobei der Formentréager und das Halte-
element geschlossen sind.

[0036] Figur 10 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 7, wobei der Formentrager und
das Halteelement gedffnet sind.

[0037] Figur 11 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 7, wobei der Formentrager geoff-
net und das Halteelement geschlossen ist.

[0038] Figur 12 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 7, wobei der Formentrager und
das Halteelement geschlossen sind.
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[0039] Figur 13 zeigt eine Draufsicht eines gedffneten
Formentragers gemal einer weiteren Ausfiihrungsform
die nicht Teil der Erfindung ausmacht, wobei eine Neck-
platte als Halteelement dient.

[0040] Figur 14 zeigt eine Draufsicht des gedffneten
Formentragers nach Figur 13, wobei das Halteelement
geschlossen ist.

[0041] Figur 15 zeigt eine Draufsicht des Formentra-
gers nach Figur 13, wobei der Formentrager und das
Halteelement geschlossen sind.

[0042] Figur 16 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 13, wobei der Formentrager und
das Halteelement gedffnet sind.

[0043] Figur 17 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 13, wobei der Formentrager nicht
vollstandig geschlossen und das Halteelement vollstén-
dig geschlossen ist.

[0044] Figur 18 zeigt eine Perspektivansicht des For-
mentragers nach Figur 13, wobei der Formentrager und
das Halteelement geschlossen sind.

[0045] Figur 19 zeigt eine Seitenansicht eines Halte-
elements des Formentragers mit einem Stitzelement.
[0046] Figur 20 zeigt eine Seitenansicht eines Halte-
elements, das einen Anschlag mit einer Nut ausgeformt
hat.

[0047] Fdir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind.

[0048] Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Vorrichtung 1 gemalk dem Stand der Technik, mit der
Behalter (nicht dargestellt), bspw. Kunststoffflaschen, im
Wesentlichen durch ein Streckblasverfahren hergestellt
werden kénnen. Die Vorrichtung 1 besteht im Wesentli-
chen aus einer Verarbeitungseinrichtung 60, die als ein
Ofen 2 ausgebildet ist. In dem Ofen 2 werden Vorform-
linge (nicht dargestellt) fir die herzustellenden Behalter
auf eine bestimmte Temperatur gebracht, damit aus die-
sen Vorformlingen die Behalter im Blasverfahren bezie-
hungsweise Streckblasverfahren hergestellt werden
kénnen. Mit dem Ofen 2 ist die Blasmaschine 3 verbun-
den. In dem Ofen 2 ist eine Fordereinrichtung 4 vorge-
sehen, die eine Vielzahlvon Vorformlingen aneiner Heiz-
einrichtung 5 vorbeiflihrt. Zum Inneren des Ofens 2 hin
istdie Transporteinrichtung 4 mittels Warme reflektieren-
den Kacheln 6 abgeschirmt. An einer Ubergabeposition
7 werden die Vorformlinge in den Ofen 2 eingeleitet. An
einer Ausgabeposition 8 werden die erwarmten Vorform-
linge an eine Eingabeposition 9 fur die Blasmaschine 3
Uibergeben.

[0049] Die Vorformlinge werden von der Eingabeposi-
tion 9 entlang einer als gebogener Pfeil dargestellten
Ubergabestrecke 30 an die Blasmaschine 3 ibergeben.
[0050] Inderin Figur 1 gezeigten Darstellung umfasst
die Blasmaschine 3 eine Transporteinrichtung 11, an der
eine Vielzahl von Formentragern 12 angeordnet ist. In
der hier gezeigten schematischen Darstellung der Blas-
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maschine 3 ist die Transporteinrichtung 11 als Rad aus-
gebildet. Es ist ebenso denkbar, dass die Transportein-
richtung 11 im Wesentlichen linear ausgebildet ist, ohne
den Schutzbereich der Erfindung zu verlassen.

[0051] Aneiner Ausgabeposition 10 der Blasmaschine
3 werden die fertigen Behalter zu einer weiteren Verar-
beitungseinrichtung (nicht dargestellt), beispielsweise
einer Abflillanlage, ausgegeben.

