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(57) Abstract: The invention relates to a molding and filling device (10) for producing containers (12)

from thermally conditioned preforms (14), said containers being filled with a liquid filling material,
comprising at least one molding and filling station (16) for molding and filling a preform (14), the mold-

2 ing and filling station (16) having a stretching rod (18) mounted for longitudinal sliding, for guiding and

stretching the preform (14), the molding and filling device being distinguished in that the molding and
filling station (16) has at least one gap space (24; 26; 28) between two body parts (18; 60; 62; 64) of the
molding and filling station (16) which are mounted for sliding relative to each other, which gap space is
sealingly separated into a high-pressure region (38; 40; 42) and a low-pressure region (44, 46, 48; 50)
in a usage position of the molding and filling station (16) by means of a gap seal (30; 32; 34; 36) that
acts on a surface of one of the body parts, the high-pressure region (38; 40, 42) being communicatively
connectable to the interior (86) of the preform (14) and the low-pressure region (44; 46; 48, 50) being
sealed off by means of a flexible sealing membrane (52; 54; 56; 58), which is sealingly connected to the
body parts which can move relative to each other.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Formfiillvorrichtung (10) zur Herstellung von mit
einem fliissigen Fuillgut gefiillten Behéltern (12) aus thermisch konditionierten Vorformlingen (14), mit
wenigstens einer Formfiillstation (16) zum Formen und Fiillen eines Vorformlings (14), wobei die Form-
fullstation (16) eine ldngsverschieblich gelagerte Reckstange (18) zum Fithren und Strecken des Vor-
formlings (14) aufweist, die sich dadurch auszeichnet, dass die Formfiillstation (16) mindestens einen
Spaltraum (24; 26; 28) zwischen zwei zueinander verschieblich gelagerten Kérperteilen (18, 60, 62; 64)
der Formfiillstation (16) aufweist, der in einer Gebrauchsstellung der Formfiillstation (16) mittels einer
auf einer Oberfldche eines der Korperteile wirkenden Spaltdichtung (30; 32; 34; 36) in einen Hochdruck-
bereich (38; 40; 42) und einen Niederdruckbereich (44; 46; 48, 50) abdichtend getrennt ist, wobei der
Hochdruckbereich (38; 40; 42) kommunizierend mit dem Innenraum (86) des Vorformlings (14) ver-
bindbar ist und wobei der Niederdruckbereich (44; 46; 48; 50) mittels einer flexiblen, jeweils dichtend

mit den zueinander beweglichen Koérperteilen verbundenen Dichtmembran (52; 54; 56; 58) abgedichtet

1st.
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Beschreibung

Formfillstation

Die Erfindung betrifft eine Formfullvorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Bekannt ist die Herstellung von Behaltern durch Blasformen aus Vorformlingen aus einem
thermoplastischen Material, beispielsweise aus Vorformlingen aus PET (Polyethylen-
terephthalat), wobei die Vorformlinge innerhalb einer Blasmaschine unterschiedlichen
Bearbeitungsstationen zugefiihrt werden (DE 4340291 A1). Typischerweise weist eine
Blasmaschine eine Heizeinrichtung zum Temperieren bzw. zum thermischen
Konditionieren der Vorformlinge sowie eine Blaseinrichtung mit wenigstens einer
Blasstation auf, in deren Bereich der jeweils zuvor temperierte Vorformling zu einem
Behalter expandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe eines Druckgases (Druckluft) als
Druckmedium, das mit einem Formdruck in den zu expandierenden Vorformling
eingeleitet wird. Der verfahrenstechnische Ablauf bei einer derartigen Expansion des
Vorformlings wird in der DE 4340291 A1 erldutert. Der grundsatzliche Aufbau einer
Blasstation ist in der DE 4212583 A1 beschrieben. Mdbglichkeiten der Temperierung der
Vorformlinge sind in der DE 2352926 A1 erlautert. Unter Temperierung oder thermischer
Konditionierung wird dabei verstanden, dass der Vorformling auf eine fir die
Blasumformung geeignete Temperatur erwarmt und ggf. ein Temperaturprofil dem
Vorformling aufgepragt wird. Die Blasformung von Behaltern aus Vorformlingen unter

zusatzlicher Verwendung einer Reckstange ist ebenfalls bekannt.

Gemaly einem typischen Weiterverarbeitungsverfahren werden die durch Blasformen
hergestellten Behalter einer nachfolgenden Filleinrichtung zugeflihrt und hier mit dem
vorgesehenen Produkt oder Fiillgut gefiillt. Es werden also eine separate Blasmaschine

und eine separate Flllmaschine verwendet. Bekannt ist es dabei auch, die separate
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Blasmaschine und die separate Fillmaschine zu einem Maschinenblock, d.h. zu einer
verblockten Blas-Flll-Einrichtung zusammenzufassen, wobei weiterhin das Blasformen
und das Filllen an gesonderten Maschinenkomponenten und zeitlich nacheinander

erfolgen.

Es wurde weiterhin bereits vorgeschlagen, Behalter, insbesondere auch in Form von
Flaschen, aus thermisch konditionierten bzw. temperierten Vorformlingen herzustellen
und dabei gleichzeitig mit einem fliissigen Fillgut zu befiillen, welches als hydraulisches
Druckmedium zum Expandieren des Vorformlings bzw. zum Ausformen des Behalters mit
einem Form- und Fulldruck zugefuhrt wird, sodass zeitgleich mit dem Fillen der jeweilige
Vorformling in den Behalter umgeformt wird. Derartige Verfahren, bei denen ein
gleichzeitiges Formen und Fillen des jeweiligen Behalters erfolgt, kbnnen auch als
hydraulische Umformverfahren oder als hydraulische Behalterformung bezeichnet
werden. Auch hier ist es bekannt, diese Umformung durch den Einsatz einer Reckstange
zu unterstltzen. Die vorliegende Erfindung betrifft solche Vorrichtungen und Verfahren fir
das hydraulische Umformen. Das Fullgut wird als Umformmedium bzw. Druckmedium

eingesetzt.

Bei einem Formen der Behalter aus den Vorformlingen durch das Fllgut selbst, d.h. unter
Verwendung des Flllgutes als hydraulisches Druckmedium, wird fir das Formen und
Fillen der Behalter nur noch eine Maschine bendtigt, die dafir allerdings eine erhohte
Komplexitat aufweist. Ein Beispiel flr eine solche Maschine zeigt die US 7914726 B2. Ein
weiteres Beispiel zeigt die DE 2010007541 A1.

