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installation for producing filled containers from preforms (2) by means of
liquid filling material introduced into the preform (2) under pressure, said
moulding and filling station comprising a stretch rod (1) and a liquid duct
(3), which can be controlled by means of a filling valve (22), passes through
at least part of the stretch rod (1) and ends in at least one outlet opening (4a,
4b, 4c, 4d, 5) in the stretch rod (1), and being characterised in that a gas
barrier (6, 6a, 6b) is provided in the liquid duct (3) between the filling valve
(22) and the outlet opening (4a, 4b, 4c, 4d, 5). The invention also relates to
a stretch rod (1) for a moulding and filling station, having a filling material
duct (3) and at least one outlet opening (4a, 4b, 4c, 4d, 5) for discharging
filling material, a gas barrier (6, 6a, 6b) being provided in the filling material

1 ; il
i g‘ , T duct (3).
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H g 6 26 (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine Form- und Fiillstation
4a E ; einer Anlage zum Herstellen von gefiillten Behéltern aus Vorformlingen (2)
: 1

 GAVAVAVAT I . WV VA M

durch unter Druck in den Vorformling (2) eingeleitetes fliissiges Fiillgut,
umfassend eine Reckstange (1) und einen Fliissigkeitskanal (3), der durch
2 ein Fiillventil (22) steuerbar ist und der die Reckstange (1) zumindest teil-
weise durchlduft und in mindestens einer in der Reckstange (1) angeordne-
ten Auslasstéffnung (4a, 4b, 4¢, 4d, 5) endet, und ist dadurch gekennzeich-
net, dass im Fliissigkeitskanal (3) zwischen Fiillventil (22) und Auslass61f-
0 nung (4a, 4b, 4c, 4d, 5) eine Gassperre (6, 6a, 6b) angeordnet ist. Weiterhin
betrifft die Ertindung eine Reckstange (1) fiir eine Form-und Fiillstation mit

® einem Fiillgutkanal (3) und mindestens einer Auslasséfthung (4a, 4b, 4c,
4d, 5) zum Auslass von Fiillgut, wobei im Fiillgutkanal (3) eine Gassperre
(6, 6a, 6b) angeordnet ist.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Beschreibung

Form- und Fiillstation einer Anlage zum Herstellen von gefiillten Behéltern aus

Vorformlingen durch unter Druck in den Vorformling eingeleitetes Fiiligut

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Form- und Fullstation einer Anlage zum Herstellen
von gefillten Behéltern aus Vorformlingen durch unter Druck in den Vorformling
eingeleitetes flussiges Fullgut sowie eine Reckstange fur eine solche Form- und

Fullstation.

Herkémmlich werden Behilter, insbesondere Flaschen, im Blasformverfahren durch ein
unter Druck in einen vorgeheizten Vorformling einstromendes Formgas geformt und in
einem zweiten Schritt mit einem Filigut, insbesondere einem fllssigen Fallgut, befullt. Zur
rationelleren Herstellung sind in letzter Zeit Verfahren entwickelt worden, bei denen der
vorgeheizte Vorformling nicht durch ein Druckgas, sondern durch das unter Druck
zugefihrte flissige Fullgut in einem Schritt geformt und gefulit werden kann. Ein solches
Verfahren ist z.B. aus der DE 10 2010 007 541 A1 bekannt.

Damit ein Vorformling in einen Behalter umgeformt werden kann, wird er thermisch
konditioniert, also insbesondere erwarmt und mit einem geeigneten Temperaturprofil
verseheh. Dabei wird der Korper des Vorformlings z.B. auf ca. 120 °C erwarmt und
- formbar, wahrend der Mindungsbereich nur deutlich niedrigere Temperaturen erreichen
darf, da der Vorformling am Mundungsbereich in der Form- und Fillmaschine gehalten
wird und sich unter den dort Ublichen Haltekraften nicht verformen darf. Fur die
thermische Konditionierung verfugt eine Vorrichtung zur Herstellung von gefillten
Behaitern Gber eine Heizstrecke, entlang der die Vorformlinge gefuhrt und dabei mit dem

