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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Flissig-
keitsverpackungen und insbesondere blasgeformte
Plastikflaschen fur Flissigkeiten wie z. B. Milch, die
beflllt und auf wiederverschlielbare Weise ver-
schlossen werden missen.

[0002] In der folgenden Beschreibung werden ins-
besondere Probleme des Abpackens von Milch an-
gesprochen. Es ist jedoch verstandlich, dal sich bei
anderen giel3baren Flussigkeiten wie z. B. Fruchtsaf-
ten ahnliche Abpackprobleme stellen. Die vorliegen-
de Erfindung beschaftigt sich jedoch nur mit Flissig-
keiten, die nicht auf gasdichte Weise abgepackt wer-
den mussen. Entsprechend werden die Probleme
des Abpackens von kohlensaurehaltigen Getranken
nicht angesprochen. Die vorliegende Erfindung be-
schaftigt sich insbesondere auch mit Verpackungsar-
ten, bei denen das Gewicht des Behalters ein Thema
ist, und betrifft daher insbesondere dinnwandige
blasgeformte Flaschen.

Technischer Hintergrund

[0003] Herkémmlicherweise wurde Milch in Giebel-
dachverpackungen aus Pappe verpackt, die noto-
risch schwierig zu 6ffnen sind und in zahlreichen Ver-
braucherbeschwerden Uber das Verschitten von
Milch und Schwierigkeiten beim GieRRen resultieren.
Der Faserkarton war nur zum Abpacken von Flissig-
keiten bis zu einem Fassungsvermégen von 1,5 Li-
tern geeignet.

[0004] Um diese Probleme zu I6sen, wurden blas-
geformte Plastikpolyethylenflaschen verwendet. Die-
se Flaschen sind mit wiederverschliel3baren Deckeln
versehen. Die wiederverschlieBbaren Deckel sind
normalerweise spritzgegossene Gegenstande. Da
das Gewicht beim Verpacken von Flussigkeiten wie
z. B. Milch von Bedeutung ist, missen diese Deckel
auch leicht sein. Ein Gewicht von 2 bis 3 g ist ubli-
cherweise das Maximum, das toleriert werden kann.

[0005] Ein grundlegendes Problem besteht auch
darin, eine gute Dichtung zwischen einem blasge-
formten Flaschenhals und einem spritzgegossenen
Plastikdeckel zu erreichen. Das liegt daran, daf} die
Toleranz des Halses in der Grélkenordnung von 0,3
mm liegt, wohingegen die Toleranz eines spritzge-
gossenen Gegenstandes wie z. B. des Deckels 0,1
mm betragt. Das bedeutet, dal® ein Anteil der Deckel
nicht fest abdichtet, wenn sie auf ihren Halsen ange-
bracht werden. Fur alle Deckelkonstruktionen resul-
tiert dies in Schwierigkeiten des Anbringens auf der
Produktionslinie und fur Einzel- und Grof3handler in
Leckproblemen. Der Endverbraucher kann auch
Schwierigkeiten haben, die Flasche wieder zu ver-
schlieRen oder sie Uberhaupt erst zu 6ffnen, wenn
der Deckel Ubermafig fest sitzt.

[0006] Eine Anzahl Konstruktionen von spritzgegos-
senen Deckeln ist in dem Versuch entwickelt worden,
diese Probleme anzugehen. In einer Deckelkonstruk-
tion, die als Ventildichtung oder biegsamer Dich-
tungsverschlufd bekannt ist, ist zum Beispiel ein Stop-
fen im Deckel vorgesehen, der in den Hals der Fla-
sche druickt, und an der Innenwand der Deckeleinfas-
sung ist ein Gewinde mit mehreren Ansatzpunkten
vorgesehen. Diese Deckelart sorgt fiir eine doppelte
Dichtung. Der Stopfen liefert die Dichtung gegen die
Innenwand des Halses. Die zweite Dichtung wird
durch einen nach innen vorstehenden Grat tiber den
Gewinden auf der Innenwand des Deckels bereitge-
stellt, der gegen die Aulienwand des Halses abdich-
tet. Durch einen biegsamen Zugring um den unteren
Rand des Deckels kann fir diese Art von Deckel ein
Manipulationsnachweis vorgesehen werden. Bei ei-
nem Deckel, der aus Hochdruckpolyethylen herge-
stellt ist, ist es méglich, den Deckel mit dem Ring da-
ran befestigt abzunehmen, so dal diese Art von Ma-
nipulationsnachweis nicht sehr sicher ist.