Ein wichtiger Grundsatz beim Form- und Fillprozess ist die Gewahrleistung absoluter
Reinheit aller mit dem Flllgut in Kontakt kommenden Bereiche der Formfillstationen.
Bereits geringe Verunreinigungen aus der Umgebung der Formfillstationen oder aus
Spaltraumen innerhalb der Formflllstation, die mit dem Fullgut in Kontakt kommen,
kénnen zur Kontamination des Flllgutes und damit zur Unbrauchbarkeit der verflllten
Produkte fuhren. Speziell bei der Verflllung von zuckerhaltigen Flissigkeiten besteht in
besonderem Malie die Gefahr, dass in Spaltraumen der Formfiillstation zurlickbleibende
Flllgutreste bei Kontakt mit aus der Umgebung der Formfiillstationen stammenden
Mikroorganismen eine Schimmel- oder Pilzbildung auslésen. Die Spaltraume der
Formflllstationen werden daher in regelmafligen Abstanden gespllt und von jeglichen

Fillgutrickstanden befreit. Problematisch ist allerdings, dass auch zwischen den
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Reinigungsvorgadngen, also insbesondere wahrend der Verflullung des Fillgutes
Verunreinigungen und Mikroorganismen aus der Umgebung mit der Formfiillstation in
Kontakt kommen kdénnen. Um diese Verunreinigungen zu verhindern, kbénnen die
Formflllstationen der Fillvorrichtung zum Beispiel mit einem Luftschleier beaufschlagt
werden. Damit wird eine Gasbarriereschicht ausgebildet, die Verunreinigungen aus der
Umgebung der Formfiillstationen fernhalt. Es ist auch bekannt, die Formfiillstationen in

einer Reinraumumgebung anzuordnen.

Eine fortwahrende Motivation bei der Weiterentwicklung bekannter Formfullvorrichtungen
der gattungsgemafien Art besteht darin, die bisher bekannten Schutzmdéglichkeiten zur
Abschottung sensibler Arbeitsbereiche der Formfullvorrichtung und insbesondere zum
Schutz enger Spaltrdume der Formfullstation vor Verunreinigung zu verbessern. Der
Schutz der Formflllstationen ist insbesondere im Bereich sich bewegender Korperteile
sehr schwierig, da die Schutzmaflinahmen auch bei hohen Relativgeschwindigkeiten und
zwischen sich mit grofden Verschiebungsstrecken beweglichen Teilen wirksam sein

missen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Formfillvorrichtung mit
Formflllstationen bereitzustellen, die bei hohen Form- und Fillgeschwindigkeiten einen

verbesserten Schutz des Fiillgutes gegen Verunreinigungen bietet.

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Formflllmaschine mit den Merkmalen des

Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen angegeben.

Erfindungsgemal ist eine Formflllvorrichtung zur Herstellung von mit einem flissigen
Fillgut gefiliten Behaltern aus thermisch konditionierten Vorformlingen, mit wenigstens
einer Formflllstation zum Formen und Fillen eines Vorformlings, wobei die
Formfiillstation eine langsverschieblich gelagerte Reckstange zum Fiihren und Strecken
des Vorformlings aufweist, und wobei die Formfiillstation mindestens einen Spaltraum
zwischen zwei zueinander verschieblich gelagerten Korperteilen der Formfillstation
aufweist, der in einer Gebrauchsstellung der Formflillstation mittels einer auf einer
Oberflache eines der Korperteile wirkenden Spaltdichtung in einen Hochdruckbereich und
einen Niederdruckbereich abdichtend getrennt ist, wobei der Hochdruckbereich
kommunizierend mit dem Innenraum des Vorformlings verbindbar und mit dem fliissigen

Umformmedium beaufschlagbar ist und wobei der Niederdruckbereich mittels einer
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flexiblen, jeweils dichtend mit den zueinander beweglichen Korperteilen verbundenen
Dichtmembran abgedichtet ist. Die Dichtmembran dichtet den Niederdruckbereich in der
Regel gegeniiber der Umgebung ab, also gegenlber Umgebungsdruck und

Umgebungsatmosphare.

Vorformlingsseitig wird der an einer Formfllldiise mit dem Innenraum des Vorformlings
verbindbare Spaltraum mit dem abzufillenden Fillgut beflllt. Wegen des hohen
Formfllldrucks, der im Bereich von bis zu 35 bar oder bei liber 35 bar liegen kann, wird
dieser Bereich auch als Hochdruckbereich bezeichnet. Daflr ist der Hochdruckbereich in
nicht naher erlauterter Art mit einem Vorratsbehalter fiir das flliissige Umformmedium

verbindbar, also mit einem Vorratsbehalter fur das Fllgut.

Zur Abdichtung eines mit dem Innenraum des Vorformlings kommunizierend verbindbaren
Spaltraumes zwischen zwei beweglichen Korperteilen der Formflllstation ware
grundsatzlich denkbar, allein eine Spaltdichtung oder allein eine Dichtmembran zu
verwenden. Eine Spaltdichtung dichtet auf einer Oberflache eines oder beider der
beweglichen Korperteile. Eine Dichtmembran wird hingegen an ihren Randbereichen
kraft-, form- und/oder stoffschliissig mit den beiden Koérperteilen verbunden, sodass eine

hermetisch dichte Verbindung zwischen den Kdrperteilen entsteht.

Im Rahmen der Erfindung werden unter Spaltdichtungen sowohl solche Dichtungen
verstanden, die auf der Oberflaiche gleitend dichten, also die Oberflaiche des
Dichtpartners beriihren, als auch solche Dichtungen, die beriihrungslos dichtend mit der
Oberflache des Dichtpartners zusammenwirken. Erfindungsgemafe Dichtmembranen
kénnen insbesondere in der Art einer Balgdichtung ausgebildet sein. Berlhrungslos
wirkende Spaltdichtungen kdénnen zum Beispiel als Drosselbuchsen oder
Drosseldichtungen ausgefihrt sein, wobei solche Drosseldichtungen insbesondere als
Schwimmringdrossel oder Stirnspaltdrossel ausgebildet sein  kdnnen. Beriihrend
dichtende Spaltdichtungen kénnen beispielsweise aus Dichtringen ausgebildet sein.
Berlhrungslose Dichtungen werden zur Abdichtung der beweglichen Teile der
Formfiillstation als Dichtungsart bevorzugt, da sie sich insbesondere zur Abdichtung von
Korperteilen eignen, die sich mit sehr hohen Relativgeschwindigkeiten zueinander
bewegen. Anders als bei Berlihrungsdichtungen treten keine hohe Reibung und kein

starker Verschleily auf. Aufbau und Wirkweise von beriihrungslosen Spaltdichtungen wie
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zum Beispiel Drosselbuchsen sind aus dem Stand der Technik bekannt, so dass auf eine

detaillierte Erlduterung verzichtet werden kann.

