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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zur Behandlung von Formteilen, bevorzugt zur
Sterilisierung von Kunststoffschraubverschlissen fir
Getrénkebehalter, umfassend eine Behandlungsstrecke
(4) zum Behandeln der Formteile mit einem Behand-
lungsmedium, und eine stromaufwarts der Behandlungs-
strecke (4) angeordnete Zufiihrvorrichtung (3) zum Zu-
fuhren von Formteilen zu der Behandlungsstrecke (4),
wobei eine stromabwaérts der Behandlungsstrecke (4)
angeordnete Ausschleusvorrichtung (5) zum Ausschleu-
sen von Formteilen aus der Behandlungsstrecke (4) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung und Verfahren zur Behandlung von Behélterverschliissen, sowie Aseptikfiiller
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zur Behandlung von Formtei-
len, bevorzugt zur Sterilisierung von Kunststoffschraub-
verschlissen fir Getrankebehalter in einer Getrankeab-
fullanlage, sowie einen Aseptikfiiller zum aseptischen
Abfillen von Flussigkeiten in Behalter.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Abfillung von Getranken ist es
bekannt, die abgefiillten Behélter, beispielsweise PET
Kunststoffflaschen, mit vorgeformten Kunststoffschraub-
verschlissen zu verschlieRen. Hierzu werden die Kunst-
stoffschraubverschliisse einem VerschlieBorgan zuge-
fuhrt und mittels diesem auf bereits mit der jeweiligen
Flussigkeit befillten Behalter aufgeschraubt.

[0003] Um einehygienisch einwandfreie Abfiillung und
ein hygienisch einwandfreies VerschlieRen der Behalter
zu erreichen, werden unter anderem die Kunststoffver-
schliisse vor dem VerschlieRen sterilisiert. Zur Sterilisie-
rung stehen dabei unterschiedliche Behandlungsmdg-
lichkeiten zur Verfligung, wie beispielsweise eine physi-
kalische Entkeimung mittels HeiRwasser, Sattdampf,
UV-Bestrahlung oder Plasma. Weiterhin kann auch eine
chemische Entkeimung mit Wasserstoffperoxid, Peres-
sigsaure, Chlordioxid oder Ozon durchgefiihrt werden.
Kombinationen dieser unterschiedlichen Sterilisations-
verfahren sind ebenfalls denkbar.

[0004] Der Abfillvorgang in die Behalter sowie das
VerschlieBen der fertig befiillten Behalter findet, insbe-
sondere bei der aseptischen Abfiillung und insbesondere
bei der kaltaseptischen Abfillung, innerhalb eines Rein-
raumes statt. Hierbei handelt es sich um einen gegeni-
ber der Umgebung im Wesentlichen abgedichteten
Raum, in welchem eine definierte keimfreie Atmosphare
herrscht, und dessen innere Oberflachen entsprechend
regelmaRig gereinigt und sterilisiert werden.

[0005] Eine kaltaseptische Abfiillung ermdglicht eine
besonders lange Lagerdauer der abgefiillten Produkte
und wird beispielsweise zur Abflllung von Milchproduk-
ten verwendet.

[0006] Die Sterilisierung der Verschliisse vor dem Ver-
schliefer findet Gblicherweise in einer Sterilisationskam-
mer statt, in welche die jeweiligen Verschllsse Uber ein
Rinnensystem eingefiihrt werden, und in welcher das
entsprechende Behandlungsmedium vorliegt, um die
Sterilisierung der Verschlisse zu erreichen.

[0007] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise aus
der WO 2010/073064 A1 bekannt, in welcher die einzel-
nen Behalterverschliisse einer Warmebehandlung un-
terzogen werden. In die Sterilisationskammer werden die
Verschlisse Uber einen Aktuator eingeschoben, welcher
dann einen entsprechenden Staudruck auf die sich be-
reits in der Sterilisationskammer befindenden Verschlis-
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se derart austibt, dass die Verschliisse durch die Steri-
lisationskammer hindurch getrieben werden und an de-
ren Ende aus der Sterilisationskammer wieder austreten.
[0008] Nachteilig an den bekannten Anlagen zur Ver-
schlusssterilisation ist, dass bei einer Unterbrechung des
Zustromes an fertig befliliten Behaltern die stromabwarts
der Sterilisationskammer in einer entsprechenden Zu-
fuhrrinne vorliegenden Verschlisse Ublicherweise ver-
worfen werden, da sie dem VerschlieRer unabhangig
vom Zustrom der Behalter zugefiihrt werden und dann
im VerschlieRer ausgestolRen werden, wenn sie nicht auf
einen Behalter aufgeschraubt werden. Hierdurch ergibt
sich ein Verlust an Kunststoffverschliissen im Falle einer
Stérung in der Behalterzufuhr, insbesondere beim Zu-
fuhren eines solchen Kunststoffverschlusses zu einer
Behalterllicke im Produktionsprozess.

Darstellung der Erfindung

[0009] Ausgehend von dem bekannten Stand der
Technik ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zur Behandlung
von Formteilen anzugeben, welches in eine effizientere
Betriebsweise ermdglicht.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zur
Behandlung von Formteilen mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gel6st. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben
sich aus den abhangigen Ansprichen. Entsprechend
umfasst die Vorrichtung zur Behandlung von Formteilen,
bevorzugt zur Sterilisierung von Kunststoffschraubver-
schlissen fur Getrankebehalter, eine Behandlungsstre-
cke zum Behandeln der Formteile mit einem Behand-
lungsmedium, und eine stromaufwarts der Behandlungs-
strecke angeordnete Zufiihrvorrichtung zum Zufiihren
von Formteilen zu der Behandlungsstrecke. Erfindungs-
gemal ist eine stromabwarts der Behandlungsstrecke
angeordnete Ausschleusvorrichtung zum Ausschleusen
von Formteilen aus der Behandlungsstrecke vorgese-
hen.

