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(57) Zusammenfassung: Das Verfahren und die Vorrich-
tung dienen zur Blasformung von Behaltern. Es werden zu-
nachst Vorformlinge aus einem thermoplastischen Material
temperiert und anschliefend innerhalb einer Blasform
durch Einwirkung eines unter Druck stehenden Mediums
zu Behaltern umgeformt. Die aus mindestens zwei Blas-
formsegmenten bestehende Blasform wird von Formtra-
gern einer Blasstation positioniert. Die Blasformsegmente
werden in einem geschlossenen Zustand der Blasstation
entlang einer Trennebene angeordnet und relativ zueinan-
der verriegelt. Mindestens ein Verriegelungselement wird
mindestens teilweise quer zur Trennebene positioniert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Blas-
formung von Behaltern, bei dem Vorformlinge aus ei-
nem thermoplastischen Material temperiert und an-
schlieRend innerhalb einer Blasform durch Einwir-
kung eines unter Druck stehenden Mediums zu Be-
haltern umgeformt werden und bei dem die aus min-
destens zwei Blasformsegmenten bestehende Blas-
form von Formtragern einer Blasstation positioniert
wird sowie bei dem die Blasformsegmente in einem
geschlossenem Zustand der Blasstation entlang ei-
ner Trennebene angeordnet und relativ zueinander
verriegelt werden.

[0002] Die Erfindung betrifft darliber hinaus eine
Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern, die min-
destens eine Blasstation zur Umformung von thermo-
plastischen Vorformlingen in die Behalter aufweist
und bei der die Blasstation mit mindestens zwei von
Formtragern gehalterten Blasformsegmenten verse-
hen ist sowie bei der die Blasformsegmente in einem
geschlossenem Zustand der Blasstation entlang ei-
ner Trennebene angeordnet und von mindestens ei-
nem Verriegelungselement relativ zueinander fixiert
sind.

Stand der Technik

[0003] Bei einer derartigen Behalterformung durch
Blasdruckeinwirkung werden Vorformlinge aus einem
thermoplastischen Material, beispielsweise Vorform-
linge aus PET (Polyethylenterephtalat), innerhalb ei-
ner Blasmaschine unterschiedlichen Bearbeitungs-
stationen zugefiihrt. Typischerweise weist eine derar-
tige Blasmaschine eine Heizeinrichtung sowie eine
Blaseinrichtung auf, in deren Bereich der zuvor tem-
perierte Vorformling durch biaxiale Orientierung zu
einem Behalter expandiert wird. Die Expansion er-
folgt mit Hilfe von Druckluft, die in den zu expandie-
renden Vorformling eingeleitet wird. Der verfahrens-
technische Ablauf bei einer derartigen Expansion des
Vorformlings wird in der DE-OS 43 40 291 erlautert.

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

[0005] Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung
kdnnen die Vorformlinge sowie die geblasenen Be-
halter mit Hilfe unterschiedlicher Handhabungsein-
richtungen transportiert werden. Bewahrt hat sich
insbesondere die Verwendung von Transportdornen,
auf die die Vorformlinge aufgesteckt werden. Die Vor-
formlinge kénnen aber auch mit anderen Trageinrich-
tungen gehandhabt werden. Die Verwendung von
Greifzangen zur Handhabung von Vorformlingen und
die Verwendung von Spreizdornen, die zur Halterung
in einen Mundungsbereich des Vorformlings einfiihr-
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bar sind, gehdren ebenfalls zu den verfligbaren Kon-
struktionen.

[0006] Eine Handhabung von Behaltern unter Ver-
wendung von Ubergaberadern wird beispielsweise in
der DE-OS 199 06 438 bei einer Anordnung des
Ubergaberades zwischen einem Blasrad und einer
Ausgabestrecke beschrieben.

[0007] Die bereits erlauterte Handhabung der Vor-
formlinge erfolgt zum einen bei den sogenannten
Zweistufenverfahren, bei denen die Vorformlinge zu-
nachst in einem SpritzguRverfahren hergestellt, an-
schlieRend zwischengelagert und erst spater hin-
sichtlich ihrer Temperatur konditioniert und zu einem
Behalter aufgeblasen werden. zum anderen erfolgt
eine Anwendung bei den sogenannten Einstufenver-
fahren, bei denen die Vorformlinge unmittelbar nach
ihrer spritzguRtechnischen Herstellung und einer
ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert und
anschlieend aufgeblasen werden.