[0007] Eine weitere Konstruktion, die als Induktions-
heizdichtungsverschlu® (IHS) bekannt ist, sieht eine
Folieneinlage vor, die in den Boden des Deckels ein-
gesetzt ist. Auf der Produktionslinie werden die ge-
fullten Flaschen mit angepaldten Deckeln durch eine
Induktionsheizung gefuihrt, die die Folie mit dem Hals
der Flasche verschmilzt. Wenn der Verbraucher den
Deckel abschraubt, ist der Hals der Flasche noch
durch die Folie abgedichtet. Diese Folienabdichtung
wird in einem getrennten Vorgang abgezogen. Ein
Durchtrennen der Dichtung fiihrt dazu, daf® sich auf
der Plastikoberflache des Flaschenhalses kleine
Haare erheben. Das Einstellen von Parametern fir
den Verbindungsvorgang bei Verwendung eines
Induktionsheizdichtungsverschlusses ist entschei-
dend, um eine Bindung zu erreichen, die schwach
genug ist, um es dem Verbraucher zu ermdglichen,
die Folie abziehen zu kdnnen, aber stark genug, um
eine gute primare Dichtung mit dem Behalterhals auf-
recht zu halten. Weil das Vorhandensein der Folie be-
deutet, dal kein Stopfen vorgesehen werden kann,
wird die Leckanfalligkeit zu Hause beim Verbraucher
erhdht, da das Wiederverschlielen des Deckels
schlecht ist. Der Deckel ist auch relativ teuer, weil das
Vorsehen der Folieneinlage die Kosten um bis zu
20% erhohen kann.

[0008] Eine weitere Reihe von Problemen entsteht
aus dem Produktionslinienprozel} des Befiillens und
Abdichten der Flaschen. Da die maximale Linearge-
schwindigkeit von Milch durch die Geschwindigkeit
begrenzt wird, bei der die Milch zu schaumen be-
ginnt, hangt die Beflllrate von der Grofie der Dise
ab, die verwendet wird, um die Milch in die Flaschen
zu gieRen. Die DusengrofRe wird durch die Dimensio-
nen des Halses beschrankt. Fir einen typischen
Milchbehalter betragt diese 38 mm. GrélRere Halse
erlauben ein schnelleres Befiillen, stellen aber gro-
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Rere Abdichtprobleme dar und erfordern gréfiere De-
ckel.