[0052] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Ausflihrungsform eines Halteelements 32 eines For-
mentragers 12 (siehe beispielsweise Figur 3). Das Hal-
teelement 32 Ubergibt einen Vorformling 16 von der Ein-
gabeposition 9 der Blasmaschine 3 {iber die Ubergabe-
strecke 30 an die Blasmaschine 3. Das Halteelement 32
istin der hier dargestellten Ausfiihrungsform im Wesent-
lichen einteilig. Uber die Transporteinrichtung 11 der
Blasmaschine 3 wird der Vorformling 16 dem Streckblas-
vorgang zugefuhrt.

[0053] Wieobenbeschrieben, andertsichwahrendder
Phase der Ubergabe des Vorformlings 16 seine Bewe-
gungsrichtung, sodass die sich daraus ergebende Uber-
gabestrecke 30 nichtlinear und kurvenférmig verlauft.
[0054] In den in den Figuren 3 bis 20 gezeigten Dar-
stellungen werden unterschiedliche Ausfiihrungsformen
des erfindungsgemaflen Formentragers 12 zur besseren
Verdeutlichung des Formentragers 12 und des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens in der Draufsicht, Seitenan-
sicht und Perspektivansicht, jeweils gedffnet und ge-
schlossen dargestellt.

[0055] Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf einen gedffne-
ten Formentrager 12 mit einer mehrteiligen Blasform 22
und einem einteiligen Halteelement 32. Der Formentra-
ger 12 ist ebenfalls mehrteilig aufgebaut und tragt die
mehrteilige Blasform 22, die in den hier dargestellten
Ausflihrungsformenaus zwei Halften besteht, die durch
Schwenken um eine Achse 26 des Formentragers 12
gedffnet und geschlossen werden.

[0056] Es ist die Situation des erfindungsgeméalien
Verfahrens zur Ubergabe des Vorformlings 16 darge-
stellt, bei der der Formentrager 12 zunachst um die Ach-
se 26 auseinandergeschwenkt und dann der Vorformling
16 an den Formentrager 12 Ubergeben worden ist. Eine
Neckplatte 24 der Blasform 22 bildet den oberen Ab-
schluss der Blasform 22. Im nachsten Schritt ist der For-
mentrager 12 zu schlieBen (siehe Figuren 4 und 6), um
danach mit dem Streckblasvorgang fiir den Vorformling
16 zu beginnen.

[0057] Das Halteelement 32 ist zwischen der Achse
26 und dem im Formentrager 12 positionierten Vorform-
ling 16 angeordnet. Dabei ist das erste Ende 33 des Hal-
teelements 32 mitder Achse 26 verbunden und das zwei-
te Ende 34 hat eine Halterung 35 ausgeformt, deren in-
nerer Rand 37 liickenlos mit einem Teil des Vorformlings
16 abschlief3t. Das Halteelement 32 und somit auch der
im Halteelement 32 gehaltene Vorformling 16 sind im
Wesentlichen in einer Symmetrieachse 28 des Formen-
tragers 12 angebracht. Von oben und parallel zur Achse
26 wird der Vorformling 16 durch ein Stiitzelement 42
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gestitzt (siehe auch Figuren 5 bis 6). In der Draufsicht
istder Vorformling 16 mit seinem Tragring 20 nicht sicht-
bar, weil das Stiitzelement 42 {iber dem Vorformling 16
am Halteelement 32 angeordnet ist. Das Stitzelement
42 weist in der hier dargestellten Form in seiner Mitte
einen Auslass auf (ohne Bezugszeichen). Dieser Aus-
lass wirkt beispielsweise mit einem Kolben zusammen,
der eine Kraft auf das Stiltzelement 42 ausubt und damit
das Stltzelement 42 in Richtung des Vorformlings 16
drickt.

[0058] Der Tragring 20 des Vorformlings 16 liegt auf
einem Bereich des zweiten Endes 34 des Halteelements
32 auf. Insgesamt ist dadurch der Vorformling 16 sicher
wahrend des gedffneten Zustands des Formentragers
12 gehaltert.

[0059] Die Lange des inneren Rands 37 der Halterung
35 betragt weniger als die Halfte des Umfangs des Vor-
formlings 16. Zusatzlich ist die Form des inneren Rands
37 derHalterung 35 andie &uliere Form des Vorformlings
16 angepasst. Insgesamt passt daher der Vorformling
16 lickenlos in die Halterung 35.

