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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Vorwarmaufbau fiir
einen Linearflller, in welchem Packungen in wenigstens
zwei parallelen Langsreihen intermittierend unter ver-
schiedene Bearbeitungsstationen zum Vorwéarmen,
Sterilisieren und Fillen bewegbar sind, wobei in dem
Vorwarmaufbau Einrichtungen zur Erzeugung von er-
warmter Druckluft, Rohrleitungen und wenigstens zwei,
mit den Rohrleitungen verbundene Warmluftdiisen der-
art vorgesehen sind, daf} die Oberflachen der Packun-
gen mit Warmluft beaufschlagbar sind.

[0002] Vor dem Befiillen von Packungen werden die-
se insbesondere bei flussigen Nahrungsmitteln als Pak-
kungsgut sterilisiert. Zur Abtotung der auf den Pak-
kungsoberflachen befindlichen Bakterien kann man un-
terschiedliche Verfahren und Energieformen einsetzen,
zum Beispiel Packungen durch Gase sterilisieren. In der
Industrie werden Packungen haufig in gréRerer Stiick-
zahl pro Zeiteinheit hergestellt, sterilisiert und gefiillt.
Hierbei werden die Packungen kontinuierlich, zum Bei-
spiel durch einen Rundfiller, oder intermittierend gefor-
dert, zum Beispiel mittels eines Linearfiillers. Solche Li-
nearfuller ahnlich der eingangs genannten Art sind be-
kannt. Zur Verbesserung der Sterilisation hat man die
jeweilige Packung vor dem Beflllen und Sterilisieren er-
warmt. Bei einem bekannten Verfahren wird die gesam-
te Packung auf wenigstens 60°C vorerwarmt, um die
nachteilige Kondensation nachfolgend eingefiihrter,
sterilisierender Gase auf den Packungswanden zu ver-
hindern. Das Erwarmen der Packungen kann dadurch
erfolgen, dal ein die Packungen aufnehmender Trager,
der selbst Heizeinrichtungen aufweist, die Packungen
erhitzt. Alternativ gibt es auch Verfahren, bei denen hei-
Re Gase, zum Beispiel Heilluft, vor dem Sterilisieren in
die Packung eingeblasen werden.

[0003] Um die Leistung von Linearfiillern zu steigern,
hat man mehrere Bearbeitungslinien parallel nebenein-
ander angeordnet und die auf diesen Linien stehenden
Packungen mit gleichem Takt intermittierend vorbe-
wegt. In Richtung quer zu dieser Férderrichtung und da-
mit quer zur Bearbeitungslinie befindet sich eine Reihe
von Bearbeitungsstationen. Bei einem Stillstand der
Packung kann zum Beispiel das Vorwarmen erfolgen.
Nach dem Weiterbewegen wird die Packung spater ste-
rilisiert und befullt.

[0004] Um mit warmer Luft die jeweilige Packung vor-
zuwarmen, verwendet man als entsprechende Einrich-
tungen in dem Vorwarmaufbau Geblase, Pumpen oder
Kompressoren, um die erwarmte und vorzugsweise
keimfreie Luft auf einen Druck Gber Atmospharendruck
zu bringen und in den Vorwarmaufbau einzufihren.
Uber Rohrleitungen wird diese erwarmte Druckluft in
Warmluftdiisen gedriickt und tritt aus diesen auf die zu
erwarmenden Oberflachen der Packung auf. Dieses
Auftreffen kann aufen oder innen erfolgen.

[0005] Die DE-A-2 839 543, bzw. die DE-A-1 99 45
500 beschreiben weitere Beispiele.
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[0006] Bei bekannten Linearfullern mit gréRerer Lei-
stung, bei welchen mehrere Bearbeitungslinien parallel
nebeneinander angeordnet sind, gelingt es mit Nachteil
nicht, die an den Warmluftdliisen austretende Warmluft
Uberall auf gleicher Temperatur zu halten. Vielmehr hat
man bislang Temperaturschwankungen am Ausgang
der verschiedenen Warmluftdiisen in Kauf genommen.
Desgleichen hat man auch Schwankungen der Warm-
luftmengen Uber die Reihe von Bearbeitungsstationen
festgestellt. Durch aufgewendete Energie und Zeit
konnte ein Ausgleich erreicht werden, und eine un-
gleichmaRige Behandlung der Packungen wurde als
nicht vermeidbar hingenommen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Vorwarmaufbau flir einen Linearfiiller so zu verbessern,
daR auch bei Einsatz geringerer Mengen Sterilisations-
mittel eine effektive und ausreichende Sterilisation mit
gleichmaRigerer Behandlung der Packungen erfolgt
und die Umwelt weniger belastet wird.

[0008] Die Lésung dieser Aufgabe gelingt erfindungs-
gemal dadurch, dal® zur Verbesserung der Verwirbe-
lung und Verteilung der Warmluft aufstromig vor den Dii-
sen ein mit wenigstens zwei Diisen verbundener Vertei-
lerkasten vorgesehen ist, in welchen ein Zufiihrrohr
mindet, dessen Strémungsquerschnitt von einer Drall-
scheibe eingenommen ist. Bei der Entwicklung und Un-
tersuchung des neuen Vorwarmaufbaues wurde festge-
stellt, dal® sowohl die Mengen als auch die Temperatur
der Warmluft Uber die einzelnen Warmluftdiisen da-
durch vergleichmaRigt werden kann, dafl man die der
Duse zugefiihrte Warmluft zuvor besser verteilt an die
Bearbeitungsstationen (Vorwarmstationen) weitergibt,
wobei eine Verwirbelung erheblich zu besseren Vertei-
lungsergebnissen beitragt. Leitet man die erzeugte
Warmluft aus den Rohrleitungen nicht direkt der jewei-
ligen Dise zu, sondern sorgt man flir eine Verwirbelung
und Verteilung in einem Verteilerkasten, dann kann man
die Temperaturschwankungen Uber viele Vorwarmsta-
tionen hinweg, die alle parallel geschaltet sind, reduzie-
ren. Es hat sich gezeigt, daR durch den Verteilerkasten
auch die Mengenschwankung bemerkenswert reduziert
wird. Der Verteilerkasten und durch diesen Aufbau so-
gar die vorgeschalteten Rohrleitungen haben Speicher-
funktionen, die auch als Tankfunktionen aufgefallt wer-
den kénnen. Dadurch wird der Druck im Verteilerkasten
an den wenigstens zwei Dusen vergleichmafigt mit der
Folge geringerer Mengenschwankungen.