[0009] Im vorliegenden Zusammenhang bezeichnet
der Begriff Blasformen ein Extrusionsblasformen
eher als ein Spritzstreckblasformen. In vielen moder-
nen Produktionslinien befindet sich ein Blasformwerk
benachbart zur Molkerei. Dies ermoglicht, dal} die
Flaschen in einem einzigen kontinuierlichen Produk-
tionsprozeR geformt, beflillt und abgedichtet werden.
Die komplexeste Stufe beim Blasformen ist es, jeden
Vorformling abzugleichen und die Materialverteilung
zu steuern. Der Vorformling wird dann gegen die
Wand einer temperaturregulierten Form aufgeblasen,
wobei er sich verfestigt, um die Form des Formhohl-
raums anzunehmen. In einer herkdbmmlichen Kon-
struktion einer Blasformmaschine bewegt sich ein
Block von Formen zwischen einer Extrusionsstation
und einer Blasstation hin und her. Die Anzahl der vor-
gesehenen Schneidkdpfe ist im allgemeinen gleich
der Anzahl der Hohlrdume im Block oder einem
Bruchteil davon. Diese Schneidképfe werden durch
ein Kopfverteilrohr gespeist, was typischerweise zu
einem Ungleichgewicht in der Zufuhr von Plastikma-
terial zu jedem der resultierenden Vorformlinge fuhrt.
Dieser Prozeld fihrt zu Schwierigkeiten dabei, den
Halsabschnitt von dinnwandigen Behaltern gleich-
mafig zu formen, wobei bestenfalls Toleranzen von
+/-0,3 mm mit wiederholbarer Genauigkeit erreicht
werden. Um bei Ventilabdichtverschliissen eine gute
Funktion zu erreichen, ist es zwingend erforderlich,
eine absolut runde Halsbohrung mit einem minimalen
Betrag an Ovalitat sowohl in der Bohrung als auch im
Gewindeabschnitt zu bilden. Von zwei Prozessen ist
bekannt, dal sie das obige Ergebnis beim Mehrhohl-
raumblasformen erreichen. Diese sind namlich ein
"Pull-Up"("Heraufzieh")-Prozel, was das Heben ei-
nes Blasstiftes durch eine Scherstahlanordnung ist,
um eine runde Bohrung in einen Flaschenhals zu
schneiden, oder ein  "Ram-Down"("Abwarts-
ramm")-Prozel3, was das Zwingen eines Blasstiftes
nach unten in eine Scherstahlanordnung ist. Der
Nachteil beim Pull-Up ist, dal} die Halskomponente in
ihrer Konstruktion physikalisch schwach ist, was zu
einem schlechten Abdichten mit Ventilabdichtver-
schlussen fuhrt, weil sich die Bohrung mit der Zeit lo-
ckert, was ein Lecken verursacht. Ram-Down dage-
gen flhrt zu einem sehr steifen Hals, aber dies hat ei-
nen Gewichtsnachteil, was eine Ovalitat des Halses
verbunden mit zuséatzlichen Kosten wegen Material-
verschwendung verursacht. Ovalitat verursacht
schlechtes Abdichten mit Ventilabdichtverschlissen.
Keiner dieser beiden Prozesse ist zum Formen von
Gielllippenmerkmalen an Flaschenhalsen geeignet.
Bei der Pull-Up-Endbearbeitung ist das Formen na-
hezu unmdglich, und beim Ram-Down sind betracht-
liche Menge an zusatzlichem Material erforderlich,
und es ist nahezu unmdglich, ohne betrachtliche
Ovalitat und Unvollkommenheiten in der Bohrung zu
formen.

[0010] Die beschriebenen obigen Prozesse betref-
fen Formmaschinerie, die zum Beispiel von Firmen
wie Uniloy (RTM), Techne (RTM) und Bekum herge-
stellt werden.

[0011] Ein anderer Maschinentyp, der von Graham
Engineering und Uniloy (RTM) hergestellt wird und
der besonders geeignet fiir am Ort befindliche Blas-
formwerke ist, verwendet einen Prozel3, der Ublicher-
weise als Radblasformen bezeichnet wird. Anders
als die beschriebenen vorigen Prozesse erzeugt das
Rad nur einen Vorformling zur Zeit, der aus einem
einzigen Schneidkopf extrudiert wird. Die Formblo6-
cke sind auf einer Rotationsradstruktur angebracht
und bewegen sich uber den Vorformling, wobei sie
sich schlielen, wenn sich das Rad dreht. Eine Nade-
lanordnung durchsticht den Vorformling und blast
den Kunststoff auf, bis er sich gegen die Wand der
temperaturregulierten Formen verfestigt. Rotations-
blasformen fiihrt zu einem hohen Steuerungsgrad bei
der Materialverteilung in Behéltern, die auf diese
Weise produziert werden. Die Einrichtzeit fur eine
solche Maschine ist deutlich reduziert, weil nur ein
Schneidkopf eingerichtet werden muf3.