[0008] Im Hinblick auf die verwendeten Blasstatio-
nen sind unterschiedliche Ausfihrungsformen be-
kannt. Bei Blasstationen, die auf rotierenden Trans-
portrddern angeordnet sind, ist eine buchartige Auf-
klappbarkeit der Formtrager haufig anzutreffen. Es ist
aber auch maglich, relativ zueinander verschiebliche
oder andersartig geflihrte Formtrager einzusetzen.
Bei ortsfesten Blasstationen, die insbesondere dafiir
geeignet sind, mehrere Kavitaten zur Behalterfor-
mung aufzunehmen, werden typischerweise parallel
zueinander angeordnete Platten als Formtrager ver-
wendet.

[0009] Aufgrund von bei der Blasformung der Vor-
formlinge in die Behalter auf die Blasstation einwir-
kender erheblicher Innendriicke ist es erforderlich,
eine ungewollte Offnung der Blasformsegmente bei
der Durchfiihrung des Blasformvorganges zu verhin-
dern. Hierzu erfolgt in der Regel eine Verriegelung
der Blas-formsegmente relativ zueinander durch me-
chanische Ver-riegelungselemente. Typischerweise
bestehen derartige Verriegelungselemente aus 6sen-
artigen Halterungselementen und Verriegelungsbol-
zen, die in die Osen einfiihrbar sind.

[0010] Ein Problem bei der Verwendung der be-
kannten Verriegelungselemente besteht darin, daR
die Verriegelungsbolzen und die Verriegelungsdsen
in einem gedffneten Zustand der Blasstation in den
Offnungsraum hineinragen, der fiir eine Entnahme
der geblasenen Flaschen bzw. ein Einsetzen der Vor-
formlinge bendtigt wird. Es ist somit erforderlich, die
Blasstationen derart weit zu 6ffnen, dal} die Behalter
und die vorformlinge kollisionsfrei an den Verriege-
lungselementen vorbeigefihrt werden kénnen. Diese
Anforderungen flhren dazu, daf® die Blasstationen
relativ zueinander mit einem gréReren Abstand ange-
ordnet werden muissen, als dies ohne Verwendung
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der bisherigen Verriegelungselemente erforder-lich
ware.

Aufgabenstellung

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, ein verfahren der einleitend genannten Art
derart zu verbessern, daf} eine Anordnung der Blas-
stationen relativ zueinander mit einem geringen Ab-
stand unterstutzt wird.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, dall mindestens ein Verriegelungsele-
ment zur Durchfiihrung der Verriegelung mindestens
teilweise quer zur Trennebene positioniert wird.

[0013] Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es, eine Vorrichtung der einleitend genannten Art
derart zu konstruieren, dal} eine kompakte Konstruk-
tion der Blasmaschine erreicht wird.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch gel6st, dalk das Verriegelungselement mindes-
tens teilweise quer zur Trennebene positionierbar an-
geordnet ist.

[0015] Durch die quer zur Trennebene positionier-
bare Anordnung des Verriegelungselementes sowie
durch die Ausfiihrung der zugehérigen Positionierbe-
wegung ist es moglich, das Verriegelungselement in
einem gedffneten Zustand der Blasstation aus dem
Offnungsraum zwischen den Blasformsegmenten
herauszufiihren. Hierdurch brauchen die Blasform-
segmente lediglich derart weit voneinander entfernt
zu werden, dal® der geblasene Behalter entnehmbar
ist bzw. ein Positionierelement fir den geblasenen
Behalter oder den Vorformling an den Blasformseg-
menten vorbeigeflhrt werden kann. Bei einer positio-
nierbaren Anordnung der Verriegelungselemente
derart, dal® diese vollstandig aus dem Bereich des
Offnungsraumes herausgefiihrt werden kénnen, er-
gibt sich bei verschwenkbaren Blasformhalften eine
Verringerung des erforderlichen Offnungswinkels von
etwa 20° und hierdurch bei einer Gblichen Dimensio-
nierung der Blas-stationen eine Verringerung des er-
forderlichen Bewegungs-raumes von etwa zehn Zen-
timeter.