[0011] Durch die Kombination der stromaufwarts der
Behandlungsstrecke angeordneten Zufuhrvorrichtung
mit der stromabwarts der Behandlungsstrecke angeord-
neten Ausschleusvorrichtung kann der Verlust von Form-
teilen bei Unterbrechung der Zufiihrung von zu verschlie-
Renden Behéltern oder auch bei der Beendigung der je-
weiligen Produktion minimiert werden, wobei gleichzeitig
sichergestellt wird, dass jedes individuelle Formteil die
jeweils notwendige Behandlungszeit in der Behand-
lungsstrecke erhalt und damit beispielsweise die vorge-
schriebene Sterilisation erreicht wird.

[0012] Um dies zu erreichen wird die Zufiihrvorrich-
tung so gesteuert, dass sie das individuelle Formteil
rechtzeitig auf die Behandlungsstrecke aufgibt. Das
Formteil durchlauft dann die Behandlungsstrecke und
wird, nach Ablauf der vorgegebenen Behandlungszeit
oder aber je nach Bedarf, liber die Ausschleusvorrich-
tung der jeweiligen nachfolgenden Maschinenstation
Ubergeben, beispielsweise einem VerschlieRer in einem
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Aseptikfiller.

[0013] Durch die Bereitstellung der Ausschleusvor-
richtung wird weiterhin auch erreicht, dass jedes Form-
teil, das durch die Ausschleusvorrichtung ausgegeben
wird, auch entsprechend direkt weiter verarbeitet werden
kann. Im Falle einer Getrankeabfillvorrichtung kann das
Formteil damit entsprechend so zugefiihrt werden, dass
jeder Behalter genau mit einem Kunststoffschraubver-
schluss versehen wird. Die Behandlungszeit, welche ein
Formteil in der Behandlungsstrecke durchlauft, kann da-
bei Uber eine entsprechende Parametrierung der Auslé-
sung der Zufiihrvorrichtung relativ zur Auslésung der
Ausschleusvorrichtung eingestellt werden.

[0014] Beieiner bedarfsgesteuerten Zufiihrung der je-
weiligen Formteile Uber die Zuflihrvorrichtung durchlau-
fen so viele Formteile die Behandlungsstrecke, wie tiber
die Ausschleusvorrichtung tatsachlich an die nachfol-
gende Verarbeitungseinheit abgegeben werden. Hier-
durch wird erreicht, dass in der Behandlungsstrecke
auch nur so viele Formteile behandelt werden, wie hin-
terher durch die nachfolgenden Bearbeitungsstationen
tatsachlich auch abgenommen werden. Dies fuhrt zu ei-
nem Effizienzvorteil beziiglich der Verwendung des Be-
handlungsmediums, beispielsweise des Sterilisations-
mediums, da nur so viele Formteile behandelt werden,
wie auch bendétigt werden. Weiterhin ergibt sich dadurch,
dass in der Behandlungsstrecke keine groRe Anzahl an
Formteilen zwischengepuffert wird, sondern nur genau
die Anzahl an Formteilen vorliegt, welche hinterher auch
abgenommen werden, der Vorteil, dass bei einer Been-
digung des Produktionsprozesses oder einer Unterbre-
chung des Produktionsprozesses, beispielsweise durch
einen als fehlerhaft ausgeschleusten Behalter, auch am
Ende des Produktionsprozesses keine gréRere Anzahl
an Formteilen verworfen werden muss, sondern im Ide-
alfall die Behandlungsstrecke vollstandig entleert ist und
keine Formteile verworfen werden.

[0015] Die Zufihrvorrichtung und/oder die Aus-
schleusvorrichtung sind bevorzugt Giber einen Schrittmo-
tor derartangetrieben, dass ein teilgenaues Zufiihren be-
ziehungsweise ein teilgenaues Ausschleusen der jewei-
ligen Formteile ermdglicht wird. Auf diese Weise kénnen
Formteile teilgenau der Behandlungsstrecke zugefiihrt
und aus dieser wieder ausgeschleust werden.

[0016] Bevorzugt ist die Behandlungsstrecke in einer
Behandlungskammer angeordnet, welche die Behand-
lungsstrecke umgibt, und in welcher entsprechend eine
Atmosphare mit dem Behandlungsmedium aufgebaut
werden kann. Besonders bevorzugt sind die Zufiihrvor-
richtung und/oder die Ausschleusvorrichtung in der Be-
handlungskammer angeordnet, bevorzugt am stromauf-
warts beziehungsweise stromabwarts gelegenen Ende
der Behandlungsstrecke.

[0017] Eine Effizienzsteigerung bei der Durchfiihrung
der Behandlung in der Behandlungsstrecke lasst sich
durch mindestens zwei parallel zueinander verlaufende
Rinnen erreichen, so dass eine gleichzeitige Behandlung
von mindestens zwei parallel zueinander geflihrten
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Formteilen erreicht werden kann.