gewlnschten Termperaturprofil versehen werden.
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Der Formvorgang muss dann sehr schnell vonstatten gehen, damit die im Vorformling
gespeicherte Warme ausreicht, um den Vorformling bis zum Abschluss des
Formvorgangs plastisch verformbar zu erhalten. Bei der Formung mit flissigem Fullgut
muss dem Vorformling das fur den ausgeformten Behalter erforderliche Volumen deshalb

unter hohem Druck und innerhalb eines kurzen Zeitintervalls zugefiihrt werden.

Der Vorformling muss wahrend seiner Umformung in den Behalter aulerdem gefijhrt
werden, damit eine gleichmaRige und kontrollierte Umformung stattfinden kann. Dies kann
mit einer Reckstange geschehen, die wahrend des Form- und Fullvorgangs eine
Bewegung in Richtung der Langsachse des Behalters vollfuhrt und dabei den
Umformvorgang durch Druck auf den Boden des Vorformlings auslést und anschliefiend

durch Kontakt mit dem Bodenbereich die Umformung kontrolliert.

Es bietet sich dabei an, das Fullgut durch die Reckstange zuzufiihren. Die durch die
Mindung des Vorformlings in das Innere des Vorformlings eintauchende Reckstange
schrankt den fur die etwaige Fullgutzufuhr verfigbaren Querschnitt an der Reckstange
vorbei ohnehin so stark ein, dass eine Zufuihrung durch die Reckstange sinnvoll erscheint.
Andererseits kann das Fillgut durch die Reckstange hindurch an unterschiedlichen
Stellen des Vorformlings bzw. des sich formenden Behélters zugefuhrt und durch
geschickte Positionierung der Auslasséffnungen eine vorteilhafte Strémung erreicht

werden.

Allerdings kommt es bei der Verwendung einer Reckstange nach Beendigung des Form-
und Fullvorgangs leicht zu einem Nachtropfen von Fullgut aus der Reckstange. Das
Fullventil, mit dem der Fullgutstrom gesteuert wird, ist aus praktischen Grinden
normalerweise im Form- und Fullkopf vor der Reckstange angeordnet, so dass das
stromabwarts davon befindliche Fullgutvolumen leicht aus der Reckstange herauslaufen
kann. Aus der DE 10 2010 007 541 A1 ist bereits bekannt, das Nachtropfen von
Fullmedium auf mechanischem Wege dadurch zu minimieren, dass im Stréomungsweg fur
das Fullmedium ein Ruckschlagventil angeordnet wird. Dieses Rickschlagventil schlie3t
federkraftbelastet, sobald die Federkraft den Stréomungsdruck des Fullgutes auf das
Ruckschlagelement des Riickschlagventils tibersteigt.

Das Nachtropfen von Fullgut fihrt zu einer Verunreinigung der Form- und Fllstation und

zu Fullgutverlusten. AuRerdem ist die Form- und Fullstation nicht sofort mit vollem Druck
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einsatzbereit. Nach dem Offnen des Fullventils muss erst das Reckstangenvolumen mit
Fullgut versorgt werden. Die darin befindliche Luft muss zunachst verdrangt werden,

bevor der volle hydraulische Druck durch das Fullgut aufgebaut werden kann.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Form- und Fillstation einer Anlage zum
Herstellen von gefiillten Behaltern aus Vorformlingen durch unter Druck in den
Vorformling eingeleitetes fli]ssiges Foligut, die eine Reckstange umfasst, derart
fortzubilden, dass es nicht zu Fullgutverlusten durch aus der Reckstange nachtropfendes

Fullgut kommt.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman gelést durch eine Form- und Fullstation einer Anlage
zum Herstellen von gefiillten Behéltern aus Vorformlingen durch unter Druck in den
Vorformling eingeleitetes flissiges Fullgut, umfassend eine Reckstange und einen
Flussigkeitskanal, der durch ein Fullventil steuerbar ist und der die Reckstange zumindest
teilweise durchlauft und in mindestens einer in der Reckstange angeordneten
Auslassoffnung endet, die dadurch gekennzeichnet ist, dass im Flussigkeitskanal

zwischen Fullventil und Auslasséffnung eine Gassperre angeordnet ist.