[0016] Bei einer Anordnung der Blasstation auf ei-
nem rotierenden Blasrad kénnen somit auf einer vor-
gegebenen BlasradgréRe erheblich mehr Blasstatio-
nen angeordnet werden bzw. eine vorgegebene An-
zahl von Blasstationen kann auf einem deutlich ver-
kleinerten Blasrad positioniert werden. Hieraus erge-
ben sich erhebliche kinematische Vorteile im Hinblick
auf die auftretenden Drehmomente bzw. Tragheits-
momente.

[0017] Eine gleichmaRige Kraftaufnahme entlang
der Trennebene wird dadurch unterstitzt, dafl das
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Verriegelungselement um eine im wesentlichen verti-
kal verlaufende Drehachse herum verschwenkbar
angeordnet ist.

[0018] Eine andere Konstruktionsvariante besteht
darin, da® das Verriegelungselement um eine im we-
sentlichen horizontal verlaufende Drehachse herum
verschwenkbar angeordnet ist.

[0019] Ebenfalls kann eine kompakte Anordnung
dadurch realisiert werden, dal® das Verriegelungsele-
ment quer zur Trennebene verschieblich angeordnet
ist.

[0020] Die Durchfiihrung einer optimalen Bewe-
gungskinematik wird dadurch unterstutzt, dafl das
Verriegelungselement mindestens bereichsweise un-
terschiedlich zum zugeordneten Trager quer zur
Trennebene positionierbar angeordnet ist. Hierdurch
ist es moglich, dall das Verriegelungselement sowie
der Trager bei der Durchfiihrung von Offnungs- und
SchlieBbewegungen unterschiedliche Bewegungs-
bahnen durchlaufen.

[0021] Eine reproduzierbare Durchfiihrung der Be-
wegungsvorgange bei gleichzeitig robuster mechani-
scher Gestaltung kann dadurch unterstiitzt werden,
dafd das Verriegelungselement kurvengesteuert posi-
tionierbar ist.

[0022] Bei einer Realisierung des positionierbaren
Verriegelungselementes ist insbesondere daran ge-
dacht, dalt das Verriegelungselement in einem geoff-
neten Zustand der Blasstation aus einem Distanzbe-
reich zwischen den Formtragern heraus bewegbar
angeordnet ist.

Ausfihrungsbeispiel

[0023] In den Zeichnungen sind Ausflhrungsbei-
spiele der Erfindung schematisch dargestellt. Es zei-
gen:

[0024] Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer
Blasstation zur Herstellung von Behaltern aus Vor-
formlingen,

[0025] Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Blas-
form, in der ein Vorformling gereckt und expandiert
wird,

[0026] Fig. 3 eine Skizze zur Veranschaulichung ei-
nes grundséatzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur
Blasformung von Behaltern,

[0027] Fig. 4 eine modifizierte Heizstrecke mit ver-
groRerter Heizkapazitat und

[0028] Fig.5 eine geschnittene teilweise Darstel-
lung einer Blasstation mit quer zur Trennebene posi-
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tionierbarem Verriegelungselement.

[0029] Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur
Umformung von Vorformlingen (1) in Behalter (2) ist
in Fig. 1 und in Fig. 2 dargestellt.

[0030] Die Vorrichtung zur Formung des Behalters
(2) besteht im wesentlichen aus einer Blasstation (3),
die mit einer Blasform (4) versehen ist, in die ein Vor-
formling (1) einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann
ein spritzgegossenes Teil aus Polyethylenterephtha-
lat sein. Zur Ermoglichung eines Einsetzens des Vor-
formlings (1) in die Blasform (4) und zur Ermdgli-
chung eines Herausnehmens des fertigen Behalters
(2) besteht die Blasform (4) aus Formhalften (5, 6)
und einem Bodenteil (7), das von einer Hubvorrich-
tung (8) positionierbar ist. Der Vorformling (1) kann im
Bereich der Blasstation (3) von einem Transportdorn
(9) gehalten sein, der gemeinsam mit dem Vorform-
ling (1) eine Mehrzahl von Behandlungsstationen in-
nerhalb der Vorrichtung durchlauft. Es ist aber auch
moglich, den Vorformling (1) beispielsweise Uber
Zangen oder andere Handhabungsmittel direkt in die
Blasform (4) einzusetzen.