[0012] Wenn die Innenwand des Halses einen Teil
einer Dichtung liefert, kann es notwendig sein, eine
separate Endbearbeitungsstation vorzusehen, in der
der Hals entweder ausgerieben oder stanz-endbear-
beitet wird. Der Endbearbeitungsschritt kann Spane
oder Schleifstaub erzeugen, was zu dem Risiko fiihrt,
dal} die Spane in die Flaschen eintreten und sie flur
direktes Fillen ungeeignet machen kdénnen.

[0013] Fur Erzeugnisse wie z. B. Milch, fir die es er-
forderlich ist, dafl3 grof3e Mengen Uber die Einzelhan-
delskette verteilt werden, ist es hdchst winschens-
wert, das Gewicht der Verpackung zu minimieren.
Dies hat zu gréReren Behaltern und diinneren Wan-
den geflhrt. Typische Wandstarken fir blasgeform-
tes Niederdruckpolyethylen (HDPE) liegen bei 0,4 bis
0,6 mm. Dies fihrt dazu, daB eine Flasche von 4 Pint
(2,27 Litern) ein Gewicht von etwa 40 Gramm hat.
Daher darf eine Lésung fiir die beschriebenen techni-
schen Probleme das Gewicht der Flasche nicht erhé-
hen und wiirde vorzugsweise eine Gewichtsreduzie-
rung ermoglichen.

Stand der Technik

[0014] Fur Pappkartons wurde vorgeschlagen, eine
getrennte Tullenanordnung vorzusehen, die am Kar-
ton befestigt ist. Ein Beispiel ist in WO-A 96/14249
(Capitol Spouts Inc) beschrieben. Diese Tille umfafit
einen Deckel und eine integrale innere Membran-
dichtung und wird an einer AulRenwand eines gefiill-
ten Kartons angeordnet. Der Behalter kann einen ein-
gekerbten Abschnitt aufweisen, so dal} die innere
Membrandichtung, wenn sie entfernt wird, den einge-
kerbten Abschnitt der Behalterwand mit sich nimmt,

3/13



DE 698 22 346 T2 2005.02.24

wodurch eine Offnung geschaffen wird, durch die der
Inhalt des Behalters die Tille erreichen kann. Diese
Anordnung ist nicht zur Verwendung mit einem
Kunststoffbehalter geeignet, bei dem es fliir den Be-
nutzer unpraktisch ware, eine Offnung in einen Be-
halter mit Kunststoffwanden zu reilten. Der Pappkar-
ton weist typischerweise eine durchgehende innere
Auskleidung auf. Diese Art von Tulle mul} vor dem
Befillen am Karton angebracht werden und wird
nicht zum Beflllen des Behalters verwendet.

[0015] GB-A-2 108 464 (Container Corporation of
America) beschreibt eine EndverschluRanordnung,
bei der eine Membran sandwichartig zwischen
Randabschnitten eines Behélterkdrpers und einem
Endelement liegt und verwendet wird, um diese mit-
einander zu verbinden. Die Membran weist auf bei-
den Seiten warmeaktivierbare Abdichtmaterialien wie
z. B. Polyethylen, Polypropylen oder andere &hnliche
Materialarten auf. Der Leser wird angewiesen, diese
Art von Verschluf3 bei einem Behalter zu verwenden,
der ganz aus Kunststoff oder aus einer Kombination
aus Papp- und Kunststoffmaterialien bestehen kann.
Das genaue Verfahren zur Herstellung des Behalter-
korpers und des Endelements wird nicht weiter be-
schrieben. Die Beschreibung schweigt auch bezig-
lich des Verfahrens des Befillens des resultierenden
Behalters. Die Beschreibung schlagt insbesondere
die Verwendung mit einem zylindrischen Pappbehal-
ter vor. Solche Behalter werden normalerweise vom
Boden her befiillt, wenn das zu 6ffnende Ende voll-
standig und abgedichtet worden ist.