Erfindungsgemalie Spaltdichtungen wirken entlang eines ausgedehnten
Oberflachenbereiches eines Dichtpartners, sodass bei der linearen Verschiebung der
Dichtpartner  zueinander ein  Flachenbereich der mit der Spaltdichtung
zusammenwirkenden Oberflache abwechselnd auf der Niederdruckseite und auf der
Hochdruckseite exponiert ist. Die abwechselnd in den Niederdruckbereich und den
Hochdruckbereich verschobene Dichtflache wird also standig mit dem Fillgut benetzt,
sodass es schon funktionsbedingt zu einem Kontakt von Fllgutriickstanden auf den
Dichtflachen mit etwaigen Verunreinigungen auf der Niederdruckseite der Spaltraume

kommt.

Zusatzlich zu den an den Dichtflachen zuriickbleibenden Fllgutriickstanden kann es trotz
der guten Dichteigenschaften einer Spaltdichtung insbesondere beim Verflillen von
karbonisierten Flussigkeiten zu einem Uberdruckbedingten Durchtritt von Flissigkeiten in
den Niederruckbereich kommen. Ohne weitere Einddmmung koénnen solche Leckagen
grol3e Teile der Formfullstation benetzen und flhren zu Verunreinigungen, die nur mit

groliem Reinigungsaufwand zu beseitigen sind.

Flexible Dichtmembranen erlauben je nach Membrangrélie und Form grolde
Relativbewegungen zwischen zueinander bewegbaren Koérperteilen und verhindern
wegen ihrer hermetisch dichten Verbindung mit den Korperteilen jeglichen Durchtritt von
Flissigkeiten oder Eintritt von Mikroorganismen in den Spaltraum. Problematisch ist
allerdings, dass Dichtmembranen hochstens unter Verwendung besonders zadher
Materialien dem Formfllldruck von bis zu 35 bar oder mehr als 35 bar Stand halten. Fur
grolie Relativbewegungen von bis zu 250 mm oder von mehr als 250 mm zwischen den
beweglichen Kérperteilen lassen sich keine herkdmmlichen Dichtmembranen einsetzen,

die dem hohen Formfilldruck standhalten und gleichzeitig hohe Standzeiten garantieren.

Zur Ldsung dieser Problematik wird deshalb vorgeschlagen, die Spaltraume durch die
Kombination von Spaltdichtungen und Dichtmembranen in einen Hochdruckbereich und
einen gegen die Umgebung abgeriegelten Niederdruckbereich aufzuteilen. Diese
Aufteilung der Spaltraume hat gleich mehrere Vorteile. Ein erster Vorteil liegt darin, dass

die durch die Spaltdichtungen hindurchdringenden sowie die durch eine Benetzung der
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Dichtflachen mit dem Fiillgut in den Niederdruckbereich eindringenden Leckagen in einem
zur Umgebung hermetisch abgedichteten Raum aufgefangen werden kdnnen. Das
verhindert eine Verteilung der Leckagen auf weitere Oberflachenbereiche der
Formflllstation und es kann keine Schimmelbildung oder Pilzbildung durch Kontakt der
Leckagen mit aus der Umgebungsluft der Formflllstation aufgenommenen
Mikroorgansimen stattfinden. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die Niederdruckbereiche
abgedichtete Hohlraume ausbilden, die wahrend des Form- und Fillvorgangs mit einer
Spulflissigkeit oder einem Spillgas gefilllt werden kénnen. Der Niederdruckbereich kann
dabei mit einem Umgebungsdruck oder einem Uberdruck beaufschlagt sein. Zur Erzielung
besonders guter Reinigungseffekte kann das Spiilfluid insbesondere zirkulierend in die
zwischen  den  Spaltdichtungen und den  Dichtmembranen  ausgebildeten
Niederdruckbereiche eingeschleust werden. Eine Reinigung der Formfillstation kann

somit schon wahrend der Produktion der mit dem Fillgut beflllten Behalter stattfinden.

Die Erfindung ermdglicht also die Erzeugung einer besonders hygienischen Umgebung
innerhalb und  aullerhalb  der  Formfillstation, was auch bei  hohen
Produktionsgeschwindigkeiten einen zuverlassigen Schutz des Fillgutes gegen
Verunreinigung erlaubt. Aufkerdem verringern sich die durch Reinigungsmafinahmen
erforderlichen Standzeiten der Formfiillvorrichtung, was die Wirtschaftlichkeit der

Maschine verbessert.

Zwischen beweglichen Korperteilen der Formfiillstation kdnnen grofe relative
Verschiebungswege von bis zu 250 mm oder sogar mehr als 250 mm anfallen. Solche
langen Verschiebungswege kdnnen zum Beispiel zwischen einer zur Umformung und
Beflllung des Vorformlings vorgesehenen Formflilldise und der Reckstange anfallen. Zur
Abdichtung von Spaltraumen, die Verschiebungsstrecken im Bereich von 250 mm
erlauben, gab es bisher keine zufriedenstellenden Ldsungsansatze. Teilweise wurde
versucht, den Spaltraum zwischen den beweglichen Korperteilen allein mit einer
Dichtmembran abzudichten. Wegen des hohen Formfilldruckes von bis zu 35 bar oder
sogar mehr als 35 bar musste mit hohem Verschleiy der Dichtmembranen gerechnet
werden und es mussten Membranmaterialen benutzt werden, die dem hohen
Formfilldruck zwar standhalten konnten, aber damit sehr inflexibel wurden, was die

Verschiebung der Kérperteile zueinander erschwerte.



WO 2019/048563 PCT/EP2018/074045

In einer Ublichen Ausgestaltung der Erfindung weist die Formflllstation mindestens zwei
axial zueinander verschieblich angeordnete Korperteile auf, von denen ein erster
Korperteil zumindest in einem Langsabschnitt in Umfangsrichtung von dem zweiten
Kdrperteil umschlossen ist. Einer der Kérperteile kann beispielsweise die Reckstange der
Formfiillstation sein. In einer Ausfiihrungsform ist daher daran gedacht, dass einer der
Spaltraume zwischen der Reckstange und einem die Reckstange zumindest in einem
Langsabschnitt in Umfangsrichtung umschlielRenden ersten hilsenférmigen Koérperteil

ausgebildet ist.

Zur Umformung und Befillung eines Vorformlings weist eine Formflllstation Ublicherweise
eine mit einem Mindungsbereich des Vorformlings in dichtende Anlage bringbare
Formfllldise auf. Der erste, die Reckstange zumindest in einem Langsabschnitt in
Umfangsrichtung umschlief3ende Korperteil kann ein dichtend mit einem Kdrperbereich
der Formfiilldiise zusammenwirkender Hilsenkdrper sein. Insbesondere kann der
dichtend mit einem Kdérperbereich der Formfiilldiise zusammenwirkende Hilsenkorper ein
hilsenformiger Schliel3stempel sein, der auf einem Korperbereich der Formfilldise
dichtend in eine einen Flllkanal der Formfiilldiise éffnende Offenstellung und in eine den
Fillkanal der Formfilldise schlieende Schlief3stellung bringbar ist. Kopfseitig, also auf
ihrer vorformlingsabgewandten Seite, ist die Reckstange mit einer Dichtmembran gegen
den hilsenférmigen Korperteil abgedichtet, wobei die Dichtmembran einerseits kraft-,
form- und/oder stoffschllissig mit der Reckstange und andererseits kraft-, form- und/oder
stoffschliissig mit dem hilsenformigen Korperteil verbunden ist. Der an dem als
Schlie3stempel ausgebildeten ersten Koérperteil dichtend wirkende Kdrperbereich der

Formfllldise bildet dabei die Spaltdichtung aus.