[0031] Zur Ermdglichung einer Druckluftzuleitung ist
unterhalb des Transportdornes (9) ein Anschluf3kol-
ben (10) angeordnet, der dem Vorformling (1) Druck-
luft zufuhrt und gleichzeitig eine Abdichtung relativ
zum Transportdorn (9) vornimmt. Bei einer abgewan-
delten Konstruktion ist es grundsatzlich aber auch
denkbar, feste Druckluftzuleitungen zu verwenden.

[0032] Eine Reckung des Vorformlings (1) erfolgt
mit Hilfe einer Reckstange (11), die von einem Zylin-
der (12) positioniert wird. Grundsatzlich ist es aber
auch denkbar, eine mechanische Positionierung der
Reckstange (11) Gber Kurvensegmente durchzufih-
ren, die von Abgriffrollen beaufschlagt sind. Die Ver-
wendung von Kurvensegmenten ist insbesondere
dann zweckmaRig, wenn eine Mehrzahl von Blassta-
tionen (3) auf einem rotierenden Blasrad angeordnet
sind. Eine Verwendung von Zylindern (12) ist zweck-
mafig, wenn ortsfest angeordnete Blasstationen (3)
vorgesehen sind.

[0033] Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
form ist das Recksystem derart ausgebildet, daf eine
Tandem-Anordnung von zwei Zylindern (12) bereit-
gestellt ist. Von einem Primérzylinder (13) wird die
Reckstange (11) zunachst vor Beginn des eigentli-
chen Reckvorganges bis in den Bereich eines Bo-
dens (14) des Vorformlings (1) gefahren. Wahrend
des eigentlichen Reckvorganges wird der Primarzy-
linder (13) mit ausgefahrener Reckstange gemein-
sam mit einem den Primarzylinder (13) tragenden
Schlitten (15) von einem Sekundarzylinder (16) oder
Uber eine Kurvensteuerung positioniert. Insbesonde-
re ist daran gedacht, den Sekundarzylinder (16) der-
art kurvengesteuert einzusetzen, dal® von einer Fih-
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rungsrolle (17), die wahrend der Durchfiihrung des
Reckvorganges an einer Kurvenbahn entlang gleitet,
eine aktuelle Reckposition vorgegeben wird. Die
Fahrungsrolle (17) wird vom Sekundarzylinder (16)
gegen die Fuhrungsbahn gedrickt. Der Schlitten (15)
gleitet entlang von zwei Fihrungselementen (18).

[0034] Nach einem SchlieBen der im Bereich von
Tragern (19, 20) angeordneten Formhalften (5, 6) er-
folgt eine Verriegelung der Trager (19, 20) relativ zu-
einander mit Hilfe einer Verriegelungseinrichtung
(40).

[0035] Zur Anpassung an unterschiedliche Formen
eines Mundungsabschnittes (21) des Vorformlings
(1) ist gemaR Fig. 2 die Verwendung separater Ge-
windeeinsatze (22) im Bereich der Blasform (4) vor-
gesehen.

[0036] Fig. 2 zeigt zusatzlich zum geblasenen Be-
hélter (2) auch gestrichelt eingezeichnet den Vor-
formling (1) und schematisch eine sich entwickelnde
Behalterblase (23).

[0037] Fig. 3 zeigt den grundsatzlichen Aufbau ei-
ner Blasmaschine, die mit einer Heizstrecke (24) so-
wie einem rotierenden Blasrad (25) versehen ist.
Ausgehend von einer Vorformlingseingabe (26) wer-
den die Vorformlinge (1) von Ubergaberadern (27,
28, 29) in den Bereich der Heizstrecke (24) transpor-
tiert. Entlang der Heizstrecke (24) sind Heizstrahler
(30) sowie Geblase (31) angeordnet, um die Vorform-
linge (1) zu temperieren. Nach einer ausreichenden
Temperierung der Vorformlinge (1) werden diese an
das Blasrad (25) tbergeben, in dessen Bereich die
Blasstationen (3) angeordnet sind. Die fertig geblase-
nen Behélter (2) werden von weiteren Ubergaberé-
dern einer Ausgabestrecke (32) zugefihrt.

[0038] Um einen Vorformling (1) derart in einen Be-
hélter (2) umformen zu kénnen, dafl} der Behalter (2)
Materialeigenschaften aufweist, die eine lange Ver-
wendungsfahigkeit von innerhalb des Behalters (2)
abgeflllten Lebensmitteln, insbesondere von Getran-
ken, gewahrleisten, mussen spezielle Verfahrens-
schritte bei der Beheizung und Orientierung der Vor-
formlinge (1) eingehalten werden. Dartber hinaus
kénnen vorteilhafte Wirkungen durch Einhaltung spe-
zieller Dimensionierungsvorschriften erzielt werden.