[0018] Um am Ende des jeweiligen Produktionspro-
zesses ein einfaches Auswechseln der Formteile von ei-
nem Typ zu einem anderen Typ, beispielsweise von ei-
nem Kunststoffschraubverschluss einer ersten Farbe zu
einem Kunststoffschraubverschluss einer zweiten Far-
be, zu ermdglichen, ist besonders bevorzugt oberhalb
der Zufuhrvorrichtung eine Entleerungsvorrichtung an-
geordnet, mittels welcher eine Formteilzufuhr vollstandig
entleert werden kann. Auf diese Weise ist es moglich,
einen eventuell vorhandenen Formteilspeicher vollstan-
dig zu entleeren, ohne dass die Formteile samtlich die
Behandlungsstrecke durchlaufen missten.

[0019] Weiterhin ist bevorzugt ein Sensor stromab-
warts der Zufuihrvorrichtung so vorgesehen, dass dieser
zur Detektion eines Ruckstaus an Formteilen in der Be-
handlungsstrecke dient. Der Sensor kann beispielsweise
in Form einer Lichtschranke oder eines anderen Sensors
so vorgesehen sein, dass er entweder das Durchlaufen
des Formteils durch die Behandlungsstrecke detektiert,
oder aber erst bei einer dauerhaften Unterbrechung
durch ein feststehendes Formteil ein entsprechendes Si-
gnal ausgibt. Uber diesen Sensor kann festgestellt wer-
den, ob die Uber die Zufiihrvorrichtung auf die Behand-
lungsstrecke ausgegebenen Formteile die Behand-
lungsstrecke tatsachlich durchlaufen, oder ob es zu ei-
nem Rickstau kommt, die Formteile sich also innerhalb
der Behandlungsstrecke verklemmt haben.

[0020] Entsprechend ist weiterhin bevorzugt ein Sen-
sor stromabwarts der Ausschleusvorrichtung vorgese-
hen, mittels welchem ein Riickstau in einem Ubergabe-
bereich fir die Formteile stromabwarts der Ausschleus-
vorrichtung detektiert werden kann.

[0021] Uber diese Sensoren und eine entsprechende
Schrittmotorsteuerung der Zufiihrvorrichtung und der
Ausschleusvorrichtung kdnnen drei Betriebszustande
vorgesehen werden. In einem ersten Betriebszustand
sind séamtliche Schrittmotoren ausgeschaltet, so dass ei-
ne Férderung und Behandlung der Formteile nicht statt-
findet. In einem zweiten Betriebszustand werden die
Schrittmotoren jeweils Gber einen Referenzpunkt eines
parallelen oder vorgeschalteten Prozesses angesteuert,
also beispielsweise beim Durchlaufen eines bestimmten
Maschinenwinkels einer parallelen oder vorgeschalteten
Einheit. Diese Einheit kann beispielsweise ein Fiiller ei-
ner Getrankeabfillanlage sein. Wenn der jeweilige be-
flllte Behalter eine bestimmte Referenzposition in der
Getrankeabfillanlage erreicht hat, wird entsprechend die
Steuerung des Schrittmotors so ausgeldst, dass ein Ver-
schluss Uber die Zufiihrvorrichtung in die Behandlungs-
strecke eingeflihrt wird. Bei Durchlaufen eines zweiten
Referenzpunktes wird der Schrittmotor der Ausschleus-
vorrichtung so betétigt, dass das entsprechende Formteil
ausgeschleust wird und an den nachfolgenden Ver-
schlieRer Ubergeben wird.

[0022] In einem dritten Betriebszustand bewegen sich
die Schrittmotoren pro Maschinentakt beziehungsweise
Impuls aus der entsprechenden Anlagensteuerung um
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eine vorgestellte Umdrehung.

[0023] Die Steuerung der Ausschleusvorrichtung rela-
tiv zur Zufihrvorrichtung kann auch Uber eine Zeitsteu-
erung durchgefiihrt werden, welche die Zuflihrung eines
Formteils in die Behandlungsstrecke immer um zumin-
dest die Mindestbehandlungszeit friiher ausldst, als den
eigentlichen Ausschleusvorgang.

[0024] Vorausgesetzt fiir die Ausschleusung eines
weiteren Formteils ist natlrlich, dass Uber entsprechen-
den Sensoren, insbesondere einen Riickstausensor des
Motors stromabwarts der Zufiihrvorrichtung genauso wie
durch einen Sensor stromabwarts der Ausschleusvor-
richtung kein Riickstau gemeldet wird. Im Falle eines sol-
chen Ruickstaus muss die Ursache des Ruckstaus na-
tirlich zunachst behoben werden, bevor ein weiteres
Ausschleusen beziehungsweise ein weiterer Betrieb der
Gesamtanlage fortgefiihrt werden kann.

[0025] Weiterhin muss in diesem Betriebsmodus
selbstverstandlich auch ein entsprechendes Ausgabesi-
gnal vorliegen, mittels welchem signalisiert wird, dass
Uberhaupt ein Produktionsbetrieb stattfindet und ent-
sprechend auch Formteile zugefiihrt werden sollen.
[0026] Durchdievorbeschriebene Vorrichtungwerden
geringe oder keine Verluste an Formteilen bei der Pro-
duktion erreicht. In einer bevorzugten Ausbildung kann
beispielsweise in einer Getrédnkeabfiillanlage nur ein ein-
ziger Behalter durch die gesamte Anlage gefahren wer-
den, und fir diesen einzelnen Behalter wird auch nur
entsprechend ein einziger Kunststoffschraubverschluss
Uber die Zufiihrvorrichtung auf die Behandlungsstrecke
aufgegeben, und Uber die Ausschleusvorrichtung teilge-
nau und taktgenau dem VerschlieRBer so zugefiihrt, dass
genau dieser eine Behalter mit dem Schraubverschluss
versehen wird. Es ist dann wahrend des gesamten Vor-
ganges entsprechend auch nur ein Schraubverschluss
in der Behandlungsstrecke vorhanden.