[0009] Durch die erfindungsgemaRen Malinahmen
ist es also mdglich, reproduzierbar recht genau gleiche
Mengen Warmluft auf die Oberflachen der jeweiligen
Packung zu fUhren und diese recht genau auf die ge-
wiinschte Temperatur vorzuwarmen. In der nachfolgen-
den Sterilisationsstation kommt man dann uberra-
schenderweise mit einer geringeren Menge Sterilisati-
onsmittel bei Erreichen des gleichen Effektes aus. Da-
durch wird die Umwelt weniger belastet. AuRerdem hat
man festgestellt, dal® bei unterschiedlich starker Vor-
warmung Kunststoffpackungen unterschiedlich stark
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beeinflult und gegebenenfalls sogar verandert werden.
Mit dem Erwarmen der Giblichen Kunststoffe fiir Packun-
gen, zum Beispiel Polyethylen oder PET flr Kunststoff-
flaschen, geht ein Schrumpfen einher, welches zwar ge-
ring ist, bei genaueren Bearbeitungsverfahren aber
durchaus eine Rolle spielen kann. Durch die genauere
Erwdrmung der Packungen mit dem erfindungsgema-
Ren Vorwarmaufbau kénnen Forméanderungen durch
den Schrumpfungsprozef’ reproduzierbar fir alle Pak-
kungen gleichmafig gehalten werden.

[0010] Die Verwirbelung und Verteilung der den DU-
sen zugefiuhrten Warmluft werden weiter durch die er-
wahnte Drallscheibe verbessert, die sich quer lber das
Zufuihrrohr erstreckt und deshalb seinen Strémungs-
querschnitt mehr oder weniger ganz einnimmt. Die noch
in Langsrichtung der Rohrleitung strémenden warmen
Gase erhalten durch die Drallscheibe einen Drall, d.h.
eine Rotationskomponente um die Langsrichtung des
Rohres mit der gewunschten Wirkung einer weiteren
Verwirbelung und guter Verteilung der Warmluft und da-
mit der Temperatur, sogar schon vor Eintritt derselben
in den Verteilerkasten. Die erzeugte Warmluft wird nam-
lich aus der Rohrleitung durch die Drallscheibe in das
Zufuhrrohr geleitet und gelangt von dort in den Vertei-
lerkasten, an welchem die wenigstens zwei Disen so
angebracht sind, dal die Warmluft aus dem Verteiler-
kasten direkt in die Disen gedriickt und an deren Aus-
trittsende dann auf die jeweilige Packung gefiihrt wird.
[0011] Bei vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der
Erfindung sind wenigstens zwei Verteilerkasten in der
Vorwarmstation in einer Querreihe nebeneinander an-
gebracht, aufstromig vor jedem Zuflihrrohr ist je ein
Heizrohr mit einem Heizstab befestigt, und in dem Zu-
fuhrrohr ist ein Temperatursensor angebracht. Gemafn
der Erfindung baut man also nicht einen einzigen Ver-
teilerkasten fiir eine Vielzahl von in der Querreihe an-
geordneten Vorwarmstationen, sondern ordnetin dieser
Querreihe die Verteilerkasten nebeneinander an, weil
dadurch die Verteilung der Warmluftmengen und auch
ihre Temperatur vergleichmafigt werden.

[0012] Darlberhinaus hat sich eine direkte
EinfluBnahme der Temperatur als besonders vorteilhaft
erwiesen. In dem entgegen der Strémungsrichtung der
Warmluft vor dem jeweiligen Zuflihrrohr angeordneten
Heizrohr wird ndmlich bei dem Vorwarmaufbau gemaf
der Erfindung ein Heizstab eingebaut, dessen Heizlei-
stung steuerbar ist. Im allgemeinen handelt es sich um
eine Temperaturerhdhung, weshalb dieses, aufstromig
von dem Zufiihrrohr angeordnete Stlick der Rohrleitung
"Heizrohr" genannt wird. Die vor Eintrittin die Drallschei-
be und Eintritt in das Zuflihrrohr ankommende Warmluft
streicht in dem Heizrohr an dem Heizstab vorbei und
wird je nach der im Endbereich des Zuflhrrohres ge-
messenen Temperatur der Warmluft mehr oder weniger
stark zusétzlich erwarmt.

[0013] Dadurch kénnen von Vorwarmstation zu Vor-
warmstation, welche in der Querreihe nebeneinander
angeordnet sind, alle Temperaturwerte aufeinander ab-
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gestimmt und stark vergleichmaRigt werden. Bei Versu-
chen gelang es, Temperaturdifferenzen von 3°C zu hal-
ten. Selbst bei weniger genauer Steuerung gelingt es,
die Temperaturdifferenz der an den einzelnen Disen
austretenden Warmluft auf < 10°C einzustellen. Es hat
sich gezeigt, daR in einem solchen Falle etwaige Ande-
rungen der behandelten Packung dann vernachlassigt
werden kénnen.

[0014] Giinstig ist es gemal der Erfindung ferner,
wenn an einer im wesentlichen horizontalen Disentra-
gerplatte vorzugsweise finf Verteilerkasten mit vor-
zugsweise je vier Disen in der Querreihe angeordnet
und wenn alle Heizrohre mit einem Verteilerrohr verbun-
den sind. Die erzeugte, keimarme Warmluft gelangt in
das erwahnte Verteilerrohr, welches direkt die Heizrohre
speist. In Verlangerung der Heizrohre befinden sich die
Zufihrrohre, wobei die Drallscheibe vorzugsweise an
dieser Verbindungsstelle zwischen dem abstromigen
Ende des Heizrohres und dem aufstromigen Ende des
Zufuhrrohres angeordnet ist. Von jedem Verteilerkasten
gehen vier Warmluftdliisen ab. Diese Diisen sind paar-
weise neben- und hintereinander angeordnet, wobei al-
so zwei Dlsen jeweils in einer Querreihe und zwei DU-
sen jeweils in einer Langsreihe angebracht sind. Da-
durch kénnen zwei parallele Lédngsreihen von Packun-
gen immer unter zwei Vorwarmstationen fahren, dort
angehalten und vorgewarmt werden, so daf} der Forde-
rer immer um zwei Packungen in Férderrichtung vor-
fahrt, die im Abstand der Dlsen hintereinander ange-
ordnet sind. Der Aufbau gemaf der Erfindung erlaubt
dadurch eine Vorwarmung von zwanzig Packungen
gleichzeitig, und gleichwohl ist der Vorwarmaufbau ein-
fach ausgestaltet, denn es ist nur ein einziges Verteiler-
rohr vorgesehen, welches im wesentlichen parallel zu
der erwahnten Dlsentragerplatte verlauft und alle Heiz-
rohre speist.