Eine Gassperre ist ein im Flussigkeitskanal angeordnetes Element, das durch geeignete
Dimensionierung  oder  Aufteilung des freien  Strémungsquerschnitts  des
Flussigkeitskanals verhindert, dass Luft in den Abschnitt des Flassigkeitskanal
stromaufwarts der Gassperre eindringen kann. Ein mechanisches VerschlieBen des
Stromungsweges ist dazu im Gegensatz zum Ruckschlagventil der DE 10 2010 007 541
A1 nicht erforderlich. Einer Gassperre liegt namlich die Erkenntnis zugrunde, dass eine
Flussigkeit, die sich drucklos in einer Leitung befindet, aufgrund ihrer
Oberflachenspannung im Zusammenwirken mit dem Umgebungsdruck nicht mehr aus der
Leitung herauslduft, sofern die Auslassoffnung der Leitung nur klein genug ist. Die
Oberflachenspannung verhindert dann die Tropfenbildung. Die Sperrwirkung der
Gassperre beruht also einzig auf der Oberflachenspannung der Fllssigkeit.

Eine Gassperre kann deshalb beispielsweise aus einer Mehrzahl von Sieb- oder
Strémungskanalen bestehen, die den Gesamtquerschnitt des Kanals auf mehrere kieinere
Querschnitte aufteilen, so dass jeder einzelne Querschnitt klein genug ist, um die

gewiinschte Wirkung zu erzielen.
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Die Gassperre kann insbesondere runde oder mehreckige Querschnittsflaichen aufweisen,

insbesondere dreieckige oder sechseckige Querschnittsflachen.

Die Gassperre kann Kanale mit einer koaxialen Anordnung in der Reckstange bilden.
Vorzugsweise ist dabei die Lange eines Kanals groRer als der Durchmesser seiner

Querschnittsflache.

Welche Dimensionen und Relationen zwischen Kanaldurchmesser und Kanallange
geeignet sind, hdngt mafigeblich vom Fillgut und dessen Oberflaichenspannung ab. Der

Fachmann kann geeignete.Abmessungen leicht theoretisch oder experimentell ermitteln.

Vorteilhaft ist die Gassperre unmittelbar vor der Auslass6éffnung des Stromungskanals
angeordnet. Unmittelbar soll hier bedeuten, dass das zwischen der Gassperre und der
Auslasséffnung verbleibende Flussigkeitsvolumen vernachldssigbar gering ist. Das aus

der Reckstange méglicherweise noch austretende Fullgut kann so minimiert werden.

Die Reckstange einer erfindungsgeméafien Form- und Flllstation kann auch tber mehrere
Auslassoffnungen verfigen. Die Auslasséffnungen kénnen auf gleicher Héhe im
Stromungskanal angeordnet sein, beispielsweise mehrere radiale Offnungen in der
Reckstange, oder auf verschiedenen Hohen, so dass wahrend des Form- und
Fullvorgangs Fullgut in den Vorformling in unterschiedlichen Hohen eingebracht werden
kann. Eine Gassperre sollte dann vorzugsweise vor jeder Auslasséffnung angeordnet
sein. Dabei kann es sich um eine gemeinsame Gassperre fur mehrere raumlich enger
beieinander liegende Auslass6éffnungen handeln oder um einzelne, jeweils vor der

betreffenden Auslasséffnung angeordnete Gassperren.

Die erfindungsgeméafle Aufgabe wird auch gelést durch eine Reckstange fur eine
vorstehend beschriebene Form- und Fullstation mit einem Fillgutkanal und mindestens
einer Auslasséffnung zum Auslass von Fllgut, die dadurch gekennzeichnet ist, dass im

Fullgutkanal eine Gassperre angeordnet ist.

