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(57) Abstract: Disclosed is a method for producing bottles, kegs, or similar plastic containers in a drape-forming or blow-molding
process using a pressurized process gas that is free or substantially free from oxygen.
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Veroffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
dffentlichen nach Erhalt des Berichts

(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zum Herstellen von Flaschen, KEGs oder dergleichen Behilter aus Kunststoff durch
Blas- oder Streckformen unter Verwendung eines unter Druck stehenden Prozessgases, ist das Prozessgas ein sauerstofffreies oder
im Wesentlichen sauerstoftfreies Prozessgas.
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Verfahren sowie Anlage zum Herstellen von Behiltern durch Streck- oder

Blasformen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemal Oberbegriff Patentanspruch 1

sowie auf eine Anlage gemaR Patentanspruch 12.

Verfahren zum Herstellen von Flaschen, KEGs oder dergleichen Behélter aus
thermoplastischem Kunststoff, insbesondere aus PET durch Blas- oder Streckformen
aus vorerhitzten Vorformlingen unter Verwendung von Druckluft als Blas- oder
Prozessgas sind bekannt. Nachteilig hierbei ist u.a., dass beim Blasformen Luft-
Sauerstoff in die Wandung der Behélter eindiffundiert, was insbesondere bei in
derartige Behalter abgefillten, sauerstoffempfindlichen Produkten die Qualitat
und/oder den Geschmack und/oder die Haltbarkeit solcher Produkte stark
beeintrachtigt. Ebenfalls ist es von Nachteil, dass vor dem, haufig unmittelbar an den
Blasformprozess anschlieRenden Fiillvorgang der in den Behéltern enthaltene
Luftsauerstoff durch einen oder mehrere Spiilvorgange entfernt werden muss. Dazu

wird in der Praxis kostenintensive Kohlenséaure eingesetzt.

"Sauerstoffempfindliche Produkte" im Sinne der Erfindung sind Produkte
unterschiedlichster Art und unterschiedlichster Konsistenz, die durch Sauerstoff

beeintrachtigt oder geschadigt werden.

"Sauerstofffreies oder im Wesentlichen sauerstofffreies Prozessgas" im Sinne der
Erfindung ist ein Gas, welches keinen Sauerstoff(O2, auch O oder O3) oder aber
allenfalls nur einen so geringen, vernachlassigbaren Anteil an Sauerstoff enthélt, der
nicht zu einer Beeintrachtigung oder Beschadigung des in die hergestellten Behalter
abgefilliten Produktes fiihrt. Das sauerstofffreie oder im Wesentlichen sauerstofffreie
Prozessgas enthalt dann hauptsachlich Stickstoff, eventuell weitere Bestandteile, wie
geringe Menge an Argon oder Kohlendioxyd und wurde bevorzugt durch

Fraktionierung von Umgebungs- oder Atmospharenluft gewonnen.

Fraktionierung von Umgebungs- oder Atmospharenluft bedeutet im Sinne der
Erfindung die Trennung der Umgebungs- oder Atmosphérenluft in ihre Gas- und
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Dampfkomponenten, insbesondere durch Verwendung wenigstens eines Gasfilters,

vorzugsweise durch Verwendung wenigstens eines Membranfilters.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie eine Anlage aufzuzeigen, mit dem
bzw. mit der in rationeller Weise eine Herstellung von Behéltern, beispielsweise
Flaschen oder KEGs durch Blas- oder Streckformen ohne eine oder zumindest mit
einer stark reduziertem Sauerstoff-Diffusion in die Wandung der Behalter moglich ist.
Ebenfalls ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die dem Fillen
vorausgehenden Spillvorgange zumindest zu reduzieren.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1
ausgebildet. Eine Anlage zum Herstellen von Behaltern, beispielsweise von Flaschen
oder KEGs durch Blas- oder Streckformen ist Gegenstand des Patentanspruchs 12.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsméglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen und aus den
Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich dargesteliten Merkmale fir
sich oder in beliebiger Kombination grundsatzlich Gegenstand der Erfindung,
unabhangig von ihrer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Ruckbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der

Beschreibung gemacht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figur, die in vereinfachter Darstellung
eine Anlage zum Herstellen von Flaschen oder dergleichen Behalter aus
thermoplastischem Kunststoff durch Blas- oder Streckformen zeigt, ndher erlautert.