[0039] Als thermoplastisches Material kébnnen un-
terschiedliche Kunststoffe verwendet werden. Ein-
satzfahig sind beispielsweise PET, PEN oder PP.

[0040] Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend
des Orientierungsvorganges erfolgt durch Druckluft-
zufiihrung. Die Druckluftzufiihrung ist in eine Vorblas-
phase, in der Gas, zum Beispiel Pref3luft, mit einem
niedrigen Druckniveau zugefuhrt wird und in eine sich
anschlieBende Hauptblasphase unterteilt, in der Gas
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mit einem héheren Druckniveau zugefiihrt wird. Wah-
rend der Vorblasphase wird typischerweise Druckluft
mit einem Druck im Intervall von 10 bar bis 25 bar ver-
wendet und wahrend der Hauptblasphase wird
Druckluft mit einem Druck im Intervall von 25 bar bis
40 bar zugefihrt.

[0041] Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, dafl3 bei
der dargestellten Ausfihrungsform die Heizstrecke
(24) aus einer Vielzahl umlaufender Transportele-
mente (33) ausgebildet ist, die kettenartig aneinan-
dergereiht und entlang von Umlenkradern (34) ge-
fuhrt sind. Insbesondere ist daran gedacht, durch die
kettenartige Anordnung eine im wesentlichen recht-
eckférmige Grundkontur aufzuspannen. Bei der dar-
gestellten Ausfuhrungsform werden im Bereich der
dem Ubergaberad (29) und einem Eingaberad (35)
zugewandten Ausdehnung der Heizstrecke (24) ein
einzelnes relativ grof3 dimensioniertes Umlenkrad
(34) und im Bereich von benachbarten Umlenkungen
zwei vergleichsweise kleiner dimensionierte Umlenk-
rader (36) verwendet. Grundsatzlich sind aber auch
beliebige andere Fiihrungen denkbar.

[0042] Zur Ermdglichung einer mdglichst dichten
Anordnung des Ubergaberades (29) und des Einga-
berades (35) relativ zueinander erweist sich die dar-
gestellte Anordnung als besonders zweckmaRig, da
im Bereich der entsprechenden Ausdehnung der
Heizstrecke (24) drei Umlenkrader (34, 36) positio-
niert sind, und zwar jeweils die kleineren Umlenkra-
der (36) im Bereich der Uberleitung zu den linearen
Verlaufen der Heizstrecke (24) und das grofiere Um-
lenkrad (34) im unmittelbaren Ubergabebereich zum
Ubergaberad (29) und zum Eingaberad (35). Alterna-
tiv zur Verwendung von kettenartigen Transportele-
menten (33) ist es beispielsweise auch mdglich, ein
rotierendes Heizrad zu verwenden.

[0043] Nach einem fertigen Blasen der Behalter (2)
werden diese von einem Entnahmerad (37) aus dem
Bereich der Blasstationen (3) herausgefuhrt und tGber
das Ubergaberad (28) und ein Ausgaberad (38) zur
Ausgabestrecke (32) transportiert.

[0044] In der in Fig. 4 dargestellten modifizierten
Heizstrecke (24) kénnen durch die gréfere Anzahl
von Heizstrahlern (30) eine groflere Menge von Vor-
formlingen (1) je Zeiteinheit temperiert werden. Die
Geblase (31) leiten hier Kihlluft in den Bereich von
Kuhlluftkanalen (39) ein, die den zugeordneten Heiz-
strahlern (30) jeweils gegentiberliegen und Gber Aus-
stromoffnungen die Kahlluft abgeben. Durch die An-
ordnung der AusstrOmrichtungen wird eine Stro-
mungsrichtung fur die Kahlluft im wesentlichen quer
zu einer Transportrichtung der vorformlinge (1) reali-
siert. Die Kuhlluftkanale (39) kdnnen im Bereich von
den Heizstrahlern (30) gegeniberliegenden Oberfla-
chen Reflektoren flr die Heizstrahlung bereitstellen,
ebenfalls ist es mdglich, tber die abgegebene Kihl-
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luft auch eine Kihlung der Heizstrahler (30) zu reali-
sieren.