[0060] Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf den geschlos-
senen Formentréager 12 mit der Blasform 22 und dem
einteiligen Halteelement 32 nach Figur 3. Alle Elemente
sind bereits in der Beschreibung zu Figur 3 beschrieben.
Es ist die Situation des erfindungsgemafien Verfahrens
zur Ubergabe des Vorformlings 16 dargestellt, bei der
der Formentréager 12 um die Achse 26 zusammenge-
schwenkt worden ist, nachdem der Vorformling 16 von
dem Halteelement 32 gegriffen wurde. Somit ist der For-
mentrager 12 nun geschlossen. Das Halteelement 32 ist
sicher in der ebenfalls geschlossenen Blasform 22 posi-
tioniert und Teil der Neckplatte 24 der Blasform 22 und
damit auch Teil der Blasform 22. Der Streckblasvorgang
fur den Vorformling 16 kann anschlieend beginnen. Der
Vorformling 16 (nicht dargestellt) befindet sich in der
Blasform 22 unterhalb des Stiitzelements 42 wie oben
bereits beschrieben.

[0061] Figur 5 zeigt eine Perspektivansicht des geoff-
neten Formentragers 12 nach Figur 3 mit dem Vorform-
ling 16. Es ist die Situation des Verfahrens zur Ubergabe
des Vorformlings 16 dargestellt, bei der der Formentra-
ger 12 zunichst um die Achse 26 auseinanderge-
schwenkt und dann der Vorformling 16 an den Formen-
trager 12 Gibergeben worden ist. Eine Neckplatte 24 der
Blasform 22 bildet den oberen Abschluss der Blasform
22.Im nachsten Schrittistder Formentrager 12 zu schlie-
Ren (nicht dargestellt), um danach mit dem Streckblas-
formgang flir den Vorformling 16 zu beginnen. Alle son-
stigen Elemente sind bereits in der Beschreibung zu Fi-
gur 3 und 4 beschrieben. Die Achse 26 des Formentra-
gers 12 und eine Langsachse 27 des Vorformlings 16
sind im Wesentlichen parallel.

[0062] Figur 6 zeigt eine Perspektivansicht des ge-
schlossenen Formentragers 12 nach Figur 3 und 5 mit
dem Vorformling 16. Es ist die Situation des Verfahrens
zur Ubergabe des Vorformlings 16 dargestellt, bei der
der Formentréager 12 um die Achse 26 zusammenge-
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schwenkt worden ist, nachdem der Vorformling 16 in das
Halteelement 32 gesetzt wurde. Wie oben bereits be-
schrieben, kann der Streckblasvorgang fiir den Vorform-
ling 16 nun beginnen. Das Halteelement 32 ist bei der
dargestellten Ausfilhrungsform insbesondere Teil der
Neckplatte 24 der Blasform 22. Alle sonstigen Elemente
sind bereits in der Beschreibung zu den Figuren 3, 4 und
5 beschrieben.

[0063] Furdie nachfolgenden Beschreibungenderein-
zelnen Verfahrensschritte zur Ubergabe der Vorformlin-
ge 16 an die Blasmaschine 3 und den erfindungsgema-
Ren Formentrager 12 wird teilweise auf die Bezeichnung
derjenigen Elemente des Formentragers 12 verzichtet,
die bereits in den vorherigen Figurenbeschreibungen be-
schrieben wurden, um die Ubersichtlichkeit der nachfol-
genden Figuren zu bewahren.

[0064] Figur 7 zeigt eine Draufsicht eines gedffneten
Formentragers 12 gemal der Ausfihrungsform der Er-
findung, wobei der Formentrager 12 eine Blasform 22
mit einem zweiteiligen Halteelement 32 umfasst, das ge-
offnet ist. Das zweiteilige Halteelement 32 ist als Zange
ausgebildet, die zum Greifen des Vorformlings 16 geoff-
net ist. Die Lange des inneren Rands 37 der Halterung
35istlanger als die Halfte des Umfangs des Vorformlings
16. Ansonsten sind alle Elemente in der Beschreibung
zu Figur 3 beschrieben.