Es versteht sich, dass die die Spaltraume begrenzenden, zueinander beweglichen
Korperteile der Formfiillstation selbst aus mehreren jeweils dichtend und unbeweglich
aneinander befestigten und/oder aus verschieblich gegeneinander abgedichteten

Kérperteilen bestehen kdnnen.

Nicht nur bei einer Formfiillstation mit mehreren zueinander verschiebbar angeordneten,
insbesondere teleskopisch axial zueinander verschiebbar angeordneten Koérperteilen
kénnen innerhalb der Formflllstation mehrere Spaltrdume ausgebildet sein, die
erfindungsgemal} in Hochdruckbereiche zur Fithrung des Fiillgutes und in mit gegen eine

Umgebung mit Dichtmembranen abgedichtete Niederruckbereiche unterteilt sind.
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Insbesondere bei der teleskopischen Anordnung von zueinander verschieblichen
Korperteilen ist daran gedacht, dass einer der Spaltrdume zwischen einem die
Reckstange zumindest in einem Langsabschnitt in Umfangsrichtung umschliel3enden
ersten hilsenférmigen Korperteil und einem das erste hiilsenférmige Kdrperteil zumindest
in einem Langsabschnitt in Umfangsrichtung umschlielenden zweiten hilsenférmige

Korperteil ausgebildet ist.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass einer der
Spaltraume zwischen einem 3dufReren Gehauseblock der Formfiillstation und einem
zumindest in einem Langsabschnitt in Umfangsrichtung von dem Gehauseblock

umschlossenen innenliegenden Korperteil ausgebildet ist.

Hinsichtlich der Form der Spaltrdume ist insbesondere daran gedacht, dass zumindest
einer der Spaltrdume ein Ringspaltraum ist, der zwischen zwei axial zueinander
verschieblichen Korperteilen der Formfillstation ausgebildet ist. In einer bevorzugten
Ausfuhrungsform der Formflllstation sind samtliche von Dichtmembranen und

Spaltdichtungen abgedichteten Spaltraume ringspaltférmig ausgebildet.

Insbesondere zur kopfseitigen und bodenseitigen Abdichtung des &auf3eren
Gehauseblocks der Formfillstation gegen einen in einem Durchgang des Gehduseblocks
verschieblich gefiihrten Korperteil kénnen auf beiden Seiten des Durchgangs
Dichtmembranen vorgesehen sein, die jeweils einerseits mit dem Offnungsrand des
Gehauseblocks und andererseits mit dem in dem Durchgang verschieblich gefiihrten
Korperteil verbunden sind. Um in dem von den Dichtmembranen abgedichteten Spaltraum
auch einen Hochdruckbereich auszubilden, kénnen in dem Spaltraum zwischen den
Dichtmembranen zwei in einem Abstand angeordnete Spaltdichtungen vorgesehen sein.
Zur kopfseitigen und bodenseitigen Abdichtung des Gehauseblocks oder zur Abdichtung
anderer Korperteile der Formflillstation kann also vorgesehen sein, dass einer der
Spaltraume einen zwischen zwei Spaltdichtungen ausgebildeten Hochdruckbereich
aufweist und zwei jeweils mit einer Dichtmembran z.B. gegen die Umgebung abgedichtete

Niederdruckbereiche.

Um insbesondere bei der Relativbewegung der Korperteile einen Druckausgleich
zwischen mehreren Niederdruckbereichen zu ermdglichen und/oder um eine

Fluidverbindung zur Durchleitung eines Spiilfluids herzustellen, ist daran gedacht, dass
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die Formflillstation mindestens zwei zwischen einer Spaltdichtung und einer
Dichtmembran ausgebildete  Niederdruckbereiche aufweist, die mittels eines

Niederdruckfluidkanals kommunizierend miteinander verbunden sind.

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Formflllstation mindestens
zwei von einer Spaltdichtung gegen einen Niederdruckbereich abgedichtete
Hochdruckbereiche aufweist, die zueinander verschiebbar angeordnet sind, wobei diese
zwei zueinander verschieblichen Hochdruckbereiche mittels eines Hochdruckfluidkanals
kommunizierend miteinander verbunden sind. Der Hochdruckfluidkanal erlaubt eine
Durchleitung der Fillgutes von einem ersten Hochdruckbereich in einen nachsten
Hochdruckbereich. Bei einem teleskopartigen Aufbau der Formflllstation kbénnen zwei von
einem hulsenartigen Korperteil getrennte Hochdruckbereiche ausgebildet sein, die bei
einer Verschiebung des hiilsenartigen Koérperteils axial zueinander verschoben werden.
Der Hochdruckfluidkanal zwischen den beiden Hochdruckbereichen kann beispielsweise
mittels einer radialen Durchgangsbohrung in der Wand des hilsenartigen Korperteils
ausgebildet sein, die sich in einem Uberlappenden Bereich der Hochdruckbereiche
befindet.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform ist daran gedacht, dass samtliche der
zwischen einer  Spaltdichtung und einer Dichtmembran ausgebildeten
Niederdruckbereiche der Formflllstation mittels Niederdruckfluidkanalen kommunizierend
miteinander verbunden sind und/oder dass samtliche der von einer Spaltdichtung gegen
einen Niederdruckbereich abgedichteten Hochdruckbereiche mittels

Hochdruckfluidkanalen kommunizierend miteinander verbunden sind.

In bevorzugter Ausgestaltung ist des Weiteren daran gedacht, dass mindestens eine der
flexiblen Dichtmembranen schlauchférmig ausgebildet ist, wobei ein erster Offnungsrand
der schlauchférmigen Dichtmembran form-, kraft- und/oder stoffschlissig mit einem
ersten der zwei zueinander verschieblich gelagerten Koérperteile dichtend verbunden ist
und wobei ein zweiter Offnungsrand der schlauchférmigen Dichtmembran form-, kraft-
und/oder stoffschlissig mit dem zweiten der zwei zueinander verschieblich gelagerten

Korperteile dichtend verbunden ist.

Fir die Durchfihrung eines Reinigungsvorgangs der Formflllstation kann vorgesehen

sein, dass die Formflillstation zur Spilung der Spaltraume in eine Splilstellung bringbar
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ist, in der mindestens ein Hochdruckbereich mit einem Niederdruckbereich
kommunizierend verbunden ist, wobei insbesondere eine Spiilstellung vorgesehen ist, in
der samtliche der Niederdruckbereiche mit sdmtlichen der Hochdruckbereiche

kommunizierend verbunden sind.