[0015] Vorteilhaft ist es dabei, wenn erfindungsge-
maR die Drallscheibe Kreisscheibenform hat mit einem
geschlossenen Mittenbereich, um den schrdg ange-
stellten Schaufeln, die etwa sektorartige Offnungen teil-
weise verschlieRen, kranzartig angeordnet sind. Stellt
man sich bei einem bevorzugten Ausfilihrungsbeispiel
die Heizrohre in vertikaler Richtung liegend vor, dann ist
die Drallscheibe in einer im wesentlichen horizontalen
Ebene angeordnet und wird senkrecht angestromt. Die
unter Druck stehende Warmluft strémt in Richtung des
vertikalen Heizrohres und trifft auf die quer angeordnete
Drallscheibe, wobei der Mittenbereich geschlossen ist
und ein Durchtritt der Warmluft nur durch die kranzartig
um diesen Mittenbereich herum angeordneten Offnun-
gen mdglich ist. Fur eine besonders intensive Verwirbe-
lung und damit gute Verteilung moglicherweise ver-
schieden erwarmter Teilstrome der Warmluft erhalt die-
se einen Drall, d.h. eine Rotationskomponente um die
Langsachse des Heizrohres, wobei diese Langsachse
senkrecht zu der Drallscheibe steht. Aus der Ebene der
Drallscheibe stehen Schaufeln schrég angestellt heraus
und lenken die auftreffende Warmluft wie ein stationares
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Schaufelrad um. Radial von der Seite der Drallscheibe
betrachtet schlieRen die jeweils in sich vorzugsweise
ebenen Schaufeln mit der Ebene der Drallscheibe einen
Winkel von zwischen 20 und 60°, vorzugsweise 40°,
ein. Bei dem hier beschriebenen bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel hat die Drallscheibe Kreisscheibenform,
weil der Querschnitt sowohl des Heizrohres als auch
des Zufuhrrohres kreisscheibenférmig ist. Bei einer an-
deren Rohrgestalt kann die Scheibe selbstverstandlich
entsprechend anders ausgestaltet sein. Bei dem hier
betrachteten Beispiel mu man sich die Offnungen etwa
sektorartig vorstellen, wobei besonders bevorzugt ein
Teilkreisring betrachtet werden sollte, dessen Innenum-
fang mit dem Auflenumfang des geschlossenen Mitten-
bereiches zusammenfallt und dessen AufRenumfang
durch einen schmalen, ebenfalls geschlossenen Teil-
kreisring gebildet wird, damit die Drallscheibe trotz der
Offnungen ein Stiick bleibt. Vorzugsweise kann man je-
de Offnung dadurch herstellen, da} man aus dem Teil-
kreisring U-férmig eine Schaufel an drei Seiten heraus-
schneidet und an der vierten Seite aus der Ebene der
Drallscheibe, zum Beispiel nach unten, herausbiegt.
[0016] Besonders glinstig ist es dabei, wenn erfin-
dungsgemaf die Heizrohre mit einem Bypalrohr etwa
gleichen Durchmessers verbunden sind, an dessen ei-
nem Ende eine verschlieRbare Ausblaséffnung ange-
bracht ist und dessen anderes Ende geschlossen ist.
Aus Platzgriinden ist es giinstig, wenn das Bypafrohr,
welches sich Uber den Bereich aller Heizrohre erstreckt,
etwa parallel zu dem Verteilerrohr verlauft und vorzugs-
weise abstromig mit dem jeweiligen Heizrohr an dessen
abstromigem Ende verbunden ist. Das eine Ende die-
ses Bypalirohres ist geschlossen bzw. miindet an das
erste Heizrohr, und das gegeniiberliegende Ende des
Bypalirohres kann mit Hilfe eines ferngesteuerten Ven-
tils derart gedffnet werden, daR fiir besondere Betriebs-
zustande eine Ausblaséffnung gedffnet wird. Im Falle
eines Maschinenstillstandes kann zum Beispiel kontinu-
ierlich erzeugte Warmluft unter Druck Uber dieses By-
pafrohr nach auen abgeblasen werden, bis die Ma-
schine wieder anlauft und die Warmluft wieder durch die
Dusen in die Packungen geleitet wird. Das Bypafirohr
kann ferner dazu benutzt werden, wahrend des Ver-
schiebens der Packungstréger von einer Behandlungs-
station zur nachsten den Volumenstrom, mit dem auf
den Packungstrager geblasen wird, zu verringern - zum
Beispiel auf 10%. Dies kann durch ein Offnen der Aus-
blas6ffnung mit Hilfe eines ferngesteuerten Ventils er-
folgen. Man erreicht so eine weitere Reduktion der
Wahrscheinlichkeit, dal® eventuell auf dem Packungs-
trager befindliche Partikel oder Produktreste in die Pak-
kung eingetragen werden.