[0065] Figur 8 zeigt eine Draufsicht des gedffneten
Formentragers 12 nach Figur 7, wobei das Halteelement
32 geschlossen wurde, nachdem der Vorformling 16 ak-
tiv vom Halteelement 32 gegriffen wurde. Die Halften der
Blasform 22 sind noch gedffnet. Ansonsten sind alle Ele-
mente in der Beschreibung zu Figur 3 beschrieben.
[0066] Figur9zeigteine Draufsichtdes Formentragers
12 nach Figur 7, wobei der Formentréger 12 mitsamt der
Blasform 22 geschlossen wurde, nachdem der Vorform-
ling 16 sicher in dem Halteelement 32 positioniert wurde.
Ansonsten sind alle Elemente in der Beschreibung zu
Figur 4 beschrieben.

[0067] DieFiguren10, 11 und 12 zeigen Perspektivan-
sichten entsprechend den zu den in den Figuren 7, 8 und
9 beschriebenen Verfahrensschritten.

[0068] Figur 13 zeigt eine Draufsicht eines gedffneten
Formentragers 12 gemal einer weiteren
Ausfliihrungsform , wobei der Formentrager 12 eine
zweiteilige Neckplatte 24 umfasst, die gedffnet ist und
das Halteelement 32 fur den Vorformling 16 bildet. Vorteil
dieser Ausfihrungsform ist, dass im Gegensatz zu den
inden Figuren 3 bis 12 dargestellten Ausfiihrungsformen
nicht ein zusatzliches Element als Halteelement 32 fir
die Blasform 22 zur Verfugung gestellt werden muss,
sondern dass die bereits beider Blasform 22 vorhandene
Neckplatte 24 als Halteelement 32 verwendet wird. Wie
bei der Ausfiihrungsform in den Figuren 7 bis 12, ist das
Halteelement 32 auch hier zweiteilig, bestehend aus den
beiden Neckplattenhalften 25. Ebenso sind zum Einfih-
rendes Vorformlings 16 in das Halteelement 32 zunéchst
das Halteelement 32 und der Formentrager 12 gedffnet.
Nach sicherem Positionieren des Vorformlings 16 im Hal-
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teelement 32 wird das Halteelement 32 geschlossen, wo-
bei die zweiteilige Blasform 22 zum Teil noch gedffnet
bleibt (siehe Figur 14). Zum Schluss wird auch der For-
mentrager 12 vollstédndig geschlossen (siehe Figur 15).
[0069] Beim Offnen und SchlieRen der Neckplatten-
halften 25 werden diese entlang eines Kreisbogenab-
schnitts 29 gefuhrt, wobei der Mittelpunkt des zugehéri-
gen Kreises in der Achse 26 liegt.

[0070] Sind die Neckplattenhalften 25 fest an der je-
weiligen Halfte der Blasform 22 montiert und ist keine
Stitzung und Fihrung des Vorformlings 16 entlang der
Langsachse 27 vorgesehen, beispielsweise durch ein
Stitzelement 42 (nicht dargestellt in Fig. 13 bis 18; siehe
Figur 19) oder eine Nut 40 (siehe Figur 20), so sollten
zum ssicheren Positionieren und Haltern des Vorformlings
16 die beiden Neckplattenhalften 25 gleichzeitig den Vor-
formling 16 greifen. Ist dagegen zusétzlich zur radialen
Stitzung auch eine langsaxiale Stitzung des Vorform-
lings 16 vorgesehen, so reicht es aus, den Vorformling
16 zunachst nur einer der beiden Neckplattenhalften 25
zuzuflihren, dort sicher zu positionieren und zu haltern
und erst anschlieRend die Neckplattenhalften 25 zu
schlielen.

[0071] Die Figuren 16, 17 und 18 zeigen Perspektivan-
sichten entsprechend den zu den in den Figuren 13, 14
und 15 beschriebenen Verfahrensschritten.