[0027] Weiterhin kann sichergestellt werden, dass
auch bei einem liickenhaften Betrieb, also bei Liicken im
Fluss der jeweiligen Behalter, jeder Verschluss ausrei-
chend behandelt wird und entsprechend beispielsweise
korrekt sterilisierte Verschlisse verwendet werden.
[0028] Auf diese Weise ist es auch mdglich, beim Be-
enden der jeweiligen Produktion den Verschlussfluss
entsprechend so zu steuern, dass mit dem letzten zu
verschlieRenden Behalter auch der letzte behandelte
Verschluss verbraucht wird. Entsprechend kann auf die-
se Weise das Prinzip "letzte Flasche-letzer Verschluss"
erreicht werden, so dass es nach dem Produktionsende
nicht mehr notwendig ist, Verschlisse zu verwerfen.
[0029] Weiterhin ermdglichtdiese Betriebsweise, dass
eine Ausschleusvorrichtung aus dem Isolator, beispiels-
weise einer Aseptikanlage, nicht mehr erforderlich ist, da
hier keine Verschlisse mehr ausgeschleust werden
mussen. Auf diese Weise kdnnen zum einen Kosten ge-
spart werden und zum anderen kann die Anlagenkomp-
lexitat verringert werden, wodurch Gefahrdungspotenti-
ale in mikrobiologischer Hinsicht verringert werden.
[0030] Die Vorrichtung zur Behandlung der Formteile
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kann auRerhalb des Reinraumes angeordnet werden.
Besonders kdnnen die Sensoren und Motoren, welche
zum Antrieb der Zufiihrvorrichtung und der Ausschleus-
vorrichtung verwendet werden, auRerhalb des Reinrau-
mes montiert werden, wodurch zum einen die Sterilitat
des jeweiligen Isolators nicht gefahrdet wird und zum an-
deren auch die Lebensdauer der Antriebe und der Sen-
sorik so erhdht werden kann, da diese nicht den aggres-
siven Reinigungszyklen innerhalb des Isolators ausge-
setzt sind.

[0031] Die Behandlungsstrecke kann mit sémtlichen
bekannten Behandlungsmedien verwendet werden, bei-
spielsweise mit Wasserstoffperoxid, sowie auch mit ei-
nem Peressigsauretauchbad.

[0032] Die oben beschriebene Aufgabe wird auch
durch einen Aseptikfiller zum aseptischen Abfillen von
Flussigkeiten in Behalter gel6st, welcher einen in einem
Reinraum angeordneten VerschlieRerzum Verschlielen
befiillter Behalter umfasst. Erfindungsgemal ist eine
Vorrichtung zur Behandlung von Behalterverschllssen,
so wie sie vorgehend beschrieben wurde, vorgesehen.
[0033] Besondersbevorzugtistdie Vorrichtungzur Be-
handlung von Behélterverschliissen aufierhalb des
Reinraumes des Aseptikfillers angeordnet.

[0034] Weiterhin wird die oben genannte Aufgabe
durch ein Verfahren zum Behandeln von Formteilen mit
den Merkmalen des Anspruchs 12 gel6st. Bevorzugte
Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspri-
chen.

[0035] Entsprechend umfasst das Verfahren zum Be-
handeln von Formteilen, bevorzugt zur Sterilisierung von
Kunststoffschraubverschliissen flir Getrankebehélter,
das Zufiihren von Formteilen in eine Behandlungsstre-
cke mittels einer Zuflihrvorrichtung und das Behandeln
der Formteile in der Behandlungsstrecke mit einem Be-
handlungsmedium. Erfindungsgeman werden die Form-
teile stromabwarts der Behandlungsstrecke Uber eine
Ausschleusvorrichtung ausgeschleust.

[0036] Die Formteile werden dabei bevorzugt mittels
der Zufuhrvorrichtung der Behandlungsstrecke teilgenau
zugefiihrt und/oder mittels der Ausschleusvorrichtung
teilgenau ausgeschleust.

[0037] Vorteilhaft wird das Zufiihren von Formteilen zu
der Behandlungsstrecke und/oder das Ausschleusen
von Formteilen aus der Behandlungsstrecke Uber den
Maschinentakt ausgeldst, bevorzugt bei Vorliegen eines
Auslésesignals, besonders bevorzugt unter Beriicksich-
tigung einer Mindestbehandlungszeit.

[0038] Das Zufiihren von Formteilen zu der Behand-
lungsstrecke und/oder das Ausschleusen von Formteilen
aus der Behandlungsstrecke kann auch beim Erreichen
einer Referenzposition in einem Parallelprozess ausge-
lI6st werden, bevorzugt unter Berticksichtigung einer Min-
destbehandlungszeit.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0039] Bevorzugte weitere Ausfiihrungsformen und
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Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figur naher erlautert.
Dabei zeigt:

Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Formteilen.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0040] Im Folgenden werden bevorzugte Ausflh-
rungsbeispiele anhand der Figur beschrieben.