[0017] Die Erfindung ist vorteilhaft weiter dadurch
ausgestaltet, dal} die Warmluftdiise ein sich vom Boden
des Verteilerkastens weg bis dicht Uber die Oberseite
der Packung erstreckendes Disenrohr mit verengtem
Austritt aufweist. Der Verteilerkasten hat bei dieser be-
vorzugten Ausflihrungsform die Gestalt eines flachen
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Kastens mit vier Seitenwanden von vergleichsweise ge-
ringer H6he, die unten tber einen Boden und oben uber
eine Oberwand verbunden sind. In der Oberwand befin-
det sich ein Loch mit Anschluf® an das Zufihrrohr, so
daR aus dem Zufiihrrohr herangefiihrte Warmluft durch
dieses Loch in den Verteilerkasten einstrémen kann.
Wahrend das Loch zum Beispiel in der Mitte des Ober-
bodens des Verteilerkastens angeordnet ist, befinden
sich die Warmluftdiisen verteilt weiter au3en, so da} die
zustromende Warmluft mit dem Drall zunéachst mittig auf
den Boden strémt und von dort sozusagen radial in die
AuBenbereiche des Verteilerkastens und Uber die Ein-
laR6ffnungen der einzelnen Disen. Jede Duse ist rohr-
férmig ausgestaltet mit dem erwahnten Dlsenrohr, wel-
ches uber die EinlaR6ffnungen im Boden des Verteiler-
kastens mit letzterem in Verbindung steht. Weil sich die
EinlaRo6ffnung im Boden des Verteilerkastens befindet,
erstreckt sich das Dusenrohr von diesem Boden weg
nach aulRerhalb des Verteilerkastens in Richtung auf die
anzublasende Packung, in aller Regel auf die Oberseite
der Packung. Weil die Packungen reihenférmig unter
den Warmluftdiisen vorbeibewegt werden missen, be-
steht ein kleiner Abstand zwischen der jeweiligen Ober-
seite der Packung und der AuslafR6ffnung der Dise. Da-
mit ergiben sich vollstdndige Bewegungsfreiheit der
Packungen, ein einfacher Vorwadrmaufbau mit stationa-
ren Disen mit Diisenrohr und dennoch die einwandfreie
Vorwarmwirkung.

[0018] ZweckmaRig ist es flr eine alternative Ausflih-
rungsform von Packung, wenn erfindungsgemaf die
Warmluftdiise ein sich vom Boden des Verteilerkastens
weg bis dicht Uber die Oberseite der Pakkung erstrek-
kendes Dusenrohr aufweist, dessen abstromiges Ende
einen sich parallel zur Férderrichtung der Packungen
parallel zu den Langsreihen der Packungen erstrecken-
den, an beiden Enden und unten offenen Blasekanal
Ubergreift, dessen Seitenwande innerhalb des Diisen-
rohres Blaslocher aufweist. Die erstgenannte Ausfih-
rungsform mit dem Dusenrohr, dessen Auslal36éffnung
einen verengten Austritt hat, um eine Drosselwirkung fur
die Warmluft zu erzeugen, gehort zu der ersten Ausfiih-
rungsform von Packung, welche oben offen ist, zum Bei-
spiel eine aus Kunststoff gefertigte Flasche mit oben be-
findlichem Flaschenhals mit AuRengewinde. Die Aus-
laR6éffnung endet dann in kurzem Abstand Uber dem
oberen Rand des Flaschenhalses. Die zuletzt hier be-
schriebene Ausfliihrungsform mit dem Blasekanal wen-
det sich an die Behandlung und Vorwarmung von ge-
blasenen Kunststoffflaschen, die im oberen Bereich
noch geschlossen sind. Es werden zum Beispiel soge-
nannte EBM-Flaschen (Extrusion Blow Moulding) aus
Polyethylen, insbesondere High-Density Polyethylen
(HDPE) hergestellt, deren Flaschenhals noch mit einem
Dom vom Herstellungsvorgang her geschlossen ist.
Nach dem Vorwarmen wird der Dom bei diesem Pak-
kungstyp keimfrei gemacht und dann abgeschnitten.
[0019] Wie bei der ersten Ausflihrungsform erstreckt
sich auch hier vom Boden des Verteilerkastens jeweils
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ein Dusenrohr, welches aber einen vergleichsweise gro-
Reren Innendurchmesser hat, der so grol} ist, dal} bei
entsprechender Aussparung der Flaschenhals mit noch
aufgesetztem Dom quer durch das Disenrohr bewegt
werden kann. Die Packungen bzw. Flaschen laufen in
einem Blasekanal, der deswegen an beiden Enden und
unten offen ist, so daf} sich die Rinnenform nur auf zwei
Seiten und oberhalb der Flasche ergibt. An zwei Stellen
unterhalb des Verteilerkastens befinden sich &hnlich
wie bei der ersten Ausflihrungsform die Diisen mit den
sich nach unten erstreckenden Disenrohren, wobei die
Dusenrohre bei der hier betrachteten zweiten Ausflih-
rungsform den Blasekanal Gbergreifen. Der Blasekanal
verlauft parallel zur Férderrichtung der Packungen,
denn diese sollen mit Hilfe dieses Kanals durch das je-
weils abstromseitige Ende des Diisenrohres geflhrt
werden. Der Blasekanal erstreckt sich auch parallel zu
den Langsreihen der Packungen, denn es werden im-
mer zwei Packungen unter zwei Dlsenrohre geférdert
und dann fir den Vorwarmvorgang angehalten. Der
Blasekanal verlauft innerhalb und sozusagen "durch"
das Dusenrohr, wobei allerdings Rohr und Blasekanal
nach unten offen sind. Die Seitenwande des Blaseka-
nals haben im Bereich des Dusenrohres, d.h. also in-
nerhalb desselben, Blaslécher, durch welche die unter
Druck im Disenrohr anstehende Warmluft nach inner-
halb des Blasekanals auf die Oberseite der Packung
bzw. Flasche aufgeblasen werden kann. Zusatzlich kon-
nen auch neben den Seitenwanden und insbesondere
dem diese verbindenden Oberboden des Blasekanals
Locher fur das Beaufschlagen der Packungsoberfla-
chen mit Warmluft vorgesehen sein.

[0020] Die Anbringung der Warmluftdiisen mit ihren
Dusenrohren hat man sich so vorzustellen, daR in einer
Dusentragerplatte an 5 x 4 Stellen Lécher mit Schultern
eingelassen sind, in welche am aufstromigen Ende des
jeweiligen Disenrohres befindliche Befestigungsflan-
sche eingelassen werden kdnnen. Auf jeweils vier Di-
senrohre wird ein Verteilerkasten mit oberbodenseitig
angebrachtem Zufihrrohr aufgelegt und mittels Schrau-
ben und Spannbolzen mit der Disentragerplatte ver-
klemmt.