[0072] Figur 19 zeigt eine Seitenansicht eines Halte-
elements 32 einer Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRken Formentragers 12, wobei ein Stltzelement 42
den Vorformling 16 von oben fiihrt und stiitzt. Das Hal-
teelement 32 haltert den Vorformling 16. In der Ausfiih-
rungsform hat die Halterung 35 am zweiten Ende 34 des
Halteelements 32 einen Anschlag 39 ausgeformt, so
dass der Tragring 20 des Vorformlings 16 an seinem &u-
Reren Rand am Anschlag 39 positioniert ist. Die Halte-
rung 35 des Halteelements 32 hat auch eine Auflage 38
ausgeformt, auf der der Tragring 20 liegt. Oberhalb des
Tragrings 20 befinden sich der Hals 18 und der Kopf 17
des Vorformlings 16, wobei der Hals 18 und der Kopf 17
wahrend des Streckblasvorgangs nicht deformiert wer-
den dirfen.

[0073] Das Stitzelement 42 halt den Vorformling 16
von oben entlang der Langsachse 27 des Vorformlings
16. Damit fixiert das Stltzelement 42 auch den Tragring
20 des Vorformlings 16 von oben auf dem Halteelement
32. Die Achse 26 der Blasform 22 ist im Wesentlichen
parallel zur Langsachse 27 des Vorformlings 16.
[0074] Es ist ferner denkbar, dass das Stitzelement
42 aktiv den Vorformling 16 in das Halteelement 32 ein-
fuhrt, wenn der Formentrager 12 gedffnet ist. Entspre-
chend kann das Stutzelement 42 aktivden aus dem Vor-
formling 16 hergestellten Behalter 21 aus dem Halte-
element 32 entnehmen und einer weiteren Verarbeitung
zufithren.

[0075] Wie oben bereits beschrieben, wird bei einem
zweiteiligen Halteelement 32 der Vorformling 16 entwe-
der von beiden Halteelementhalften 44 des Halte-
elements 32 gleichzeitig gegriffen und das Halteelement
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32 geschlossen, oder der Vorformling 16 wird zunéchst
nur einer Halteelementhalfte 44 zugefiihrt und danach
wird der Vorformling 16 durch SchlieRen des Halte-
elements 32 in beiden Halteelementhélften 44 des Hal-
teelements 32 gehaltert.

[0076] Das Stutzelement42 eignet sich bei den vorher
beschriebenen Ausfiihrungsformen von einteiligen oder
zweiteiligen Halteelementen 32 in Zangenform oder als
Neckplattenhalften 25 oder anderer mehrteiliger Form
immer dann, wenn ansonsten nur eine radiale Filhrung
oder Stiitzung des Vorformlings 16 vorgesehen ist, je-
doch eine langsaxiale Stutzung zum sicheren Fihren,
Positionieren, Haltern und Entnehmen ebenfalls bendtigt
wird.

[0077] Figur 20 zeigt eine Seitenansicht eines Halte-
elements 32, das an seinem zweiten Ende 34 einen An-
schlag 39 mit einer Nut 40 ausgeformt hat. Der Tragring
20 wird somit durch die Nut40 und die Auflage 38 entlang
der Langsachse 27 gestltzt und geklemmt, so dass er
sicher positioniert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ubergabe einer Vielzahl von Vorform-
lingen (16) an eine Blasmaschine (3), die eine Viel-
zahlvon Formentragern (12) umfasst, von denen je-
der mindestens eine mehrteilige Blasform (22) tragt,
wobei die Vorformlinge (16) entlang einer Uberga-
bestrecke (30) an die Blasmaschine (3) ibergeben
werden, mit den folgenden Schritten:

+ dass mindestens einer der Formentrager (12)
bei Erreichen der Ubergabestrecke (30) gedff-
net wird;

+ dass anschlieRend mindestens ein sich eben-
falls an der Ubergabestrecke (30) befindlicher
Vorformling (16) an ein dem gedéffneten Formen-
trager (12) zugeordnetes Halteelement (32)
Ubergeben wird;

« dass anschlieend der Vorformling (16) in der
mindestens einen Blasform (22) des Formentra-
gers (12) positioniert wird;

+ dass anschlieBend der Formentrager (12) mit
dem darin positionierten Vorformling (16) ge-
schlossen wird;

+dass die oben beschriebenen Schritte fir jeden
der Vorformlinge (16), die der Blasmaschine (3)
Uber die Ubergabestrecke (30) zugefihrt wer-
den, ausgefiihrt werden; und