[0041] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 1
zum Behandeln von Formteilen, hier dargestelltin Form
einer Vorrichtung zur Sterilisierung von Kunststoff-
schraubverschliissen zum VerschlieRen von Getranke-
behaltern in einer Getrankeabfillanlage.

[0042] Uber eine Formteilzufuhr 2, iiber welche aus
einem Vorrat an Formteilen die einzelnen Formteile zu-
gefuhrt werden, gelangen die Formteile zu einer Zufiihr-
vorrichtung 3, welche zum teilgenauen Zufiihren von
Formteilen zu einer Behandlungsstrecke 4 eingerichtet
ist. Die teilgenaue Zufiihrung wird dabei beispielsweise
durch eine Ansteuerung Uber einen Schrittmotor erreicht.
[0043] Die Behandlungsstrecke 4 ist in einer Behand-
lungskammer 40 aufgenommen und ist in Form einer
schematisch angedeuteten Rinne 42 ausgebildet, durch
welche hindurch die Formteile, welche Uber die Zufihr-
vorrichtung 3 zugeflihrt werden, hindurch gleiten. In dem
in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Rinne
42 und damitauch die Behandlungskammer 40 abschis-
sig angeordnet, derart, dass die jeweiligen Formteile auf-
grund ihres Eigengewichtes die Rinne 42 durchlaufen.
[0044] In einer bevorzugten und hier nicht gezeigten
Variante sind mindestens zwei parallel zueinander an-
geordnete Rinnen vorgesehen, so dass mindestens zwei
Formteile parallel zueinander behandelt werden kénnen.
[0045] Stromabwarts der Behandlungsstrecke 4 ist ei-
ne Ausschleusvorrichtung 5 vorgesehen, welche zum
teilgenauen Ausschleusen der jeweiligen Formteile an
einen entsprechenden Ubergabebereich 6 dient. An den
Ubergabebereich 6 schlieRt sich entsprechend eine wei-
tere Behandlungsstation an. Bei einer Getrankeabfllan-
lage folgt hierauf typischer Weise der entsprechende
VerschlieRer, welcher mit den dann sterilisierten Kunst-
stoffschraubverschliissen versorgt wird.

[0046] Die Zufiihrvorrichtung 3 ist entsprechend
stromaufwarts der Behandlungsstrecke 4 angeordnet
und die Ausschleusvorrichtung 5 ist stromabwarts der
Behandlungsstrecke 4 angeordnet. Entsprechend kann
Uber die Zufuihrvorrichtung 3 teilgenau das Zufiihren der
jeweiligen Formteile in die Behandlungsstrecke 4 erfol-
gen.

[0047] Die stromabwarts der Behandlungsstrecke 4
angeordnete Ausschleusvorrichtung 5 ermdglicht be-
darfsgesteuert eine Ubergabe des jeweiligen Formteils
an die Ubergabevorrichtung 6 immer genau dann, wenn
hier ein jeweiliges Formteil bendtigt wird.
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[0048] Bei Verwendung als Sterilisationsvorrichtung
fur Kunststoffverschlisse in einer Getrankeabfiillanlage
wird entsprechend fir jeden befillten und zu verschlie-
Renden Behalter ein individueller Kunststoffschraubver-
schluss Uber die Zuflihrvorrichtung 3 auf die Behand-
lungsstrecke 4 aufgegeben und, nach Durchlaufen der
entsprechenden Behandlungszeit, tiber die Ausschleus-
vorrichtung 5 an den jeweiligen Verschlief3er synchroni-
siert so Ubergeben, dass der entsprechende zu ver-
schlieRende Behalter verschlossen werden kann. Wenn
kein zu verschlieRender Behalter vorliegt, wird auch kein
Kunststoffschraubverschluss sterilisiert und ausge-
schleust. Aufdiese Weise kann vermieden werden, dass,
beispielsweise bei der Unterbrechung des Behalterflus-
ses durch ein vorhergehendes Ausschleusen fehlerhaf-
ter Behalter, Verschlliisse verworfen werden miissen,
welche dem VerschlieBer zugefihrt worden waren.
[0049] Durch die teilgenaue Zufiihrung der jeweiligen
Kunststoffverschliisse gemaf der vorliegenden Vorrich-
tung kann entsprechend erreicht werden, dass ein sol-
ches Verwerfen von Formteilen nicht mehr erforderlich
ist. Weiterhin kann auch bei Unterbrechung der jeweili-
gen Produktion beziehungsweise bei Beendigung der je-
weiligen Produktion erreicht werden, dass in der Behand-
lungsstrecke 4 keine Verschlisse mehr vorliegen und
entsprechend mit dem letzten verschlossenen Behalter
auch der letzte behandelte Verschluss verbraucht ist.
[0050] Ineinervorteilhaften Weiterbildung ist weiterhin
eine Entleerungsvorrichtung 7 oberhalb der Zufiihrvor-
richtung 3 vorgesehen, welche nach Beendigung des
Produktionsvorganges gedffnet werden kann und mittels
welcher die Formteile aus dem Formteilspeicher, welche
Uber die Formteilzufuhr 2 zugeflihrt werden, vollstandig
entleert werden kénnen.

[0051] Im Falle einer Getrankeabflllanlage kann auf
diese Weise erreicht werden, dass beispielsweise samt-
liche Kunststoffschraubverschliisse eines bestimmten
Typs, beispielsweise einer bestimmten Farbe, aus dem
jeweiligen Verschlussspeicher entleert werden kénnen,
ohne dass diese Verschlisse samtlich durch die Behand-
lungsstrecke 4 hindurchgefiihrt werden missen. Zum
Umrusten der Anlage kénnen dann entsprechend Ver-
schliisse eines anderen Typs vorgesehen werden, bei-
spielsweise Verschliisse einer anderen Farbe, und die
Produktion wieder aufgenommen werden.