[0021] Der oben beschriebene Temperatursensor
gibt Uber entsprechende Einrichtungen elektrische
Steuersignale an den Heizstab in dem jeweiligen Heiz-
rohr, so daf} ein gewiinschtes Temperaturprofil der aus
den AuslaRoéffnungen der Dusen oder durch die Blaslé-
cher der Dlsenrohre austretenden Warmluft eingestellt
werden kann.

[0022] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen in Verbindung mit den anliegenden Zeich-
nungen. Bei diesen zeigen:

Figur 1 den Querschnitt wichtiger Teile des abge-
brochen dargestellten Vorwarmaufbaus mit
einem Verteilerkasten mit zwei in Querrich-
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tung nebeneinander angeordneten Warm-
luftdlisen,

eine &hnliche Darstellung wie Figur 1, wobei
jedoch zwei Packungen in Form von Kunst-
stoffflaschen unter den Dusen angeordnet
dargestellt sind,

abgebrochen, perspektivisch und vergré-
Rert die Anordnung der Drallscheibe zwi-
schen Zufuhrrohr und Heizrohr,

eine perspektivische Draufsicht auf die
Drallscheibe,

eine Draufsicht auf die Drallscheibe in
FlieRrichtung der Warmluft,

eine Querschnittsansicht der Drallscheibe
entlang der Linie A-A der Figur 5,

den Vorwarmaufbau mit funf Verteilerka-
sten, die in Querrichtung nebeneinander
angeordnet sind und jeweils vier Diisen auf-
weisen, einschliellich des etwa horizontal
verlaufenden Verteilerrohres und des By-
paldrohres,

im Schnitt ein 8hnlicher Aufbau wie Figur 7,
jedoch ohne Bypalrohr,

die Querschnittsansicht einer Warmluftdu-
se einer alternativen Ausfiihrungsform mit
Blasekanal und

perspektivisch und teilweise abgebrochen
zwei Disenrohre und den Blasekanal mit
Blasléchern.

Figur 2

Figur 3

Figur 4
Figur 5
Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

[0023] EinKernstlick der hier gezeigten Ausfiihrungs-
form des Vorwarmaufbaus gemaR der Erfindung ist in
den Figuren 1 und 2 gezeigt. In den Durchtrittsléchern
2 einer Dusentragerplatte 1 sind Warmluftdisen 3
durchgesteckt und auf Schultern 4 gesetzt. Der Boden
5 eines Verteilerkastens 6 wird von oben so aufgelegt,
daR der Innenraum der Diise Ober Lécher 7 im Boden
5 mit dem Innenraum des Verteilerkastens 6 in Verbin-
dung steht. Uber in den Figuren 7 und 8 gezeigte Befe-
stigungsschrauben 8 wird der Verteilerkasten 6 mit den
Disen 3 an der Dusentragerplatte 1 festgespannt.
[0024] Etwa in der Mitte des Oberbodens 9 des Ver-
teilerkastens 6 befindet sich das Lufteintrittsloch 10 mit
am Oberboden 9 fest angebrachtem und von diesem
aufragenden Zuflhrrohr 11. In dieses ragt von auf3en
ein Temperatursensor 12, der tber den Stecker 13 mit
einer Steuerung verbunden ist.

[0025] Am aufstromigen oberen Ende des Zufiihrroh-
res 11 ist der untere Anschluf¥flansch 15 angebracht,
der zusammen mit dem oberen Anschlulflansch 16
Uber die gezeigten Klemmschrauben 17 die allgemein
mit 18 bezeichnete Drallscheibe zwischen den Flan-
schen 15, 16 eingeklemmt haltert. Der obere
AnschluB3flansch 16 befindet sich am abstromseitigen
unteren Ende des Heizrohres 19. Figur 2 zeigt zusatz-
lich zu dem eben beschriebenen die in geringem Ab-
stand unter der AuslaRéffnung 20 der Dise 3 angeord-
nete Packung 21, die hier als einstlickige, oben offene
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PET-Flasche dargestellt ist. Sie steht senkrecht auf ei-
nem nicht dargestellten Férderer und weist oben den
Flaschenhals 22 auf, der ohne Berlhrung in geringem
aber ausreichendem Abstand von der AuslafR6ffnung 20
der Duse 3 gehalten ist. Die Packungen 21 werden in
parallelen Langsreichen gemaR Darstellung der Figu-
ren 1 und 2 entgegen der Blickrichtung intermittierend
nach vorn bewegt und beim Anhalten der Flaschenhal-
se 22 unter der AuslaRoéffnung 20 der Dise 3 innen mit
Warmluft beaufschlagt.

[0026] Figur 3 zeigt vergrolert das obere, aufstrom-
seitige Ende des Zuflhrrohres 11 mit dem unteren An-
schluf¥flansch 15 sowie darliber den oberen
AnschluRflansch 16 am unteren, abstromseitigen Ende
des Heizrohres 19. Zwischen die Flansche 15 und 16
ist die Drallscheibe 18 eingelegt und iber den Dichtring
23 auflen dichtend festgelegt.

[0027] In drei verschiedenen Ansichten ist die Drall-
scheibe 18 in den Figuren 4, 5 und 6 dargestellt. Diese
hat ersichtlich Kreisscheibenform mit einem geschlos-
senen Mittenbereich 24. Um diesen ziehen sich zwei
Teilkreisringe, namlich der innere Teilkreisring 25 mit
den kranzartig angeordneten, sektorférmigen Offnun-
gen 27 und der aufere Teilkreisring 26, der wiederum
geschlossen ist und Uiber die radialen Stege 28 mit dem
geschlossenen Mittenbereich 24 in Verbindung steht.
Man sieht ferner deutlich die schrdg angestellten
Schaufeln 29, deren Anstellwinkel am deutlichsten aus
der Seitenansicht der Drallscheibe 18 gemaf Figur 6
hervorgeht. Bevorzugt besteht die Drallscheibe 18 aus
Edelstahl, wobei die Schaufeln 29 lber die Biegelinien
30 mit den radialen Stegen 28 verbunden sind und nur
nach unten abgewinkelt sind, so da® die Warmluft von
oben nach unten strémend zu denken ist und nur durch
die Offnungen 27 streicht.