+ dass ein Teil der Blasform (22) in geschlosse-
nem Zustand des Formentragers (12) von dem
Halteelement (32) gebildet wird;

gekennzeichnet dadurch

« dass das Halteelement (32) aus zwei beweg-
baren Halteelementhalften (44) besteht und
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dass in dem geschlossenen Zustand des Halte-
elements (32) die Halterung (35) ausgebildet
wird, wobei eine Lange des inneren Rands (37)
der Halterung (35) mindestens die Halfte des
Umfangs des Vorformlings (16) betréagt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zumindest durch
jeweils einen Teil einer Unterseite des jeweiligen
Haltelements (32) die jeweilige Blasform (22) ge-
schlossen wird und so bei der Formgebung der Vor-
formlinge (16) zu Behaltern (21) mitwirken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, wobei
jedes Halteelement (32) den jeweiligen Vorformling
(16) an jeweils einer vorbestimmten Position inner-
halb der jeweiligen Blasform (22) halt.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei jeder Vorformling
(16) einen Tragring (20) ausgebildet hat, mit dem
derVorformling (16) derartin dem Halteelement (32)
abgesetzt wird, dass eine Langsachse (27) des Vor-
formlings (16) parallel zu einer Langsachse (26) des
Formentragers (12) und somit der Blasform (22) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
die Vorformlinge (16) entlang einer Symmetrieachse
(28) des Formentragers (12) und/oder axial zu der
Langsachse (26) des Formentragers (12) in den
Blasformen (22) fixiert werden.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei jeweils ein der
jeweiligen Blasform (22) zugeordnetes Stltzele-
ment (42) den jeweiligen Vorformling (16) axial be-
zlglich seiner Langsachse (27) in der jeweiligen
Blasform (22) fixiert, wobei die Unterseite des Stit-
zelements (42) das obere Ende des Vorformlings
(16) halt und fihrt.

Formentrager (12) fir mindestens einen Vorformling
(16), wobei

derFormentrager (12)innerhalb einer Blasmaschine
(3) angeordnet ist

und

mindestens eine mehrteilige Blasform (22) und min-
destens ein Halteelement (32) fur den Vorformling
umfasst, und

das mindestens eine Halteelement (32) zumindest
einen Teil der mindestens einen mehrteiligen Blas-
form (22) bei geschlossenem Zustand des Formen-
tragers (12) bildet,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Halteelement (32) aus zwei bewegbaren Halte-
elementhalften (44) besteht, und

im geschlossenen Zustand des Halteelements (32)
die Halterung (35) ausgebildet wird, wobei eine Lan-
ge eines inneren Rands (37) der Halterung (35) min-
destens die Halfte des Umfangs des Vorformlings
(16) betragt.
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10.

1.

Formentrager (12) nach Anspruch 7, wobei ein er-
stes Ende (33) des Halteelements (32) mit einer
Langsachse (26) des Formentragers (12) verbunden
ist und dass ein zweites Ende (34) des Halte-
elements (32) eine Halterung (35) flr den Vorform-
ling (16) ausgebildet hat.

Formentrager (12) nach Anspruch 8, wobei die Hal-
terung (35) den Vorformling (16) an einem Tragring
(20) des Vorformlings (16) haltert.

Formentrager (12) nach Anspruch 9, wobei die Hal-
terung (35) eine Auflage (38) und einen Anschlag
(39) fiir den Tragring (20) ausgeformt hat, so dass
der Tragring (20) auf der Auflage (38) liegt und an
seinem auleren Rand durch den Anschlag (39) po-
sitioniert ist.

Formentrager (12) nach Anspruch 10, wobei der An-
schlag (39) als Nut (40) ausgeformt ist, so dass der
Tragring (20) des Vorformlings (16) in der Nut (40)
des Anschlags (39) eingeklemmt ist.