[0052] Ein erster Sensor 8 ist bevorzugt stromabwarts
der Zufuhrvorrichtung 3 vorgesehen, um einen Riickstau
an Formteilen in der Behandlungsstrecke 4 detektieren
zu kdnnen. Ein weiterer Sensor 9 ist bevorzugt stromab-
warts der Ausschleusvorrichtung 5 vorgesehen, um die
Detektion eines Riickstaus in einem Ubergabebereich 6
detektieren zu kénnen.

[0053] Uber die Sensoren 8, 9 kann entsprechend
Uberwacht werden, ob die Formteile die entsprechenden
Anlagenbereiche und insbesondere die Behandlungs-
strecke 4 in Form der Rinne 42 problemlos durchlaufen,
oder ob méglicherweise ein Riickstau oder eine Verklem-
mung eines Formteiles vorliegt. Uber den Sensor 9 kann
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weiterhin Uberprift werden, ob die Ausgabe der Form-
teile an den Ubergabebereich 6 in der vorgegebenen
Weise stattfindet, oder ob beispielsweise

[0054] ein Riickstau im Ubergabebereich 6 vorliegt,
welcher auf eine Verklemmung oder einen anderen Stau
der Formteile im Ubergabebereich 6 schlieRen lasst.
[0055] Die Zufihrvorrichtung 3 und die Ausschleusvor-
richtung 5 werden bevorzugt tiber einen Schrittmotor an-
getrieben, mittels welchem eine teilgenaue Zufiihrung
von Formteilen in die Behandlungsstrecke 4 und ein teil-
genaues Ausschleusen von Formteilen ber die Aus-
schleusvorrichtung 5 moéglich wird.

[0056] Die Zufihrvorrichtung 3 und die Ausschleusvor-
richtung 5 kénnen dabei auf unterschiedliche Weisen an-
gesteuert werden. Beispielsweise kann im Zusammen-
hang mit einer Getrankeabfillanlage die Zufiihrvorrich-
tung 3 dann betatigt werden, wenn ein bestimmter abzu-
fullender Behélter in die entsprechende Fullvorrichtung
eingesetzt wird, und, wenn der entsprechende Behalter
einen weiteren Abschnitt des Behandlungswinkels
durchlaufen hatbeziehungsweise sich im Zulauf den Ver-
schlieRer hin bewegt, die Ausschleusvorrichtung 5 beta-
tigt werden. Entsprechend wird an vorgegebenen Punk-
ten innerhalb der Zufiihrung der zu verschlieRenden Be-
halter das Zufiihren eines Formteils in die Behandlungs-
strecke 4 ausgeldst und nach Durchlaufen eines zweiten
Referenzpunktes das Ausschleusen des Formteiles aus
der Behandlungsstrecke 4 ausgeldst. Hierbei muss im
Ubrigen die Behandlungszeit beriicksichtigt werden, die
sich in diesem Betriebsmodus mit der Maschinenge-
schwindigkeit variiert. Die minimale Behandlungszeit
darf nicht unterschritten werden.

[0057] In einem weiteren Betriebsmodus kann bei-
spielsweise Uber den Maschinentakt eine Auslésung der
Zufuhrvorrichtung 3 sowie der Ausschleusvorrichtung 5
geschehen, wobei der Maschinentakt entweder fir die
Zufuhrvorrichtung oder fiir die Ausschleusvorrichtung
entsprechend der vorgesehenen Behandlungszeit ver-
zdgert wird. Bei einer solchen Steuerung tber den allge-
meinen Maschinentakt ist weiterhin notwendig, dass ein
entsprechendes Ausldsesignal vorliegt, gemal welchem
Verschlisse tatsédchlich an den VerschlieRer Gibergeben
werden sollen, um bei Vorliegen einer Stérung im Behal-
terfluss ein unnétiges Verwerfen von Behalterverschlis-
sen zu vermeiden.

[0058] In beiden Betriebsmodi ist weiterhin das Sen-
sorsignal der Sensoren 8 und 9 zu betrachten, um si-
cherzustellen, dass ein Rickstau nicht vorliegt und ent-
sprechend ein freier Fluss der Formteile durch die Be-
handlungsstrecke 4 in den Ubergabebereich 6 stattfin-
det.

[0059] Soweit anwendbar, kénnen alle einzelnen
Merkmale, die in den einzelnen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt sind, miteinander kombiniert und/oder ausge-
tauscht werden, ohne den Bereich der Erfindung zu ver-
lassen.
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Bezugszeichenliste

[0060]

1 Vorrichtung zur Behandlung von Formteilen
2 Formteilzufuhr

3 Zufuhrvorrichtung

4 Behandlungsstrecke

40 Behandlungskammer

42 Rinne

5 Ausschleusvorrichtung

6 Ubergabebereich

7 Entleerungsvorrichtung

8 Sensor

9 Sensor

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Behandlung von Formteilen, be-

vorzugt zur Sterilisierung von Kunststoffschraubver-
schliissen fir Getrankebehalter, umfassend eine
Behandlungsstrecke (4) zum Behandeln der Form-
teile mit einem Behandlungsmedium, und eine
stromaufwarts der Behandlungsstrecke (4) ange-
ordnete Zufiihrvorrichtung (3) zum Zufiihren von
Formteilen zu der Behandlungsstrecke (4),
gekennzeichnet durch

eine stromabwarts der Behandlungsstrecke (4) an-
geordnete Ausschleusvorrichtung (5) zum Aus-
schleusen von Formteilen aus der Behandlungsstre-
cke (4).