[0016] US-A-4,815,618 (Gach) zeigt einen Ver-
schlu®, der eine Manipulation anzeigt, fur eine Fla-
sche, die fur trockene Inhalte ausgebildet ist. Ein Ba-
sisabschnitt weist eine Einfassung auf, die mit dem
Hals der Flasche in Eingriff steht und eine Tulle defi-
niert. Zwischen dem Hals der Flasche und einer be-
nachbarten Oberflache eines Oberteils der Basis ist
eine Folie angeordnet. Ein Zugring ist an einer Schei-
be befestigt, die mit der Offnung im Oberteil der Basis
durch zerreiflbare Gewebe verbunden ist. Die Schei-
be ist mit der Folie verbunden. Der Verschluf} wird
geodffnet, indem am Zugring gezogen wird, der die
Folie von der Tille wegzieht. In einer alternativen
Ausfuhrungsform der Gach-Erfindung ist die Scheibe
nicht mit dem Basisabschnitt verbunden, und die Fo-
lie ist mit einer Umfangskerblinie versehen, um das
ReilRen am Rand der Innenflache der Tille zu erleich-
tern. In beiden Ausfuhrungsformen ist es unwahr-
scheinlich, daR eine saubere Offnung erzeugt wird.
Dies ware kein Problem, wenn die Flasche fur Tablet-
ten oder dergleichen verwendet wird, aber ein zerris-
sener Folienrand in der Tille ist zum Gielen von
Flussigkeiten ungeeignet. Das Material der Flasche
ist nicht offenbart.

[0017] Obwohl auf diese Dokumente als relevantes-
ter Stand der Technik Bezug genommen wird, stellen

sie keinen natirlichen Ausgangspunkt fir Personen
dar, die anstreben, die in bezug auf dinnwandige
Kunststoffflaschen beschriebenen technischen Pro-
bleme zu Iésen, bei denen die Lehre bislang aus-
schlief3lich auf eine integrale Bildung von Flaschen-
korper und Hals gerichtet war.

[0018] Daher ist, obwohl es bekannt ist, eine ge-
trennte Komponente zu erzeugen, die einen Hals de-
finiert wie in GB-A-2 108 464, die Mdglichkeit, diesen
Ansatz zum Lésen der lange bestehenden techni-
schen Probleme des wirksamen wiederverschliel3ba-
ren Abdichtens von dinnwandigen blasgeformten
Kunststoffbehaltern fir Flissigkeiten zu verwenden,
bislang nicht erkannt worden und kann daher nicht
als offensichtlich angesehen werden.

Lésung der Erfindung

[0019] Relativ zum in Gach definierten Stand der
Technik, der eine Flasche und eine VerschluRanord-
nung daflir beschreibt, umfassend einen Kdrper mit
einer offenen Offnung, eine Hals- und Deckelanord-
nung umfassend eine Einfassung, die angepaldt ist,
um Uber dem Mund einzugreifen, und der eine Giel3-
tille definiert und einen Zugring aufweist, der mit ei-
nem entfernbaren Teil gekoppelt ist, der in einer Ba-
sis des Halses gehalten wird, die gegen eine Oberfla-
che der Offnung sitzt; und eine Folie, die zwischen
der Oberflache und der Basis angeordnet und mit
beiden verschmolzen ist, so dafl3 ein Entfernen des
Zugrings und des entfernbaren Teils wenigstens ei-
nen Teil der Folie entfernt und die Tille 6ffnet; wird
die vorliegende Erfindung dadurch gekennzeichnet,
dal} der Flaschenkdrper eine extrusionsgeblasene
dinnwandige Plastikflasche mit einer Wandstarke
von 2 mm oder weniger ist und das entfernbare Teil
von einem Rest der Basis durch eine zerbrechbare
Mulde getrennt ist, die eine Mehrzahl herabhangen-
der Zahne definiert, von denen jeder ein Sdgezahn-
profil aufweist, das solchermallen nach innen zu ei-
ner Mitte der Basis geneigt ist, dal’ die Folie bei Ent-
fernen des Zugrings von den Zahnen zerrissen wird.