Claims

A method for transferring a plurality of preforms (16)
to a blow moulding machine (3) which comprises a
plurality of mould carriers (12), each of which carries
at least one multi-part blow mould (22), wherein the
preforms (16) are transferred along atransfer section
(30) to the blow moulding machine (3) comprising
the following steps:

+ atleastone of the mould carriers (12) is opened
as it reaches the transfer section (30);

« at least one preform (16), which is likewise lo-
cated at the transfer section (30), is then trans-
ferred to a holding element (32) assigned to the
open mould carrier (12);

« the preform (16) is then positioned in the at
least one blow mould (22) of the mould carrier
(12);

+ the mould carrier (12) with the preform (16)
positioned therein is then closed;

« the steps described above are carried out for
each of the preforms (16) supplied to the blow
moulding machine (3) via the transfer section
(30); and

* part of the blow mould (22) in the closed state
of the mould carrier (12) is

formed by the holding element (32);

characterized in that
« the holding element (32) consists of two mov-

able holding element halves (44) and the holder
(35) is formed in the closed state of the holding
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element (32), a length of the inner edge (37) of
the holder (35) being at least half the circumfer-
ence of the preform (16).

The method according to claim 1, wherein the re-
spective blow mould (22) is closed at least by a re-
spective part of an underside of the respective hold-
ing element (32) and thus said respective blow mould
(22) is involved in the shaping of the preforms (16)
to form containers (21).

The method according to one of claims 1 to 2, where-
in each holding element (32) holds the respective
preform (16) at in each case a predefined position
within the respective blow mould (22).

The method according to claim 3, wherein each pre-
form (16) has a carrying ring (20), by means of which
the preform (16) is deposited in the holding element
(32) in such a way that a longitudinal axis (27) of the
preform (16) is parallel to a longitudinal axis (26) of
the mould carrier (12) and thus of the blow mould
(22).

The method according to any one of claims 1 to 4,
wherein the preforms (16) are fixed in the blow
moulds (22) along an axis of symmetry (28) of the
mould carrier (12) and/or axially relative to the lon-
gitudinal axis (26) of the mould carrier (12).

The method according to claim 5, wherein in each
case a support element (42) assigned to the respec-
tive blow mould (22) fixes the respective preform (16)
in the respective blow mould (22) axially relative to
its longitudinal axis (27), the underside of the support
element (42) holding and guiding the upper end of
the preform (16).

A mould carrier (12) for at least one preform (16),
wherein

the mould carrier (12) is arranged within a blow
moulding machine (3) and

comprises at least one multi-part blow mould (22)
and at least one holding element (32) for the preform
(16); and in that the at least one holding element
(32), and

in that the at least one holding element (32) forms
at least part of the at least one multi-part blow mould
(22) in the closed state of the mould carrier (12),
characterized in that

the holding element (32) consists of two movable
holding elements halves (44), and

the holder (35) is formed in the closed state of the
holding element (32), wherein a length of the inner
edge (37) of the holder (35) is equal to at least half
the circumference of the preform (16).

The mould carrier (12) according to claim 7, wherein
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10.

1.

a first end (33) of the holding element (32) is con-
nected to a longitudinal axis (26) of the mould carrier
(12) and a second end (34) of the holding element
(32) has a holder (35) for the preform (16).

The mould carrier (12) according to claim 8, wherein
the holder (35) holds the preform (16) at a carrying
ring (20) of the preform (16).

The mould carrier (12) according to claim 9, wherein
the holder (35) has a rest (38) and a stop (39) for the
carrying ring (20), so that the carrying ring (20) rests
against the rest (38) and is positioned by the stop
(39) at its outer edge.

The mould carrier (12) according to claim 10, where-
in the stop (39) is formed as a groove (40), so that
the carrying ring (20) of the preform (16) is clamped
into the groove (40) of the stop (39).

Revendications

Procédé de transfert d’'une pluralité de préformes
(16) a une machine de soufflage (3) qui comprend
une pluralité de supports de moules (12) dont chacun
porte au moins un moule de soufflage (22) en plu-
sieurs pieces, étant donné que les préformes (16)
sont transférées le long d’'une section de transfert
(30) a la machine de soufflage (3), avec les étapes
suivantes :

« au moins un des supports de moule (12) est
ouvert dés que la section de transfert (30) est
atteinte ;

* ensuite, au moins une préforme (16) se trou-
vant également a la section de transfert (30) est
transférée a un élément de retenue (32) affecté
au support de moule (12) ouvert ;