Vorrichtung (1) gemal Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung (3)
und/oder die Ausschleusvorrichtung (5) Uber einen
Schrittmotor angetrieben ist.

Vorrichtung (1) gemaR Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behandlungsstrecke (4)
in einer Behandlungskammer (40) angeordnet ist
und/oder die Behandlungsstrecke (4) durch mindes-
tens zwei parallel zueinander verlaufende Rinnen
(42) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) gemal Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung (3)
stromaufwarts der Behandlungsstrecke (4) und/oder
die Ausschleusvorrichtung (5) stromabwarts der Be-
handlungsstrecke (4) in der Behandlungskammer
(40) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ent-
leerungsvorrichtung (7) zum Entleeren einer Form-
teilzufuhr (2) stromaufwarts der Zufiihrvorrichtung
(3) angeordnet ist.
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Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor (8) zur Detektion eines Riickstaus von Formtei-
len in der Behandlungsstrecke (4) stromabwarts der
Zufuhrvorrichtung (3) angeordnet ist

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor (9) zur Detektion eines Riickstaus von Formtei-
len in einem Ubergabebereich (6) stromabwarts der
Ausschleusvorrichtung (4) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhrvorrichtung (3) zum teilgenauen Zufilhren von
Formteilen eingerichtet ist.

Vorrichtung (1) gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
schleusvorrichtung (5) zum teilgenauen Ausschleu-
sen von Formteilen eingerichtet ist.

Aseptikfiiller zum aseptischen Abfiillen von Flussig-
keiten in Behalter, umfassend einen in einem Rein-
raum angeordneten VerschlieBer zum VerschlieRen
geflliter Behalter,

gekennzeichnet durch

eine Vorrichtung (1) zum Behandeln von Behalter-
verschlissen gemal einem der vorstehenden An-
spriiche.

Aseptikfiller gemal Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) zur Be-
handlung von Behalterverschliissen aulerhalb des
Reinraumes angeordnet ist und bevorzugt Gber eine
sterile Anbindung mit dem Reinraum verbunden ist.

Verfahren zum Behandeln von Formteilen, bevor-
zugt zur Sterilisierung von Kunststoffschraubver-
schlissen fir Getrankebehalter, umfassend das Zu-
fuhren von Formteilen in eine Behandlungsstrecke
(4) mittels einer Zufuhrvorrichtung (3) und das Be-
handeln der Formteile in der Behandlungsstrecke (4)
mit einem Behandlungsmedium,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Formteile stromabwarts der Behandlungsstre-
cke (4) uber eine Ausschleusvorrichtung (5) ausge-
schleust werden.

Verfahren gemafl Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile mittels der Zuflihrvor-
richtung (3) der Behandlungsstrecke (4) teilgenau
zugefihrt werden.

Verfahren gemafl Anspruch 12 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formteile mittels der
Ausschleusvorrichtung (5) teilgenau ausgeschleust
werden.
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15.

16.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihren von
Formteilen zu der Behandlungsstrecke (4) und/oder
das Ausschleusen von Formteilen aus der Behand-
lungsstrecke (4) Gber den Maschinentakt ausgeldst
wird, bevorzugt bei Vorliegen eines Auslésesignals,
besonders bevorzugt unter Beriicksichtigung einer
Mindestbehandlungszeit.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihren von
Formteilen zu der Behandlungsstrecke (4) und/oder
das Ausschleusen von Formteilen aus der Behand-
lungsstrecke (4) beim Erreichen einer Referenzpo-
sition in einem Parallelprozess ausgeldst wird, be-
vorzugt unter Berlcksichtigung einer Mindestbe-
handlungszeit.
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Vollstandig recherchierbare Anspriiche:
11

Nicht recherchierte Anspriiche:
1-10, 12-16

Grund fiir die Beschrankung der Recherche:

1.1 Die vorliegenden Anspriiche 1-9 und 12-16 beziehen sich auf eine
extrem groBe Zahl mdglicher Vorrichtungen bzw. Verfahren. Stiitzung und
Offenbarung im Sinne der Artikel 84 und 83 EPU lassen sich jedoch nur fiir
einen sehr kleinen Teil der beanspruchten Vorrichtungen bzw. Verfahren
finden, zwar einen Aseptikfiiller einer Getrankabfiilleinrichtung umfassend
einen VerschlieBer. Dies ist namlich das einzige Ausfiihrungsbeispiel in
der Beschreibung, der geniigend offenbart wird, um einen Fachmann zu
lehren, die Vorrichtung bzw. das Verfahren durchzufiihren. In der Tat ist
eine Anlage zur Abfiillung von Behdlter mit Getranken umfassend einen
VerschlieBer in jeder einzigen Seite der Beschreibung erwahnt.

1.2 Die Verletzung der einschlagigen Erfordernisse ist so schwerwiegend,
dass eine sinnvolle Recherche fiir den beanspruchten Gegenstand der
Anspriiche 1-9 und 12-16 als Ganzes nicht durchgefiihrt werden konnte
(Regel 63 EPU, Richtlinien B-VIII, 3).