Zur Entfernung von aus dem Hochdruckbereich in den Niederdruckbereich eindringendem
Flllgut ist zudem daran gedacht, dass in mindestens einen der Niederdruckbereiche
eines Spaltraumes ein mit einem Auffangbereich auflerhalb der Formfiillstation
kommunizierend verbundener Ableitkanal miindet, der zur Ableitung einer die
Spaltdichtung Uberwindenden, aus dem Hochdruckbereich des Spaltraumes in den

Niederdruckbereich eindringenden Leckageflissigkeit dient.

Weitere Vorteile, Merkmale und Details der Erfindung ergeben sich aus den im Folgenden
beschriebenen  Ausfluhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf schematische

Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1  eine stark schematisierte Darstellung einer Formfillvorrichtung,

Fig. 2 eine perspektivische Schnittdarstellung einer Formflllstation einer erfindungs-

gemalien Formfillvorrichtung vor der Formung und Befillung eines Vorformlings,

Fig. 3  die Schnittdarstellung der Formfillstation aus Fig. 1 in orthogonaler Draufsicht,

Fig. 4 eine perspektivische Schnittdarstellung der Formflillstation aus Fig. 1 nach der

Flllumformung des Vorformlings in einen Behalter,

Fig. 5 die Schnittdarstellung der Formfillstation aus Fig. 4 in orthogonaler Draufsicht,

Fig. 6 eine perspektivische Schnittdarstellung der Formflillstation aus Fig. 1 in einer

Reinigungsstellung, und

Fig. 7 die Schnittdarstellung der Formfillstation aus Fig. 6 in orthogonaler Draufsicht.

Der prinzipiell aus dem Stand der Technik bekannte Aufbau einer kombinierten Form- und
Fillmaschine ist in Figur 1 dargestellt. Die Darstellung zeigt die bevorzugte Ausbildung
einer solchen Fillvorrichtung 10 in der Art einer Rotationsmaschine mit einem Form- und

Formflllstationen 16 tragenden, rotierenden Arbeitsrad 110. Von einer Zuflhreinrichtung



WO 2019/048563 PCT/EP2018/074045

-11 -

112 werden schematisch dargestellte Vorformlinge 14, die auch als Preforms bezeichnet
werden, unter Verwendung eines Ubergaberades 114 kontinuierlich einer Heizeinrichtung
116 zugefihrt. Im Bereich der Heizeinrichtung 116, in der die Vorformlinge 14 entlang
einer Heizstrecke transportiert und dabei thermisch konditioniert werden, kénnen die
Vorformlinge 14 anwendungsabhangig beispielsweise mit ihren Mindungsabschnitten 22
in lotrechter Richtung nach oben oder in lotrechter Richtung nach unten transportiert
werden. Die Heizeinrichtung 116 ist beispielsweise mit Heizelementen 118 ausgestattet,
die entlang einer Transporteinrichtung 120 zur Ausbildung der Heizstrecke angeordnet
sind. Als Transporteinrichtung 120 kann beispielsweise eine umlaufende Kette mit
Transportdornen zur Halterung der Vorformlinge 14 verwendet werden. Als Heizelemente
118 eignen sich beispielsweise IR-Strahler oder Licht emittierende Dioden oder NIR-
Strahler. Da solche Heizeinrichtungen in vielfaltiger Art im Stand der Technik bekannt sind
und die konstruktiven Einzelheiten der Heizeinrichtung flr die vorliegende Erfindung nicht
wesentlich sind, kann auf eine detailliertere Beschreibung verzichtet und auf den Stand
der Technik verwiesen werden, insbesondere auf den Stand der Technik zu

Heizeinrichtungen von Blas- und von Streckblasmaschinen.

Nach einer ausreichenden Temperierung, auch thermische Konditionierung genannt,
werden die Vorformlinge 14 von einem Ubergaberad 122 zu einem rotationsfihig
angeordneten, d.h. um eine vertikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren Arbeitsrad
110 bzw. an Form- und Flllstationen 16 (bergeben, die an dem Arbeitsrad 110
umfangsverteilt angeordnet sind. Das Arbeitsrad 110 ist mit einer Mehrzahl solcher Form-
und Fllstationen 16 ausgestattet, in deren Bereich sowohl eine Umformung der
Vorformlinge 14 in die schematisch dargestellten Behalter 12 als auch eine Beflllung der
Behalter 12 mit dem vorgesehenen Flllgut erfolgt. Das Formen jedes Behalters 12 erfolgt
hierbei zeitgleich mit der Beflillung, wobei das Flllgut als flissiges Druckmedium beim

Formen dient.

Nach dem Formen und Fillen werden die Behalter 12 von einem Entnahmerad 124 vom
Arbeitsrad 110 entnommen, weitertransportiert und einer Ausgabestrecke 126 zugefuhrt.
Das Arbeitsrad 110 lauft im Produktionsbetrieb kontinuierlich mit einer gewilinschten
Umlaufgeschwindigkeit um. Wahrend eines Umlaufs erfolgt das Einsetzen eines
Vorformlings 14 in eine Form- und Flllstation 16, die Expansion des Vorformlings 14 zu

einem Behalter 12 inklusive Fillung mit einem Fillgut und ggf. inkl. Reckung, falls eine
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Reckstange vorgesehen ist, und die Entnahme des Behalters 12 aus der Form- und
Fillstation 16.

Gemald der Ausflihrungsform in Figur 1 ist weiterhin vorgesehen, dem Arbeitsrad 110
Uber eine Eingabeeinrichtung 128 schematisch dargestellte Verschlusskappen 130
zuzufuhren. Hierdurch ist es mdoglich, auf dem Arbeitsrad 110 auch bereits ein
Verschliefen der Behalter 12 durchzufihren und unter Verwendung der
Entnahmeeinrichtung 124 fertig geformte, gefillte und verschlossene Behalter 12 zu
handhaben.

Als Material fur die Vorformlinge 14 kdnnen unterschiedliche thermoplastische Materialien
verwendet werden. Beispielhaft seien Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylen (PE),
Polyethylennaphthalat (PEN) oder Polypropylen (PP) genannt. Die Dimensionierung
sowie das Gewicht der Vorformlinge 14 sind an die GroRRe, das Gewicht und/oder an die

Gestaltung der herzustellenden Behalter 12 angepasst.