Die in der Figur allgemein mit 1 bezeichnete Anlage dient zum Herstellen von
Flaschen 2 aus einem thermoplastischen Kunststoff, vorzugsweise von PET-
Flaschen oder PET-Féassern durch Blasformen unter Verwendung von Preforms oder
Vorformlingen 3 aus dem thermoplastischen Kunststoffmaterial bzw. PET. Die
Anlage 1 umfasst im Wesentlichen eine Preformaufgabe 4, in der die Vorformlinge 3
als ungeordnete Menge bereitgestellt werden und aus der sie dann in einer
vorgegebenen Orientierung, namlich an einem Transporteur 5 mit ihrem den
spateren Mundungsflansch 2.1 der Flaschen 2 bildenden Flansch 3.1 hangend an

eine Heizstrecke 6 zum Aufheizen auf eine Temperatur von z.B. etwa 135°C
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zugefuhrt werden. Die Anlage 1 umfasst weiterhin eine unmittelbar an die Heizstation
6 anschlieRende Blasmaschine 7, die z.B. in der dem Fachmann bekannten Weise
an einem um eine vertikale Maschinenachse umlaufend angetriebenen Rotor
mehrere Blasformen aufweist, in denen aus den vorerhitzten Vorformlingen 3 durch
Blas- oder Streckformen die Flaschen 2 geformt werden. Die fertigen Flaschen 2
werden dann aus der Blasmaschine 7, beispielsweise mit ihrem Mundungsflansch

2.1 an einem Transporteur hdngend einer weiteren Verwendung zugefuhrt (Pfeil A).

Eine Besonderheit der Anlage 1 besteht darin, dass das Blasen der Flaschen 2 in der
Blasmaschine 7 unter Verwendung eines sauerstofffreien oder im Wesentlichen
sauerstofffreien Prozessgases, d.h. eines im Wesentlichen aus Stickstoff
bestehenden Prozessgases erfoigt, welches in einem der Anlage 1 unmittelbar
zugeordneten Gasfilter 9, d.h. am Herstellungsort der Flaschen 2 durch
Fraktionierung von Umgebungsluft gewonnen wird, welche dem Gasfilter 9 Uber ein
Sterilfilter 10 zugefihrt wird (Pfeil B). In einem Gehause des Gasfilters 9 ist
wenigstens eine Filtermembrane 11 und/oder wenigstens eine Kombination von
Filtermembranen (11) vorgesehen, die derart angeordnet und hinsichtlich ihrer
Filterwirkung derart ausgewahlt ist, dass an ihr die das Prozessgas bildende
Gaskomponente der Luft, nadmlich Stickstoff zuriickgehalten und die restlichen
Gaskomponenten der Umgebungsluft, zumindest aber der Sauerstoff weitergeleitet
werden, sodass an dem der wenigstens einen Filtermembrane 11 zugeordneten
Ausgang bzw. der dortigen Leitung 12 das sauerstofffreie oder im Wesentlichen
sauerstofffreie Prozessgas zur Verfigung steht und an eine Prozessgasversorgung
13 der Blasmaschine 7 geleitet werden kann, in der das Prozessgas gespeichert
und/oder auf den fiir das Blasformen erforderlichen Druck (z.B. ca. 40 bar)

komprimiert wird.