[0028] Derinden Figuren 7 und 8 mit den Rohrleitun-
gen etwas ausflhrlicher dargestellte Vorwarmaufbau
weist einen DurchfluRmesser 31 fiir die unter Uberdruck
stehende, keimarme Vorwarmluft auf, die in Richtung
des Pfeils 32 an dem Einlaf3ventil 33 vorbei in das Ver-
teilerrohr 34 strémt. Von diesem Verteilerrohr 34 mit gro-
Rerem Durchmesser gehen flinf Einlasse 35 zur Spei-
sung von fuinf Heizrohren 19 ab. Ebenso wie die Diisen-
tragerplatte 1 verlauft das Verteilerrohr 34 im wesentli-
chen horizontal, wahrend sich die Heizrohre 19 vertikal
von den Einldssen 35 nach unten zu den Flanschen 15,
16 erstrecken und Uber die Drallscheibe 18 in das je-
weilige Zufiihrrohr 11 miinden. Im oberen Bereich des
jeweiligen Heizrohres 19 ist ein Heizstab 36 angebracht,
der Uber eine Stromdurchfihrung im Deckel 37 mit
Strom versorgt wird. In diesem Bereich befindet sich
auch noch ein weiterer, mit der Heizstabregelung ver-
bundener Temperatursensor 38. Bei der Regelung der
Heizstabe 36 wird zusatzlich das Signal des im Zufiihr-
rohr 11 befestigten Temperatursensors beriicksichtigt.

[0029] Im Verhaltnis zu den oben befindlichen Einlas-
sen 35 befinden sich weiter abstromig an den Heizroh-
ren 19 unten Verbindungsstiicke 39, welche die Heiz-
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rohre 19 mit einem Bypafirohr 40 verbinden (dieses ist
nur bei der Ausfiihrungsform der Figur 7 dargestellt).
Sein eines (in Figur 7 linkes) Ende ist als Verbindungs-
stlick ausgestaltet und nach auflen hin geschlossen,
wahrend das andere Ende des BypalRrohres 40 (in Figur
7 rechts) mit einer Ausblaséffnung 42 versehen ist, die
von einem ferngesteuerten Ventil 41 getffnet oder ge-
schlossen werden kann. Es wurde oben schon erwahnt,
dal} im Falle eines Maschinenstillstandes, wenn keine
Vorwarmluft von den Disen 3 abgerufen wird, die Aus-
blas6ffnung 42 gedffnet wird, so dal der Hauptstrom der
keimarmen Vorwarmluft durch das Bypalrohr 40 abge-
nommen wird. Damit in jedem Betrieb eine ausreichen-
de Menge Warmluft zur Verfligung steht, gibt der Durch-
fluBRmesser 31 ein Signal an eine nicht dargestellte
Steuerung fur die Zufuhr einer gréReren oder kleineren
Menge keimarmer Warmluft.

[0030] Die Forderrichtung der Packungen 21 ist in Fi-
gur 8 entgegen der Blickrichtung anzunehmen, wéah-
rend in Figur 7 die Forderrichtung nach links vorn zu
denken ist und mit dem Pfeil 43 angedeutet ist. Der in
Figur 8 unten in der Mitte gezeigte Kreis mit dem Mittel-
punkt zeigt die Vorderansicht der Spitze des Pfeils 43.
[0031] Die Verteilerkasten 6 dienen dem besseren
Verteilen und Verwirbeln der zugelieferten Warmluft und
haben die Aufgabe, den Unterschied der Stromungsge-
schwindigkeiten der Luft in die einzelnen Diisen 3 zu
reduzieren. Wahrend der Durchmesser des Verteiler-
rohres bei einem bevorzugten Beispiel 3 Zoll betragt,
liegt der Durchmesser der Heizrohre sowie des
Bypalirohres bei etwa 2 Zoll. Die Temperatur der Heiz-
stébe betragt bei einem normalen Betrieb beispielswei-
se 110°C. Es gelingt dann, die Temperatur der aus der
AuslafRéffnung 20 der Dise 3 austretenden Warmluft
bei 90°C bis 100°C zu halten. Das Beheizen der Pak-
kungen 21 erfolgt wahrend des Stillstandes derselben
unter den Dusen in einem Zeitraum von etwa 5 Sekun-
den.

[0032] Die vergréRert in den Figuren 1 und 2 jeweils
dargestellte Warmluftdiise 3 enthélt ein Disenrohr 44,
so daB die Diuse 3 die Gestalt eines langlichen Rohres
hat. Das Dusenrohr 44 besitzt in den aufstromseitigen
(oberen) zwei Dritteln seiner Lange einen Hauptkanal
45 gréRReren Durchmessers, dem sich abstromig nach
unten hin ein Austrittskanal 46 mit kleinerem Durchmes-
ser anschlief3t, um letztlich unten in der AuslaR6ffnung
20 zu enden. Der verengte Austritt bzw. der Austrittska-
nal 46 mit dem kleineren Querschnitt stellt fur die vertikal
von oben nach unten stromende Warmluft eine Drossel
dar. Auch dieser Aufbau der Dise 3 dient dem gleich-
maRigeren Verteilen der Warmluft. Die Ausfiihrungs-
form der Dise 3 gemaR den Figuren 1 und 2 dient haupt-
sachlich dem Beaufschlagen der inneren Oberflache ei-
ner oben offenen Packung 21, insbesondere einer am
Hals 22 offenen PET-Flasche.