[0020] Die Sagezahnzahne reillen die Folie sauber,
wodurch sichergestellt wird, dal} sie mit dem Ringzug
entfernt wird, wodurch die Flussigkeit frei aus der Til-
le flieRen kann.

[0021] Diese Lésung weist zahlreiche Vorteile auf.
Der Hals und Deckel passen auf verlaliche abdich-
tende Weise zusammen, weil beide Komponenten
durch die gleiche Herstellungsmethode geformt wer-
den, vorzugsweise Spritzgiel3en. Die Hals- und De-
ckelanordnung kann von einem getrennten Werk ge-
liefert werden, das sie unter hygienischen Verhaltnis-
sen produzieren kann. Jegliche bereits existierende
Deckelkonstruktionen kénnen verwendet werden.

[0022] Der Koérper, an den die Hals- und Deckelan-
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ordnung angebracht wird, kann eine relativ breite Off-
nung aufweisen, durch die er beflllt werden kann,
wodurch die Fullgeschwindigkeit erhdht wird.

[0023] Zusatzlich wird die Folie verwendet, um die
Offnung zur gleichen Zeit abzudichten, zu der die
Hals- und Deckelanordnung in einem einzigen Heil3-
siegelvorgang mit der Offnung verschmolzen wird.
Dies fuihrt zu einer verlalicheren Abdichtung der be-
fullten Flaschen, wodurch ein Auslaufen wahrend
des Vertriebs- und Verkaufszyklus verhindert wird.

[0024] Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Ver-
fahren zum Abfillen von Flissigkeiten in die Fla-
schen- und Verschluftanordnung bereit, umfassend
folgende Schritte:

Extrusionsblasformen von dinnwandigen Flaschen-
kérpern mit offenen Offnungen;

Beflllen der Flaschenkérper mit Flussigkeit;
Anbringen einer Hals- und Deckelanordnung, bei der
eine Basis des Halses durch eine Folie bedeckt ist
und die so dimensioniert ist, daR sie der offenen Off-
nung des Flaschenkdrpers entspricht, an jedem ge-
fullten Flaschenkoérper; und

HeilRsiegeln der Flaschenkdérper an die Hals- und De-
ckelanordnungen.

[0025] Der Ausdruck dinnwandig, wie er hier ver-
wendet wird, soll sich auf Wandstarken von 2 mm
oder weniger und vorzugsweise im Bereich von 0,1
mm bis 1,0 mm beziehen. Es ist unwahrscheinlich,
daf} ein Behalter mit einer Wandstarke von weniger
als 0,1 mm die notige strukturelle Integritat aufweist,
seine Form zu behalten, wenn er mit Flissigkeit be-
fullt wird. Fir einen Milchbehalter mit einer Kapazitat
von bis zu 6 Pints (3,41 Litern) ist eine Starke von 0,4
bis 0,6 mm angemessen.

Beschreibung einer bevorzugten Ausfuihrungsform

[0026] Damit die Erfindung gut verstanden werden
kann, wird nun eine Ausfiihrungsform davon lediglich
beispielhaft mit Bezug auf die begleitenden Zeich-
nungen beschrieben, in denen:

[0027] Fig. 1 eine Seitenansicht einer Offnung ei-
nes Flaschenkérpers zeigt;

[0028] Fig. 2 eine Perspektivansicht einer Offnung
eines Flaschenkdrpers zeigt;

[0029] Fig. 3 eine Draufsicht einer Offnung eines
Flaschenkdrpers von oben zeigt;

[0030] Fig. 4 einen Schnitt durch eine Seitenwand
an einer Offnung eines Flaschenkdrpers zeigt;

[0031] Fig. 5 einen Schnitt durch eine Hals- und De-
ckelanordnung zeigt, die an einem Flaschenkdrper
angebracht ist;

[0032] Fig. 6 eine Perspektivansicht von unterhalb
eines Halses zeigt;

[0033] Fig. 7 eine Draufsicht von unterhalb des Hal-
ses zeigt;

[0034] Fig. 8 eine Perspektivansicht von oberhalb
des Halses zeigt; und

[0035] Fig. 9 eine Unterseitendraufsicht eines De-
ckels zeigt.