Im Bereich der Heizeinrichtung 116 sind typischerweise eine Vielzahl von elektrischen
und elektronischen Bauteilen angeordnet. Darliber hinaus sind die Heizelemente 118 mit
feuchtigkeitsempfindlichen Reflektoren versehen. Da im Bereich des Arbeitsrades 110
unter Verwendung des fliissigen Flllgutes eine Beflillung und Formung der Behalter 12
erfolgt, kann zur Vermeidung elektrischer Probleme daflir gesorgt werden, dass ein
unbeabsichtigter Eintrag von Feuchtigkeit in den Bereich der Heizeinrichtung 116
vermieden wird. Dies kann beispielsweise durch eine Abschotteinrichtung 132 erfolgen,
die zumindest einen Spritzschutz bietet. Darlber hinaus ist es auch maoglich, im Bereich
des Ubergaberades 122 verwendete Transportelemente fiir die Vorformlinge 14 geeignet
zu temperieren oder mit Druckgasstoflen derart zu beaufschlagen, dass anhaftende

Feuchtigkeit nicht in den Bereich der Heizeinrichtung 116 gelangen kann.

Eine Handhabung der Vorformlinge 14 und/oder der Behdlter 12 erfolgt vorzugsweise
unter Verwendung von Zangen und/oder den Mindungsabschnitt 22 wenigstens
bereichsweise von innen oder von auften beaufschlagenden Klemm- oder Steckdornen.
Solche Handhabungsmittel sind ebenfalls aus dem Stand der Technik hinlanglich

bekannt.
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Die Figuren 2 und 3 zeigen ein Beispiel einer Formflllstation 16 mit inneren Spaltraumen
24, 26, 28, die erfindungsgemafld durch Spaltdichtungen 30, 32, 34, 20 in mit dem
Innenraum 88 eines Vorformlings 14 verbundene Hochdruckbereiche 38, 40, 42 und zur
Umgebung der Formfillstation 16 durch Dichtmembranen 52, 54, 56, 58 abgedichtete
Niederdruckbereiche 44, 46, 48, 50 aufgeteilt sind.

In den Fig. 2 und 3 ist die Formfillstation 16 in einer Gebrauchsstellung gezeigt, in der ein
Vorformling 14 mit seinem Mindungsbereich 22 in dichtende Anlage mit einem
Anlagebereich einer Formfllldise 20 der Formflllstation 16 gebracht ist. In dieser
Gebrauchsstellung ist die Formfiilldiise 20 geschlossen, sodass noch kein Fiillgut in den
Innenraum 88 des Vorformlings 14 gelangen kann. Der Aufbau der gezeigten
Formflllstation 16 ist etwa teleskopartig mit einer innenliegenden Reckstange 18, einem
die Reckstange 18 in einem Langsbereich in Umfangsrichtung umschlieenden ersten
hilsenférmigen Kérperteil 60 und einem den ersten hiilsenférmigen Kérperteil 60 in einem
Langsbereich in Umfangsrichtung umschlielienden zweiten hillsenférmigen Korperteil 62.
Diese Korperteile (inkl. Reckstange) 18, 60, 62 sind jeweils axial verschieblich in einem

Gehauseblock 64 der Formfillstation 16 gelagert.

Die axial verschieblich in dem Gehauseblock 64 der Formfiillstation 16 gelagerte
Reckstange 18 ist in der gezeigten Gebrauchsstellung der Formfiillstation 16 mit ihrem
vorformlingsseitigen Endbereich dichtend anliegend in einen zentralen Durchgang der
Formfilldise 20 eingetaucht. Der die Reckstange 18 auf ihrem Auflenumfang dichtend
umgreifende Korperbereich der Formflilldise 20 bildet in diesem Beispiel eine
erfindungsgemalfde Spaltdichtung, die einen zwischen der Reckstange 18 und dem die
Reckstange 18 umgreifenden ersten hilsenformigen Korperteil 60 ausgebildeten
Spaltraum 24 in einen im Mindungsbereich der Formfllldise 20 befindlichen
Hochdruckbereich 42 und einen im Kopfbereich der Formfiililstation 16 mittels einer
Dichtmembran 62 zur Umgebung der Formfillstation 16 abgedichteten
Niederdruckbereich 44 trennt. Die schlauchformig ausgebildete Dichtmembran 52 ist mit
einem ersten Offnungsrand dichtend an der Reckstange 18 und mit einem zweiten
Offnungsrand dichtend an dem ersten Korperteil 60 befestigt. Der Niederdruckbereich 44
ist somit gegen die Umgebung der Formflllstation 16 abgedichtet. Bei der axialen
Verschiebung der Reckstange 18 in den Innenraum 88 des Vorformlings 14 hinein gleitet
der Aukenumfang der Reckstange 18 dichtend an einer Innenwand der Formfllldiise 20,

so dass ein mit bis zu 35 bar oder mit mehr als 35 bar in den Vorformling 14 eingeleitetes
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Fillgut am Eindringen in den Niederdruckbereich 44 oberhalb der Formfilldise 20
gehindert wird. Jegliche Leckagen, die trotz der Abdichtung mittels der Spaltdichtung aus
dem Hochdruckbereich 42 in den Niederdruckbereich 44 gelangen, werden von der
Dichtmembran 52 am Austritt aus dem Spaltraum 24 gehindert. Die Dichtmembran 52
ermoglicht einen grofden Hub der Reckstange von bis zu 250 mm oder von mehr als 250
mm. Wie gezeigt, kann die Dichtmembran 52 von dem kopfseitigen Endbereich des
hilsenférmigen Korperteils 60 umschlossen sein, um ein faltenfreies Einstilpen und
Ausstillpen der schlauchférmigen Dichtmembran 52 bei der axialen Verschiebung der

Reckstange 18 zu unterstiitzen.

Der verschieblich zur Formflilldise 20 und verschieblich zur Reckstange 18 gelagerte
hilsenartigen Korperteil 60 bildet im vorliegenden Fall einen sté3elartigen SchlieRkorper,
mit dem die Formfiilldise 20 in eine Offenstellung und in eine Geschlossenstellung
bringbar ist. Zur Verschiebung des Schlielkdrpers 60 gegeniber der Formfiilldise 20
kann im kopfseitig aus dem Gehaduseblock 64 herausragenden Endbereich des
SchlielRkorpers 60 ein radial von dem Schlie3kérpers 60 abstehender Hubflansch 82
vorgesehen sein, der mit einer zum Beispiel als Kurvenbahn ausgebildeten

Hubeinrichtung (nicht gezeigt) zusammenwirkt.