Durch die Verwendung eines von Stickstoff oder im Wesentlichen von Stickstoff
gebildeten und damit sauerstofffreien oder im Wesentlichen sauerstofffreien
Prozessgases beim Blasformen der Flaschen 2 wird wirksam ein Eindiffundieren von
Sauerstoff in den Kunststoff der Flaschen 2 verhindert. Insbesondere dann, wenn die
Anlage 1 Bestandteil einer Gesamtanlage ist, in der die Flaschen 2 unmittelbar nach
ihrer Herstellung zum Fillen mit einem Produkt einer Fillmaschine zugefiihrt

werden, ist durch die Verwendung von Stickstoff als Prozessgas auch in vorteilhafter
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Weise erreicht, dass der Innenraum, zumindest aber ein Grolteil des Innenraumes
der der Fullmaschine zugefiihrten Flaschen 2 noch von Stickstoff eingenommen ist
und somit gegen ein Eindringen von Luft-Sauerstoff geschitzt ist. Insbesondere auch
beim Abfiillen von sauerstoffempfindlichen Produkten kann daher auf das
Ublicherweise zum Teil mehrmalige Spulen der Flaschen 2 mit einem Inertgas
unmittelbar vor dem Fllen verzichtet werden oder aber dieses dem eigentlichen
Fullprozess vorausgehende Spilen kann wesentlich verkirzt oder vereinfacht
werden. Dies hat speziell bei Fullmaschinen umlaufender Bauart, bei denen das
Spiilen und Fillen der Flaschen 2 auf einem um eine vertikale Maschinenachse
umlaufend angetriebenen Rotor erfolgt, den Vorteil, dass der fur das Sptlen
bendtigte Winkelbereich der Drehbewegung des Rotors verkiirzt und damit der fur
den eigentlichen Fillprozess nutzbare Winkelbereich der Drehbewegung des Rotors
vergréRert wird, sodass mit einer solchen Gesamtanlage wesentlich héhere
Leistungen (Anzahl der hergestellten und gefullten Flaschen 2 je Zeiteinheit) bei

gleichem Rotordurchmesser méglich sind.

Die Erfindung wurde voranstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel beschrieben. Es
versteht sich, dass Anderungen sowie Abwandlungen mdéglich sind, ohne dass

dadurch der der Erfindung zugrunde liegende Erfindungsgedanke verlassen wird.

So wurde vorstehend davon ausgegangen, dass mit der Anlage 1 Flaschen 2,
insbesondere PET-Flaschen gefertigt werden. Selbstverstandlich ist die Erfindung
nicht auf die Herstellung von Flaschen beschrankt, sondern umfasst auch die
Herstellung anderer Behalter durch Blas- oder Streckformen, insbesondere die
Herstellung von KEGs und dabei speziell von PET-KEGs.

Weiterhin besteht auch die Mdéglichkeit das Vorerhitzen der Vorformlinge 3 in einer
sauerstofffreien oder im Wesentlichen sauerstofffreien Atmosphére, d.h. in der
Stickstoffatmosphére vorzunehmen, um so bereits bei diesem Vorerhitzen ein
Eindiffundieren von Luft-Sauerstoff in den die Flasche 2 bildenden Kunststoff zu
verhindern. Hierfur wird dann der in einem Gehéuse ausgebildete Innenraum der
Heizstrecke 6 mit dem aus der Umgebungsluft von dem Gasfilter 9 gewonnenen
Stickstoff beaufschlagt, wie dies mit der in der Figur mit unterbrochenen Linien

angedeuteten Leitung 14 dargestellt ist.
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Bezugszeichenliste

1 Anlage zum Herstellen von Flaschen oder Behaltern durch Blasformen
2 Flasche

2.1 Mindungsflansch

3 Vorformling (Preform)

3.1 Flansch

4 Preformaufgabe

5 Transporteur

6 Heizstrecke

7 Blasmaschine

8 Transporteur

9 Gasfilter

10 Sterilfilter

11 Filtermembran

12 Ausgang

13 Stickstoffversorgungseinrichtung
14 Leitung

A Forder- oder Prozessrichtung

B Luftstrdomung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Behaltern (2) aus Kunststoff durch Blas- oder
Streckformen unter Verwendung eines unter Druck stehenden Prozessgases,
dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessgas ein sauerstofffreies oder im