[0033] Es gibt aber auch eine andere Ausfiihrungs-
form einer Warmluftdise 3, wie sie deutlich und vergro-
RBert in den Figuren 9 und 10 veranschaulicht ist.
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[0034] Bei der in den Figuren 9 und 10 gezeigten
Warmluftdise 3 erstreckt sich von dem hier nicht dar-
gestellten Boden des Verteilerkastens weg bis dicht an
die Oberseite der Packung 21 heran wiederum ein DU-
senrohr 44a. An dessen Oberseite ist ein Befestigungs-
flansch 47 fiir die Befestigung des Diisenrohres 44a an
der DUsentragerplatte 1 und am Verteilerkasten 6 ange-
bracht. Die obere Offnung 48 des Diisenrohres 44a palt
wieder zu den Loéchern 7 im Boden 5 des Verteilerka-
stens 6, so dall die Warmluft hier von oben nach unten
einstrdomt. Der Hauptkanal 45a im Disenrohr 44a ist
verhaltnismaRig groR und kann nicht nur den Flaschen-
hals 22 der Packung 21, sondern auch den oberhalb an
diesem angeformten Dom 49 mit Abstand umgreifen. Im
abstromigen unteren Ende des Disenrohres 44a liegt
zwischen dem Dom 49 der Packung 21 und dem Di-
senrohr 44a ein Blasekanal 50, dessen nach unten of-
fene Rinnenform in den Figuren 9 und 10 deutlich er-
sichtlich ist. An den Stellen, wo die Diisenrohre 44a den
Blasekanal 50 umgreifen, weist der an beiden Langsen-
den offene Blasekanal 50 insbesondere an seinen Sei-
tenwanden 54 Blaslocher 51 auf. Dadurch kann die
durch die obere Offnung 48 nach unten eintretende
Warmluft aus dem Disenrohr 44a durch die Blaslécher
51 nach innen in den Blasekanal 50 und damit auf die
Oberflache des Domes 22 und des Flaschenhalses 22
aufgeblasen werden. Diese Packungsoberflachen wer-
den dadurch erwarmt. ZweckmaRig istin Figur 9 ein wei-
teres Blasloch 52 in dem geschlossenen Oberboden 53
des Blasekanals 50 vorgesehen.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Dusentragerplatte

2 Durchtrittsloch

3 Warmluftdise

4 Schulter

5 Boden des Verteilerkastens
6 Verteilerkasten

7 Locher im Boden des Verteilerkastens
8 Befestigungsschraube

9 Oberboden

10 Lufteintrittsloch

11 Zufthrrohr

12 Temperatursensor

13 Stecker

15 unterer Anschluf3flansch

16 oberer Anschluf’flansch

17 Klemmschraube

18 Drallscheibe

19 Heizrohr

20 AuslaRo6ffnung

21 Packung, Flasche

22 Flaschenhals

23 Dichtring

24 Mittenbereich der Drallscheibe
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25 innerer Teilkreisring

26 aulierer Teilkreisring

27 sektorférmige Offnung

28 radialer Steg

29 Schaufel

30 Biegelinie

31 DurchfluBmesser

32 Pfeil, Stromungsrichtung
33 EinlaRventil

34 Verteilerrohr

35 Einlal

36 Heizstab

37 Deckel

38 oberer Temperatursensor
39 Verbindungsstlick

40 Bypaldrohr

41 ferngesteuertes Ventil

42 Ausblasodffnung

43 Pfeil, Forderrichtung der Packung
44, 44a Disenrohr

45,45a  Hauptkanal

46 Austrittskanal

47 Befestigungsflansch

48 obere Offnung

49 Dom an der Flasche

50 Blaslécher

52 weiteres Blasloch

53 geschlossener Oberboden
54 Seitenwand des Blaskanals
Patentanspriiche

1. Vorwarmaufbau fir einen Linearfiiller, in welchem
Packungen (21) in wenigstens zwei parallelen
Langsreihen intermittierend unter verschiedene
Bearbeitungsstationen zum Vorwarmen, Sterilisie-
ren und Fillen bewegbar sind, wobei in dem Vor-
warmaufbau Einrichtungen zur Erzeugung von er-
warmter Druckluft, Rohrleitungen (19, 34, 40) und
wenigstens zwei, mit den Rohrleitungen (19, 34, 40)
verbundene Warmluftdiisen (3) derart vorgesehen
sind, daR die Oberflachen der Packungen (21) mit
Warmluft beaufschlagbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verbesserung der Verwirbelung
und Verteilung der Warmluft aufstromig vor den DU-
sen (3) ein mit wenigstens zwei Dlisen verbundener
Verteilerkasten (6) vorgesehen ist, in welchem ein
Zufuhrrohr (11) mindet, dessen Strdomungsquer-
schnitt von einer Drallscheibe (18) eingenommen
ist.

2. Vorwarmaufbau nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens zwei Verteilerka-
sten (6) in der Vorwarmstation in einer Querrichtung
nebeneinander angebracht sind, aufstromig vor je-
dem Zuflhrrohr (11) je ein Heizrohr (19) mit einem
Heizstab (36) befestigt ist und in dem Zufihrrohr
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(11) ein Temperatursensor (12) angebracht ist.

Vorwarmaufbau nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB an einer im wesentlichen ho-
rizontalen Diisentragerplatte (1) vorzugsweise finf
Verteilerk&sten (6) mit vorzugsweise je vier Disen
(3) in der Querreihe angeordnet sind und daR alle
Heizrohre (19) mit einem Verteilerrohr (34) verbun-
den sind.

Vorwarmaufbau nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drallscheibe
(18) Kreisscheibenform hat mit einem geschlosse-
nen Mittenbereich (24), um den schrag angestellte
Schaufeln (29), die etwa sektorartige Offnungen
(27) teilweise verschlieRen, kranzartig angeordnet
sind.

Vorwarmaufbau nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (19)
mit einem Bypalirohr (40) etwa gleichen Durchmes-
sers verbunden sind, an dessen einem Ende eine
verschlieBbare Ausblaséffnung (42) angebracht ist
und dessen anderes Ende geschlossen ist.

Vorwarmaufbau nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmluftdiise
(3) ein sich vom Boden (5) des Verteilerkastens (6)
weg bis dicht Gber die Oberseite (22) der Packung
(21) erstreckendes Disenrohr (44) mit verengtem
Austritt (46) aufweist.

Vorwarmaufbau nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmluftdiise
(3) ein sich vom Boden (5) des Verteilerkastens (6)
weg bis dicht Uber die Oberseite (22, 49) der Pak-
kung (21) erstreckendes Dlsenrohr (44a) aufweist,
dessen abstromiges Ende einen sich parallel zur
Foérderrichtung (43) der Packungen (21) parallel zu
den Langsreihen der Packungen (21) erstrecken-
den, an beiden Enden und unten offenen Blaseka-
nal (50) Ubergreift, dessen Seitenwande (54) inner-
halb des Dusenrohres (44a) Blaslocher (51, 52)
aufweist.