Der erste, den Schlie3kdrper ausbildende hilsenartige Korperteil 60 ist von einem
weiteren hilsenartigen Korperteil 62 umschlossen, wobei zwischen dem ersten Kdrperteil
60 und dem zweiten Kdrperteil 62 ein weiterer Spaltraum 26 ausgebildet ist, der ebenfalls
von einer Spaltdichtung 34 in einen vorformlingsseitigen Hochdruckbereich 40 und in
einen kopfseitigen Niederdruckbereich 46 unterteilt ist. Der vorformlingsseitige
Hochdruckbereich 40 kann durch die Bewegung des SchlieRkdrpers 60 in die
Offenstellung mit dem Innenraum 88 des mit seinem Mundungsbereich 22 in dichtende
Anlage mit der Formfilldiise 20 gebrachten Vorformling 14 kommunizierend verbunden
werden. Der kopfseitige Niederdruckbereich 46 ist mit einer balgartigen Dichtmembran 54
abgedichtet. Die schlauchférmig ausgebildete Dichtmembran 54 ist mit einem ersten
Offnungsrand dichtend an dem SchlieBkdrper 60 und mit einem zweiten Offnungsrand
dichtend an dem zweiten Korperteil 62 befestigt. Der Niederdruckbereich 46 ist somit
gegen die Umgebung der Formfiilistation 16 abgedichtet. Insbesondere wegen des
geringen Hubweges, den der SchlieRkérper 60 zur Offnung bzw. zum SchlieRen der
Formfiilldise 20 gegenlber dem zweiten Korperteil 62 zuricklegt, kann die

Dichtmembran 54 ziehharmonikaartig als Faltenbalg ausgeformt sein.
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Der den SchlieBkoérper 60 in Umfangsrichtung umschlieende zweite hiilsenférmige
Korperteil 62 ist im vorliegenden Fall axial verschiebbar in einem Durchgang eines
Gehduseblocks 64 gelagert. Vorformlingsseitig ist der Korperteil 62 bewegungsgekoppelt
mit der Formfiilldise 20 verbunden. Mit einer axialen Verschiebung des Koérperteils 62
kann die Formfiilldise 20 an den Mindungsbereich eines zum Beispiel unterhalb der
Formflllstation 16 in einer Fillform (nicht gezeigt) gehaltenen Vorformlings 14 angenahert
oder von dort entfernt werden. Ahnlich wie zum SchlieRkdrper 60 erldutert, kann im
kopfseitigen Endbereich des Korperteils 62 ein radial abstehender Hubflansch 84
vorgesehen sein, der mit einer zum Beispiel als Kurvenbahn ausgebildeten

Hubeinrichtung (nicht gezeigt) zusammenwirkt.

Zwischen der Innenwand des Gehauseblocks 64 und der Auflenwand des zweiten
hilsenfédrmigen Korperteils 62 ist ein weiterer Spaltraum 28 ausgebildet. Zwei
unterschiedliche, in einem Abstand zueinander unverschieblich an dem Gehauseblock 64
gelagerte Spaltdichtungen 30, 32 begrenzen einen zwischen den Spaltdichtungen 30, 32
ausgebildeten Hochdruckbereich 38. Kopfseitig ist ein zwischen der ersten Spaltdichtung
30 und einer Dichtemembran 56 begrenzter Niederdruckbereich 50 ausgebildet. Im
Bodenbereich ist der Gehauseblock 64 mit einer Dichtmembran 58 gegen den
hilsenférmigen Korperteil 62 abgedichtet. Zwischen der zweiten Spaltdichtung 32 und der
Dichtmembran 58 ist somit ein weiterer gegen eine Umgebung der Formfiillstation 16
abgedichteter Niederdruckbereich 48 ausgebildet. Wie auch die Dichtmembran 52 zur
Abdichtung der Reckstange 18 gegen den Schlielkorper 60, sind die Dichtmembranen 56
und 58 schlauchférmig ausgeformt. Bei der axialen Verschiebung des zweiten Korperteils
62 im Durchgang des Gehduseblocks 64 stiilpt sich der an dem zweiten Kérperteil 62
dichtend befestigte Offnungsrand der Dichtmembranen 56, 58 jeweils in den Innenbereich

ihrer schlauchférmigen Korper.

Zum Formen und Fillen des Vorformlings 14 wird ein Fullgut durch einen
kommunizierend mit dem dufderen ringspaltformigen Hochdruckbereich 38 verbundenen
Fillgutkanal 80 in den Hochdruckbereich 38 eingeleitet. Die unterschiedlichen an dem
Gehauseblock 64 angeordneten Spaltdichtungen 30, 32 begrenzen den ringspaltférmigen
Hochdruckbereich 38 und verhindern einen Austritt des mit einem Druck von bis zu 35 bar
oder von mehr als 35 bar in den Hochdruckbereich eingeschleusten Fillgutes in die
Niederdruckbereiche 48, 50. Von dem 3uflderen, den zweiten Korperteil in einem

Langsabschnitt ringspaltférmig umgebenden Hochdruckbereich 38 gelangt das Fillgut
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durch einen oder mehrere die Hiilsenwand des Korperteils 62 durchbrechende
Hochdruckfluidkanéle 74 in den innenliegenden Hochdruckbereich 40. Durch eine axiale
Verschiebung des Schliel3kdrpers 60 in die Offenstellung wird der Hochdruckbereich 40
mit dem Innenraum 88 eines mit seinem Mindungsbereich 22 dichtend an der
Formfiilldise 20 anliegenden Vorformlings 14 verbunden, sodass das Fillgut in den

Innenraum 88 des Vorformlings 14 gelangen kann.

Die Figuren 4 und 5 zeigen die erfindungsgemalfe Formflllstation 16 mit einem aus dem
Vorformling 14 geformten und beflllten Behalter 12. Der Schliel3kdrper 60 befindet sich in
einer die Formfilldise 20 &ffnenden Offenstellung. Wahrend der Behalterausbildung wird
die Reckstange 18 zum Fihren und Strecken des Vorformlings 14 in den Innenraum 88

des Vorformlings 14 eingeschoben.

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine erfindungsgemalle Formflllstation 16 in einer
Reinigungsstellung. In dieser Reinigungsstellung ist die Formfilldise 20 mit einer Kappe
86 verschlossen, sodass ein in die Hochdruckbereiche eingeleitetes Spllfluid nicht durch
die Formfilldisendffnung entweichen kann. Zum Erreichen der Reinigungsstellung ist die
Reckstange 18 in eine Verschiebungsstellung verfahren, in der sich der Aufdenumfang der
Reckstange 18 nicht mehr in dichtender Anlage mit dem zentralen Durchgang der
Formfiilldise 20 befindet. Vorliegend ist der vorformlingsseitige Endbereich der
Reckstange 18 in einen umfangserweiterten Bereich des zentralen Durchgangs der
Formfiilldiise 20 verschoben. In dieser Reinigungsstellung sind die Hochdruckbereiche
38, 40, 42 (ber den =zentralen Durchgang der Formfllldise 20 mit den
Niederdruckbereichen 44, 46, 48 und 50 verbunden.

Die Niederdruckbereiche 44, 46, 48, 50 sind untereinander durch Niederdruckfluidkanale
66, 68, 70, 72 verbunden. Bei einer Einleitung eines Splilfluids durch den Fillgutkanal 80
oder die Spiilfluidkanale 76, 78 kdnnen die Spaltraume 24, 26, 28 zur Entfernung etwaiger

Fallgutrickstande vollstandig gespllt werden.