* ensuite, la préforme (16) est positionnée dans
le au moins un moule de soufflage (22) du sup-
port de moule (12) ;

* ensuite, le support de moule (12) est fermé
avec la préforme (16) qui est positionnée a son
intérieur ;

* les étapes décrites ci-dessus sont exécutées
pour chacune des préformes (16) qui sont ali-
mentées dans la machine de soufflage (3) via
la section de transfert (30) ; et

« une partie du moule de soufflage (22) est for-
mée a I'état fermé du support

de moule (12) par I'élément de retenue (32) ;

caractérisé
* en ce que I'élément de retenue (32) se com-

pose de deux moitiés d’élément de retenue (44)
mobiles et en ce que, a 'état fermé de I'élément
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de retenue (32), I'attache (35) est formée, étant
donné qu’une longueur du bord intérieur (37) de
I'attache (35) est au moins égale a la moitié de
la circonférence de la préforme (16).

Procédé selon la revendication 1, étant donné que
chaque moule de soufflage (22) est fermé par au
moins une partie d’une face inférieure de I'élément
de retenue (32) correspondant et, ainsi, contribue a
la transformation des préformes (16) en récipients
(21).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 2, étant donné que chaque élément de retenue
(32) retient la préforme (16) respective a chaque fois
une position prédéfinie au sein du moule de souffla-
ge (22) respectif.

Procédé selon la revendication 3, étant donné que
chaque préforme (16) a formé un anneau porteur
(20) avec lequel la préforme (16) peut étre déposée
dans'élémentderetenue (32) de maniéreacequ’'un
axe longitudinal (27) de la préforme (16) soit paral-
|&le a un axe longitudinal (26) du support de moule
(12) et, ainsi, du moule de soufflage (22).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, étantdonné que les préformes (16) sont fixées
le long d’'un axe de symétrie (28) du supportde moule
(12) et/ou axialement par rapport a I'axe longitudinal
(26) du support de moule (12) dans les moules de
soufflage (22).

Procédé selon la revendication 5, étant donné que
chaque fois un élémentd’appui(42) affecté aumoule
de soufflage (22) respectif fixe la préforme (16) res-
pective axialement parrapport a son axe longitudinal
(27) dans le moule de soufflage (22) correspondant,
étantdonné que la face inférieure de I'élément d’ap-
pui (42) retient et guide I'extrémité supérieure de la
préforme (16).

Support de moule (12) pour au moins une préforme
(16), étant donné que

le support de moule (12) est disposé a lintérieur
d’'une machine de soufflage (3) et

comprend au moins un moule de soufflage (22) en
plusieurs piéces et au moins un élément de retenue
(32) pour la préforme, et

le au moins un élément de retenue (32) forme au
moins une partie du au moins un moule de soufflage
(22) en plusieurs pieces a I'état fermé du support de
moule (12),

caractérisé en ce que

I'élément de retenue (32) se compose de deux moi-
tiés d’élément de retenue (44) mobiles, et

I'attache (35) est formée a I'état fermé de I'élément
de retenue (32), étant donné qu’une longueur d’'un
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bordintérieur (37) de I'attache (35) est au moins éga-
le ala moitié de la circonférence de la préforme (16).

Supportde moule (12) selon larevendication 7, étant
donné qu’un premiére extrémité (33) de I'élementde
retenue (32) est reliée a un axe longitudinal (26) du
support de moule (12) et qu’une deuxiéme extrémité
(34)de I'élémentderetenue (32) aformé une attache
(35) pour la préforme (16).

Supportde moule (12) selon larevendication 8, étant
donné que l'attache (35) retient la préforme (16) a
un anneau porteur (20) de la préforme (16).

Supportde moule (12) selon larevendication 9, étant
donné que l'attache (35) a formé un appui (38) etun
butée (39) pour 'anneau porteur (20), de maniére a
ce que l'anneau porteur (20) soit couché sur I'appui
(38) et positionné a son bord extérieur par la butée
(39).

Support de moule (12) selon la revendication 10,
étant donné que la butée (39) est formée comme
rainure (40), de maniére a ce que I'anneau porteur
(20) de la préforme (16) soit serré dans la rainure
(40) de la butée (39).
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Fig. 5
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