1.3 Hinsichtlich des Anspruchs 10 wurde in der Anfangsphase der Recherche
eine extrem groBe Zahl von Dokumenten gefunden, die fiir die Neuheitsfrage
von Bedeutung sind. Eigentlich ist jede Aseptikfiillanlage dem Gegenstand
des Anspruchs 10 neuheitsschddlich, da sie alle stromaufwdrts des
VerschlieBkopfs eine Behdlterverschlusszufiihrung, danach eine
Behandlungsstrecke und stromabwédrts davon eine
Behdlterverschlussausschleusung umfassen. Es wurden so viele Dokumente
gefunden, dass es unmoglich ist, zu bestimmen, welche Teile des Anspruchs
10 den Gegenstand definieren, fiir den ein Schutzanspruch gerechtfertigt
ware (Artikel 84 EPU). Aus diesen Griinden konnte keine sinnvolle
Recherche fiir den gesamten beanspruchten Gegenstand des Anspruchs 10
durchgefiihrt werden (Regel 63 EPU).

1.4 In der Antwort des Anmelders zur Aufforderung gemdB Regel 63(1) EPU
wird beantragt, auf Grundlage der neu eingereichten Anspriiche, wobei der
neue Anspruch 1 eine Kombination der urspriingliche Anspriiche 1 und 10
sein wiirde, die Recherche durchzufiihren. Dies ist jedoch aus den
folgenden Griinden nicht moglich:

- Der neu eingereichte Anspruch 1 bezieht sich allgemein auf Formteile,
wahrend der urspriingliche Anspruch 10 spezifisch auf Behdlterverschliisse
bezogen ist. Der neu eingereichte Anspruch 1 findet deswegen in eine
Kombination von den Anspriichen 1 und 10 keine Basis.

- Sogar, wenn der neu eingereichte Anspruch 1 auf Behdlterverschliisse
bezogen wdre, wiirde der Gegenstand dieses Anspruchs noch extrem breit,
da, wie vorher unter Punkt 1.3 erklart, jede Aseptikfiillanlage dem
Gegenstand des Anspruchs 10 neuheitsschadlich ist, denn sie alle umfassen
stromaufwédrts des VerschlieBkopfs eine Behdlterverschlusszufiihrung, dann
eine Behandlungsstrecke und stromabwdrts davon eine
Behdlterverschlussausschleusvorrichtung.
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1.5 Die Recherche der Kombination der Anspriiche 1 plus 10 ergibt daher
schon in der Anfangsphase eine extrem groBe Zahl von relevanten
Dokumenten und es ist folglich unmoglich, zu bestimmen, welche Teile
dieses neuen Anspruchs den Gegenstand definieren, fiir den ein
Schutzanspruch gerechtfertigt ware (Artikel 84 EPU). Beispiele von einem
AseptikfiilTer gemdB dem neuen Anspruch 1 wédre jede einzelne
Aseptikabfiillanlage fiir bspw. PET-Flaschen, wobei die Formteile die
Flaschen darstellen, die auf eine Behandlungsstrecke (z.B. Karussell)
bewegt werden, wobei das Behandlungsmedium das Fiillprodukt wdre, und
wobei logischerweise stromaufwarts der Behandlungsstrecke (Fiillzone) eine
Zufuhrvorrichtung (z.B. Stern, Schnecke, Transportband...) liegen wiirde
und stromabwadrts der Behandlungsstrecke eine Ausschleusvorrichtung liegen
wiirde (z.B. Stern, Schnecke, Transportband...), die die PET-Flaschen zur
nachsten Behandlungsstation (VerschlieBer) fiihren wiirde. Aus diesen
Griinden konnte keine sinnvolle Recherche fiir den gesamten beanspruchten
Gegenstand dieses neuen Anspruchs durchgefiihrt werden (Regel 63 EPU).

1.6 Die Recherche wird somit auf den Gegenstand des urspriinglichen
Anspruchs 11, d.h. auf die Kombination der urspriingliche Anspriiche 1 + 10
+ 11, beschrankt, namlich:

Aseptikfliller zum aseptischen Abfiillen von Fliissigkeiten in Behalter,
umfassend einen in einen Reinraum angeordneten VerschlieBer zum
VerschlieBen gefiillter Behdlter, und eine Vorrichtung zum Behandeln von
Behalterverschliissen, bevorzugt zur Sterilisierung von
Kunststoffschraubverschliissen fiir Getrédnkebehadlter,

umfassend eine Behandlungsstrecke zum Behandeln der Behdlterverschliisse
mit einem Behandlungsmedium, und eine stromaufwdrts der
Behandlungsstrecke angeordnete Zufiihrvorrichtung zum Zufiihren von
Behdlterverschliisse zu der Behandlungsstrecke,

gekennzeichnet durch eine stromabwdrts der Behandlungsstrecke angeordnete
Ausschleusvorrichtung zum Ausschleusen von Formteilen aus der
Behandlungsstrecke,

wobei die Vorrichtung zur Behandlung von Behadlterverschliissen auBerhalb
des Reinraumes angeordnet ist und bevorzugt iiber eine sterile Anbindung
mit dem Reinraum verbunden ist.

1.7 Der Anmelder wird darauf hingewiesen, dass die Anmeldung unter
Zugrundelegung des recherchierten Gegenstands weiterbearbeitet wird und
dass die Anspriiche im weiteren Verfahren auf diesen Gegenstand zu
beschréanken sind (Regel 63 (3) EPU).
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