Wesentlichen sauerstofffreies Prozessgas ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessgas von
Stickstoff oder im Wesentlichen von Stickstoff gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessgas in
wenigstens einem Gasfilter (9) durch Fraktionierung von Umgebungsluft

gewonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessgas vor
Ort, d.h. am oder im Bereich des Herstellungsortes in dem wenigstens einen

Gasfilter (9) gewonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das

wenigstens eine Gasfilter ein Membranfilter ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 — 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
dem Gasfilter (9) zugefiihrte Umgebungsluft vor dem Fraktionieren in wenigstens
einem Sterilfilter (10) zur Ausscheidung von Fremdstoffen oder Partikeln sowie

zum Ausscheiden von Keimen oder Mikroorganismen behandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 — 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
durch Fraktionieren der Umgebungsluft gewonnene Prozessgas in wenigstens
einem Sterilfilter zur Ausscheidung von Fremdstoffen oder Partikeln sowie zum

Ausscheiden von Keimen oder Mikroorganismen behandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das aus der Umgebungsluft gewonnene Prozessgas einer
Versorgungseinheit (13) einer Blasmaschine (7) zur Speicherung und/oder
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Erzeugung des fir das Blasformen benétigten Druckes zugefuhrt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Blasformen unter Verwendung von in wenigstens einer Heizstrecke oder

Heizstation (6) vorerhitzten Vorformlingen (3) erfolgt.

10.Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorerhitzen in

einer von dem Prozessgas gebildeten Atmosphére erfolgt.

11.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Behalter KEGs oder PET-Flaschen sind.

12.Anlage zum Herstellen von Flaschen, KEGs oder dergleichen Behalter (2) aus
Kunststoff in einer Blasmaschine (7) durch Blas- oder Streckformen unter
Verwendung eines unter Druck stehenden Prozessgases, dadurch
gekennzeichnet, dass das Prozessgas ein sauerstofffreies oder im Wesentlichen

sauerstofffreies Prozessgas ist.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Prozessgas von

Stickstoff oder im Wesentlichen von Stickstoff gebildet ist.

14. Anlage nach Anspruch 12 oder 13, gekennzeichnet durch wenigstens ein
Gasfilter (9), mit dem das Prozessgas durch Fraktionierung von Umgebungsluft

gewonnen wird.

156.Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens eine
Gasfilter (9) Bestandteil der Blasmaschine (7) oder der Anlage (1) ist.

16.Anlage nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass das

wenigstens eine Gasfilter (9) ein Membranfilter ist.

17.Anlage nach einem der Anspriiche 14 — 16, gekennzeichnet durch wenigstens ein
Sterilfilter (10), mit dem die dem wenigstens einen Gasfilter (9) zugefiihrte

Umgebungsluft vor dem Fraktionieren zur Ausscheidung von Fremdstoffen
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und/oder Partikeln sowie zum Ausscheiden von Keimen oder Mikroorganismen

behandelt wird.

18. Anlage nach einem der Anspriche 14 — 17, gekennzeichnet durch wenigstens ein
Sterilfilter (10), mit dem das vom Gasfilter (9) gelieferte Prozessgas zur
Ausscheidung von Fremdstoffen und/oder Partikeln sowie zum Ausscheiden von

Keimen oder Mikroorganismen behandelt wird.

19.Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Versorgungseinheit (13) zur Speicherung des Prozessgases und/oder Erzeugung
eines fir das Blasformen bendtigten Prozessgasdruckes.

20.Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Heizstrecke oder Heizstation (6) zum Vorerhitzten der Vorformlingen (3) in einer

von dem Prozessgas gebildeten Atmosphére.
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