Die Gassperre teilt den Querschnitt des Flussigkeitskanals vorzugsweise auf eine
Mehrzahl von Querschnittsflachen auf. Sie kann runde oder mehreckige
Querschnittsflaichen  aufweisen, insbesondere  dreieckige oder sechseckige

Querschnittsflachen.
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Die Gassperre kann Kanale mit einer koaxialen Anordnung in der Reckstange bilden.
Vorzugsweise ist dabei die Lange eines Kanals grofer als der Durchmesser seiner

Querschnittsflache.

Vorzugsweise kann die Gassperre unmittelbar vor der Auslasséffnung angeordnet sein.
Die Reckstange kann auch Uber mehrere Auslasséffnungen an unterschiedlichen
Positionen des Strémungskanals verfigen und vor jeder Auslasséffnung eine Gassperre

angeordnet sein.

Verschiedene  Ausfilhrungsbeispiele  erfindungsgeméafer Reckstangen  werden
nachfolgend anhand der beigefiigten Abbildungen naher erldutert, die Folgendes
darstellen:

Figur 1 zeigt schematisch die Elemente einer Form- und Fullstation im Kontext einer

Maschine zum simultanen Formen und Fullen von Behéltern;

Figur 2 zeigt eine erfindungsgemafle Reckstange wahrend der simultanen Umformung

und Fullung eines Vorformlings in einen Behélter im Schnitt;

Figur 3 zeigt die Reckstange aus Figur 1 zu Beginn eines Form- und Fullvorgangs im

druckiosen Zustand im Schnitt;

Figur4 zeigt eine perspektivische, teilweise geschnittene Darstellung einer

erfindungsgeméfRen Reckstange mit einer Gassperre;

Figur 5 zeigt eine Reckstange ahnlich der Figur 1, wobei die Reckstange Gber mehrere

Auslasséffnungen auf unterschiedlichen Hohen verflgt.

Alle Darstellungen verstehen sich als Veranschaulichung des Prinzips der Erfindung. Sie
sind teilweise vereinfacht dargestellt und umfassen nur die zur Veranschaulichung der
Erfindung erforderlichen Bauteile. Die GroRenrelationen der einzelnen Bauteile
zueinander kann ein Fachmann mit seinem Fachwissen ohne Weiteres verandern oder

den konkreten Bedirfnissen anpassen.
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Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen Vorformling 2, in den eine Reckstange 1
eingefuhrt ist. Die Reckstange 1 dient der mindestens zeitweisen FlOhrung des
Vorformlings 2 wahrend seiner Umformung zum Behaiter. Typischerweise erfolgt ein
Kontakt zwischen der Kuppe 18 der Reckstange 1 und dem Boden 19 des Vorformlings 2.
Bei einem weiteren Einfahren der Reckstange 1 in den Vorformling 2 hinein wird eine
Langsreckung des Vorformlings 2 verursacht. Nach einem Abschluss des Reckvorganges
oder auch bereits wahrend der Durchfihrung des Reckvorganges wird einer
Vorratseinrichtung 20 entnommenes Fillgut 21 durch den Flussigkeitskanal 3 im Inneren
der Reckstange 1 in den Vorformling 2 eingeleitet. Der Flissigkeitsstrom kann durch das
Fullventil 22 gesteuert werden.

Eine Entluftung des Vorformlings 2 kann unter Verwendung eines Entluftungsventils 26
erfolgen. Das Entluftungsventil 26 ist mit einer Ausstroméffnung 27 verbunden, die im
Bereich eines den Vorformling 2 beaufschlagenden Form- und Fullkopfes 8 angeordnet
ist. Durch den Form- und Fullkopf 8 hindurch ist die Reckstange 1 positionierbar. Der
Vorformling 2 wird gegenuber dem Form- und Fullkopf 28 von einer Dichtung 29
abgedichtet, die beispielsweise als ein O-Ring ausgebildet sein kann. Ein Innenraum 30
des Vorformlings 2 kann tber einen Ringspalt 31 mit der Ausstromdéffnung 27 verbunden
sein Der Ringspalt 31 umschlief3t hierbei bereichsweise die Reckstange 1.