Zwischen den Figuren 2 bis 7 tragen gleiche Teile der erfindungsgemalien Fillformstation
16 gleiche Bezugszeichen. Da die Figuren 2 bis 7 dieselbe Formfiillstation 16 in
unterschiedlichen Ansichten und Gebrauchsstellungen zeigt, wurde aus Griinden der
Ubersichtlichkeit auf eine strikte Wiederholung der Bezugszeichen zwischen den Figuren

2 bis 7 verzichtet.

kkkkk
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Patentanspriiche

1. Formfillvorrichtung (10) zur Herstellung von mit einem flissigen Fillgut gefilliten
Behaltern (12) aus thermisch konditionierten Vorformlingen (14), mit wenigstens
einer Formflillstation (16) zum Formen und Fiillen eines Vorformlings (14), wobei die
Formflllstation (16) eine langsverschieblich gelagerte Reckstange (18) zum Fihren
und Strecken des Vorformlings (14) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formfiillstation (16) mindestens einen Spaltraum (24; 26; 28) zwischen zwei
zueinander verschieblich gelagerten Kérperteilen (18; 60; 62; 64) der Formflllstation
(16) aufweist, der in einer Gebrauchsstellung der Formflllstation (16) mittels einer
auf einer Oberflache eines der Koérperteile wirkenden Spaltdichtung (30; 32; 34; 36)
in einen Hochdruckbereich (38; 40; 42) und einen Niederdruckbereich (44; 46; 48;
50) abdichtend getrennt ist, wobei der Hochdruckbereich (38; 40; 42)
kommunizierend mit dem Innenraum (86) des Vorformlings (14) verbindbar ist und
wobei der Niederdruckbereich (44; 46; 48; 50) mittels einer flexiblen, jeweils
dichtend mit den zueinander beweglichen Korperteilen verbundenen Dichtmembran
(52; 54; 56; 58) abgedichtet ist.

2. Formflllvorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass einer
der Spaltraume (24; 26; 28) zwischen der Reckstange (18) und einem die
Reckstange (18) zumindest in einem L&ngsabschnitt in Umfangsrichtung

umschlief3enden ersten hilsenformigen Korperteil (60) ausgebildet ist.

3. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass einer der Spaltraume (24; 26; 28) zwischen einem die
Reckstange (18) zumindest in einem L&ngsabschnitt in Umfangsrichtung
umschliefdenden ersten hilsenférmigen Korperteil (60) und einem das erste
hilsenféormige  Korperteil (60) zumindest in einem Langsabschnitt in
Umfangsrichtung umschlieRenden zweiten hilsenformige  Korperteil (62)

ausgebildet ist.

4. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass einer der Spaltraume (24; 26; 28) zwischen einem dul3eren

Gehauseblock (64) der Formfillstation (16) und einem zumindest in einem
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Langsabschnitt in Umfangsrichtung von dem Gehauseblock (64) umschlossenen

innenliegenden Korperteil (62) ausgebildet ist.

5. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest einer der Spaltraume (24; 26; 28) ein
Ringspaltraum ist, der zwischen zwei axial zueinander verschieblichen Kdrperteilen

der Formfillstation (16) ausgebildet ist.

6. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass einer der Spaltrdume (26) einen zwischen zwei
Spaltdichtungen (30; 32) ausgebildeten Hochdruckbereich (38) aufweist und zwei
jeweils mit einer Dichtmembran (54; 58) abgedichtete Niederdruckbereiche (48; 50).

7. Formfullvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formfullstation (16) mindestens zwei zwischen einer
Spaltdichtung (30; 32; 34; 36) und einer Dichtmembran (52; 54; 56; 58) ausgebildete
Niederdruckbereiche (44; 46; 48; 50) aufweist, die mittels eines
Niederdruckfluidkanals (66; 68; 70; 72) kommunizierend miteinander verbunden

sind.

8. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formfillstation (16) mindestens zwei von einer
Spaltdichtung (30; 32; 34) gegen einen Niederdruckbereich (48; 50) abgedichteten
Hochdruckbereiche (38; 40) aufweist, die zueinander verschiebbar angeordnet sind,
wobei diese zwei zueinander verschieblichen Hochdruckbereiche (38; 40) mittels

eines Hochdruckfluidkanals (74) kommunizierend miteinander verbunden sind.

9. Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass samtliche der zwischen einer Spaltdichtung (30; 32; 34; 36)
und einer Dichtmembran (52; 54; 56; 58) ausgebildeten Niederdruckbereiche (44;
46; 48; 50) der Formflillstation (16) mittels Niederdruckfluidkanalen (66; 68; 70; 72)
kommunizierend miteinander verbunden sind und/oder dass samtliche der von einer
Spaltdichtung (30; 32; 34; 36) gegen einen Niederdruckbereich (44; 46; 48; 50)
abgedichteten Hochdruckbereiche (38; 40; 42) mittels Hochdruckfluidkanglen (74)

kommunizierend miteinander verbunden sind.
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Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine der flexiblen Dichtmembranen (52; 54; 56;
58) schlauchférmig ausgebildet ist, wobei ein erster Offnungsrand der
schlauchformigen Dichtmembran (52; 54; 56; 58) form-, kraft- und/oder
stoffschliissig mit einem ersten der zwei zueinander verschieblich gelagerten
Korperteile (18; 60; 62; 64) dichtend verbunden ist und wobei ein zweiter
Offnungsrand der schlauchférmigen Dichtmembran (52; 54; 56; 58) form-, kraft-
und/oder stoffschliissig mit dem zweiten der zwei zueinander verschieblich
gelagerten Korperteile (18; 60; 62; 64) dichtend verbunden ist.

Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formflillstation (16) zur Spllung der Spaltradume (24; 26;
28) in eine Spulstellung bringbar ist, in der mindestens ein Hochdruckbereich (38;
40; 42) mit einem Niederdruckbereich (44; 46; 48; 50) kommunizierend verbunden
ist, wobei insbesondere eine Spiilstellung vorgesehen ist, in der samtliche der
Niederdruckbereiche (44; 46; 48; 50) mit samtlichen der Hochdruckbereiche (38; 40;

42) kommunizierend verbunden sind.

Formfiillvorrichtung (10) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass in mindestens einen der Niederdruckbereiche (44; 46; 48;
50) eines Spaltraumes (24; 26; 28) ein mit einem Auffangbereich aufierhalb der
Formflllstation (16) kommunizierend verbundener Ableitkanal (76; 78) mindet, der
zur Ableitung einer aus dem Hochdruckbereich (38; 40; 42) in den

Niederdruckbereich (44; 46; 48; 50) eindringenden Leckagefliissigkeit dient.

kkkkk
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