Claims

A pre-warming structure for a linear filling appara-
tus, in which packs (21) are movable in at least two
parallel longitudinal rows intermittently under differ-
ent working stations for pre-warming, sterilising and
filling, wherein provided in the pre-warming struc-
ture are devices for producing warmed compressed
air, pipes (19, 34, 40) and at least two warm air noz-
Zles (3) connected to the pipes (19, 34, 40), in such
a way that the surfaces of the packs (21) are ex-
posed to warm air, characterised in that toimprove
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the turbulence and distribution of the warm air pro-
vided upstream of the nozzles (3) is a distributor box
(6) which is connected to at least two nozzles and
into which opens a feed tube (11) whose flow cross-
section is occupied by a swirl disc (18).

A pre-warming structure according to claim 1 char-
acterised in that at least two distributor boxes (6)
are arranged in the pre-warming station in mutually
juxtaposed relationship in a transverse row, fixed
upstream of each feed tube (11) is a respective
heating tube (19) with a heating bar (36), and dis-
posed in the feed tube (11) is a temperature sensor
(12).

A pre-warming structure according to claim 1 or
claim 2 characterised in that preferably five dis-
tributor boxes (6) each preferably with four nozzles
(3) are arranged in the transverse row at a substan-
tially horizontal carrier plate (1) and all heating
tubes (19) are connected to a distributor tube (34).

A pre-warming structure according to one of claims
1 to 3 characterised in that the swirl disc (18) is in
the form of a circular disc with a closed central re-
gion (24) around which vanes (29) which are set in-
clinedly and which partially close substantially sec-
tor-like openings (27) are arranged in a ring-like
configuration.

A pre-warming structure according to one of claims
1 to 4 characterised in that the heating tubes (19)
are connected to a by-pass tube (40) of approxi-
mately the same diameter, at the one end of which
is disposed a closable blowing-out opening (42) and
the other end of which is closed.

A pre-warming structure according to one of claims
1to 5 characterised in that the warm air nozzle (3)
has a nozzle tube (44) with a constricted outlet (46),
which extends from the bottom (5) of the distributor
box (6) to closely above the top side (22) of the pack
(21).

A pre-warming structure according to one of claims
1 to 5 characterised in that the warm air nozzle (3)
has a nozzle tube (44a) which extends from the bot-
tom (5) of the distributor box (6) to closely above
the top side (22, 49) of the pack (21) and whose
downstream end engages over a blowing duct (50)
which extends parallel to the conveyor direction
(43) of the packs (21) parallel to the longitudinal
rows of the packs (21) and is closed at both ends
and downwardly, the side walls (54) of the blowing
duct having blowing holes (51, 52) within the nozzle
tube (44a).
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Revendications

Structure de préchauffage pour installation de rem-
plissage linéaire, dans laquelle des emballages
(21) sont aptes a se déplacer en au moins deux ran-
gées longitudinales paralléles par intermittence a
différentes stations de traitement en vue du pré-
chauffage, de la stérilisation et du remplissage, des
dispositifs destinés a générer de I'air comprimé
chauffé, des conduites tubulaires (19, 34, 40) et au
moins deux buses a air chaud (3) reliées aux con-
duites tubulaires (19, 34, 40) étant prévues dans la
structure de préchauffage de sorte que les surfaces
des emballages (21) sont sollicitées par de l'air
chaud, caractérisée en ce qu'il est prévu en amont
des buses (3), en vue d'améliorer le tourbillonne-
ment et la distribution de I'air chaud, une boite de
distribution (6) qui est reliée a au moins deux buses
et dans laquelle débouche un tube d'amenée (11)
dont la section d'écoulement est occupée par un
disque de torsion (18).

Structure de préchauffage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que au moins deux boites de
distribution (6) sont montées transversalement
l'une a cété de l'autre dans la station de préchauf-
fage, en ce qu'un tube de chauffage (19) compor-
tant une cartouche chauffante (36) est fixé en amont
de chaque tube d'amenée (11), et en ce qu'un cap-
teur de température (12) est monté dans le tube
d'amenée (11).

Structure de préchauffage selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que cinq boites de distri-
bution (6), comportant chacune avantageusement
quatre buses (3), sont agencées dans la rangée
transversale sur une plaque de support de buses
(1) sensiblement horizontale et en ce que tous les
tubes chauffants (19) sont reliés a un tube de dis-
tribution (34).

Structure de préchauffage selon la revendication 1
a 3, caractérisée en ce que le disque de torsion
(18) a une forme de disque circulaire comportant
une région médiane fermée (24) autour de laquelle
sont agencées en couronne des aubes (29), pla-
cées de fagon inclinée, qui ferment partiellement
des ouvertures (27) de type secteurs.

Structure de préchauffage selon la revendication 1
a 4, caractérisée en ce que les tubes chauffants
(19) sont reliés a un tube de dérivation (40) sensi-
blement de méme diamétre a une extrémité duquel
est placée une ouverture de sortie (42) pouvant étre
fermée et dont I'autre extrémité est fermée.

Structure de préchauffage selon la revendication 1
a b, caractérisée en ce que la buse d'air chaud (3)
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comporte un tube gicleur (44) qui est doté d'une sor-
tie rétrécie (46) et qui part du fond (5) de la boite de
distribution (6) pour venir juste au-dessus du coté
supérieur (22) de I'emballage (21).

Structure de préchauffage selon I'une des revendi-
cations 1 a 5, caractérisée en ce que la buse d'air
chaud (3) comporte un tube gicleur (44a) qui part
du fond (5) de la boite de distribution (6) pour venir
juste au-dessus du c6té supérieur (22, 49) de I'em-
ballage (21) et dont I'extrémité aval s'engage par-
dessus un canal de soufflage (50), ouvert aux deux
extrémités et vers le bas, qui s'étend parallélement
a la direction de transport (43) des emballages (21)
paralléle aux rangées longitudinales des emballa-
ges (21) et dont une paroi latérale (54) comporte a
l'intérieur du tube gicleur (44a) des trous de souf-
flage (51, 52).
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