Das Fullgut kann bei geotffnetem Fullventil durch die Auslasséffnungen 4a, 4b in den
Vorformling 2 einstrédmen. Vor den Auslassoéffnungen ist erfindungsgemaR eine Gassperre

6 angeordnet.

Figur 2 zeigt eine erfindungsgeméfRe Reckstange 1 wahrend der simultanen Umformung
und Fillung eines Vorformlings 2 in einen Behalter im Schnitt. Auf die Mindung 7 des
Vorformlings ist der Form- und Fulikopf 8 einer Form- und Fllstation einer Vorrichtung
zum gleichzeitigen Formen und Fillen von Flaschen aus Vorformlingen aufgesetzt. Der
Vorformling 2 befindet sich in einer hier nicht dargestellten Form, die die Form der zu

formenden Flasche definiert.

Im Inneren der Reckstange 1 befindet sich ein Flussigkeitskanal 3, durch den Fuligut
unter hohem Druck in den Vorformling 2 eingeleitet werden kann. Hierfur wird das in
dieser Abbildung nicht dargestelite Fullventil, das oberhalb der Reckstange im
Flussigkeitsstrom liegt, geéffnet. Fullgut wird durch die Auslasséffnungen 4a, 4b und 5 in
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den Vorformling 2 eingeleitet. Der im Vorformling entstehende Druck sorgt fur die

Umformung in einen Behélter, wie die Pfeile andeuten.
Unmittelbar vor den Auslasséffnungen 4a, 4b und 5 befindet sich eine Gassperre 6.

In Figur 3 ist dieselbe Anordnung wie in Figur 1 dargestellt, jedoch zu Beginn eines Form-
und Fullvorgangs. Die Reckstange 1 ist bereits in den Vorformling 2 eingefuhnrt, ist jedoch
noch drucklos, da das nicht dargestelite Fullventil noch geschlossen ist. Die Gassperre 6
verhindert, dass das im Flussigkeitskanal 3 vorhandene Fullgut durch die
Auslassoéffnungen 4a, 4b, 5 in der Reckstange herausflieBen kann, solange die Station

drucklos ist.

Hierfar ist, wie in Figur 4 dargestellt, eine Gassperre 6 in der hier teilweise geschnitten
dargestellten Reckstange 1 angeordnet. Die Gassperre 6 besteht aus einer Vielzahl von
Kanélen 9 mit rundem Querschnitt und einer Lange L, die einem Mehrfachen des
Kanaldurchmessers entspricht. Welche Dimensionen und Relationen zwischen
Kanaldurchmesser und Kanallange L geeignet sind, hangt malgeblich vom Fallgut und
dessen Oberflaichenspannung ab. Der Fachmann kann geeignete Abmessungen leicht

theoretisch oder experimentell ermitteln.

Figur 5 zeigt eine Reckstange 1 ahnlich der Figur 1, wobei die Reckstange tiber mehrere
Auslasséffnungen 4a, 4b, 5 und 4c, 4d auf uhterschiedlichen Héhenniveaus verfugt.
Fullgut kann so auf unterschiedlichen Hohen in den sich formenden Behalter eingebracht
werden. Sowohl unmittelbar vor den unteren Auslasséffnungen 4a, 4b, 5 ist eine
Gassperre 6a angeordnet als auch vor den oberen Auslasséffnungen 4c, 4d. Die obere
Gassperre 6b verhindert, dass Fullgut von oberhalb aus dem Flussigkeitskanal in der
Reckstange nachlaufen kann, wenn die Fllssigkeit unterhalb der Gassperre 6b durch die
Auslassoéffnungen 4c, 4d nach dem Schliefen des Fullventils abgeflossen ist und sich ein
kleiner ungefliliter Bereich in der Reckstange im Bereich der oberen Auslasséffnungen 4c,
4d befindet.