[0045] Fig. 5 zeigt in einer stark vergroRerten Dar-
stellung den Aufbau der Verriegelungseinrichtung
(40). Beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist ein
Verriegelungselement (41) relativ zu einem Schwen-
klager (42) drehbeweglich angeordnet. Eine Drehbe-
wegung des Verriegelungselementes (41) relativ zum
Schwenklager (42) fiihrt zu einer Bewegungskompo-
nente des Verriegelungselementes (41) quer zu einer
Trennebene (43) zwischen den Formhalften (5, 6). In
einem verriegelten Zustand umfal3t das Verriege-
lungselement (41) teilweise ein Gegenelement (44),
so dald die Trager (19, 20) in diesem verriegelten Zu-
stand relativ zueinander unbeweglich angeordnet
sind.

[0046] Typischerweise kann zur Durchfiihrung einer
Positionierbewegung des Verriegelungselementes
(41) eine Kurvensteuerung verwendet werden. Da-
durch, dall das Verriegelungselement (41) relativ
zum Trager (20) beweglich angeordnet ist, wird er-
reicht, daR bei einer Offnung der Blasstation (3) eine
um die Distanz (45) verringerte Offnungsbewegung
der Trager (19, 20) durchgefiihrt werden mul}, da das
Verriegelungselement (41) bei der Durchfiuhrung sei-
ner Positionierbewegung diesen Bereich freigibt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Blasformung von Behaltern, bei
dem Vorformlinge aus einem thermoplastischen Ma-
terial temperiert und anschlieend innerhalb einer
Blasform durch Einwirkung eines unter Druck stehen-
den Mediums zu Behaltern umgeformt werden und
bei dem die aus mindestens zwei Blasformsegmen-
ten bestehende Blasform von Formtragern einer
Blasstation positioniert wird sowie bei dem die Blas-
formsegmente in einem geschlossenen Zustand der
Blasstation entlang einer Trennebene angeordnet
und relativ zueinander verriegelt werden, dadurch
gekennzeichnet, dal mindestens ein Verriegelungs-
element (41) zur Durchfuihrung der Verriegelung min-
destens teilweise quer zur Trennebene (43) positio-
niert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® das Verriegelungselement (41) in hori-
zontaler Richtung verschwenkt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} das Verriegelungselement (41) in verti-
kaler Richtung verschwenkt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall das Verriegelungselement (41) quer
zur Trennebene (43) verschoben wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dal® das Verriegelungsele-
ment (41) mindestens zeitweise eine Positionierbe-
wegung quer zur Trennebene (43) abweichend von
einer Bewegung des zugeordneten Formtragers (20)
durchfihrt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal® das Verriegelungsele-
ment (41) aus einem Distanzbereich herausbewegt
wird, der sich in einem gedffneten Zustand der Blas-
station (3) zwischen den Formtragern (19, 20) er-
streckt.

7. Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern,
die mindestens eine Blasstation zur Umformung von
thermoplastischen Vorformlingen in die Behalter auf-
weist und bei der die Blasstation mit mindestens zwei
von Formtragern gehalterten Blasformsegmenten
versehen ist, sowie bei der die Blasformsegmente in
einen geschlossenen Zustand der Blasstation ent-
lang einer Trennebene angeordnet und von mindes-
tens einem Verriegelungselement relativ zueinander
fixiert sind, dadurch gekennzeichnet, dalk das Verrie-
gelungselement (41) mindestens teilweise quer zur
Trennebene (43) positionierbar angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} das Verriegelungselement (41)
um eine im wesentlichen vertikal verlaufende Dreh-
achse herum verschwenkbar angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} das Verriegelungselement (41)
um eine im wesentlichen horizontal verlaufende
Drehachse herum verschwenkbar angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Verriegelungselement (41)
quer zur Trennebene (43) verschieblich angeordnet
ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf® das Verriegelungs-
element (41) mindestens bereichsweise unterschied-
lich zum zugeordneten Trager (20) quer zur Trenne-
bene (43) positionierbar angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dalk das Verriegelungs-
element (41) kurvengesteuert positionierbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daf® das Verriegelungs-
element (41) in einem gedffneten Zustand der Blas-
station (3) aus einem Distanzbereich zwischen den
Formtragern (19, 20) heraus bewegbar angeordnet
ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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