*kkik
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Patentanspriiche

Form- und Fullstation einer Anlage zum Herstellen von gefillten Behaltern aus
Vorformlingen (2) durch unter Druck in den Vorformling (2) eingeleitetes flissiges
Flllgut, umfassend eine Reckstange (1) und einen Flussigkeitskanal (3), der durch
‘ein Fullventil (22) steuerbar ist und der die Reckstange (1) zumindest teilweise
durchldauft und in mindestens einer in der Reckstange (1) angeordneten
Auslasséffnung (4a, 4b, 4c, 4d, 5) endet, dadurch gekennzeichnet, dass im
Flussigkeitskanal (3) zwischen Fillventil (22) und Auslasséffnung (4a, 4b, 4c, 4d, 5)
eine Gassperre (6, 6a, 6b) angeordnet ist.

Form- und Fullstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gassperre (6, 6a, 6b) den Querschnitt des Flussigkeitskanals (3) auf eine Mehrzahl

von Querschnittsflachen (9) aufteilt.

Form- und Fullstation nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gassperre (6, 6a, 6b) runde oder mehreckige Querschnittsflichen (9) aufweist,

insbesondere dreieckige oder sechseckige Querschnittsflachen.

Form- und Flullstation nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
dgekennzeichnet, dass die Gassperre (6, 6a, 6b) Kanale mit einer coaxialen

Anordnung in der Reckstange (1) bildet.

Form- und Fillstation nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange

(L) eines Kanals gréRer als der Durchmesser seiner Querschnittsfliche (9) ist.

Form- und Fillstation nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gassperre (6, 6a, 6b) unmittelbar vor der Auslasséffnung
(43, 4b, 4c, 4d) angeordnet ist.

Form- und Fullstation nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reckstange (1) iber mehrere Auslasséffnungen (4a, 4b,
4c, 4d, 5) an unterschiedlichen Positionen des Stromungskanals (3) verfugt und vor
jeder Auslassoéffnung (4a, 4b, 4c, 4d, 5) eine Gassperre (6a, 6b) angeordnet ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

Reckstange (1) fur eine Form- und Flistation nach einem der Anspriiche 1 bis 7 mit
einem Fillgutkanal (3) und mindestens einer Auslasséffnung (4a, 4b, 4c, 4d, 5) zum
Auslass von Filigut, dadurch gekennzeichnet, dass im Fullgutkanal (3) eine

Gassperre (6, 6a, 6b) angeordnet ist.

Reckstange (1) nach Anspruch 8, dadurch gekénnzeichnet, dass die Gassperre
(6, 6a, 6b) den Querschnitt des Flissigkeitskanals auf eine Mehrzahl von

Querschnittsflachen (9) aufteilt.

Reckstange (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Gassperre
(6, 6a, 6b) runde oder mehreckige Querschnittsflachen (9) aufweist, insbesondere

dreieckige oder sechseckige Querschnittsflachen.

Reckstangen nach einem der Anspriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gassperre (6, 6a, 6b) Kanale mit einer coaxialen Anordnung in der Reckstange
(1) bildet.

Form- und Flllstation nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange (L) eines anals gréRer als der Durchmesser seiner Querschnittsflache (9)

ist.

Reckstange (1) nach einem der Anspriche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gassperre (6, 6a, 6b) unmittelbar vor einer Auslasséffnung (4a, 4b, 4c, 4d)

angeordnet ist.

Reckstange (1) nach einem der Anspriche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Reckstange (1) Uber mehrere Auslasséffnungen (4a, 4b, 4c, 4d, 5) an
unterschiedlichen Positionen des Strémungskanals (3) verfugt und vor jeder

Auslasséffnung (4a, 4b, 4c, 4d, 5) eine Gassperre (6a, 6b) angeordnet ist.
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