[0036] Ein Flaschenkdrper 2 weist eine Offnung 4
auf, die in einem einzigen Blasformvorgang integral
ausgebildet wird. Der Rest der Koérperform wurde
nicht gezeigt, weil er jegliche geeignete Form einneh-
men kann. Er kann im Schnitt zum Beispiel quadra-
tisch, rechteckig oder rund sein und einen integralen
Griff aufweisen, der als Teil der Kérperform ausgebil-
det ist.

[0037] Das Profil 6 der Offnung ist am besten in
Fig. 4 gezeigt und umfalit eine vertikale Wand 8, die
an einen eingekerbten Rezel} 10 grenzt, der in einen
nach innen gerichteten horizontalen Sitzflansch 12
ibergeht. Der Zweck des Rezesses 10 ist, dem Off-
nungsprofil mehr Steifigkeit und Widerstand gegen
Kompression zu verleihen, wenn es wahrend nach-
folgender Verfahrensschritte zum Befestigen einer
Hals- und Deckelanordnung von oben beladen wird.
Er wird auch verwendet, um eine Offnung der Halsa-
nordnung zu lokalisieren, wenn sie im Fullvorgang
verwendet wird.

[0038] Der Kérper 2 mit seinem geformten Off-
nungsprofil 6 wird durch die Form gebildet, gegen die
ein Vorformling aus Niederdruckpolyethylen oder ei-
nem anderen geeigneten Kunststoff durch einen ge-
eigneten herkdmmlichen Blasformvorgang aufgebla-
sen wird. Wenn das Blasformen auf einer Rotations-
maschine stattfindet, werden Kerben 14 im Flansch
12 gebildet, wie in Fig. 3 gezeigt. Diese werden Ubli-
cherweise durch Trimmen in einer zweiten Stufe ent-
fernt, entweder durch Abreiben oder Stanzen hinter
jeglicher Rundung des Vorformlings, der vom Behal-
ter geschnitten wird, um die offene Offnung 6 zuriick-
zulassen. Diese Erfindung eliminiert die Notwendig-
keit fir dieses Trimmen und Endbearbeiten. Es ist
nicht notwendig, diese oder andere Unregelmafig-
keiten im inneren Profil der Offnung zur Verwendung
beim Aufschmelzen des Halses auf das Behalterpro-
fil 6 zu entfernen.

[0039] Ein Hals 16 ist in den Fig. 5, 6, 7 und 8 ge-
zeigt. Der Hals umfaldt eine ringférmige Seitenwand
18, die eine Gieltulle fiir den Behalter bildet und in ei-
ner vorstehenden Gielllippe 22 endet, die leicht auf
den Gieflrand hin verjingt ist. In der dargestellten
Ausfuihrungsform betragt der Winkel der Aufienwand
der Giellippe 45° zur Horizontalen, wahrend der
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Winkel der Innenwand bei 40° liegt. Dies erzeugt au-
Rerordentlich gute Kontrolle und erlaubt, dal eine
sehr diinne Flussigkeitssaule kontrolliert aus der Tl-
le gegossen werden kann. Ein solch praziser Punkt
kann nicht ohne Einbufien hinsichtlich Gewicht oder
Zykluszeit oder beidem blasgeformt werden, und da-
her stellt dies eine bedeutende Verbesserung relativ
zu blasgeformten GieRlippen dar.

[0040] Gegenlber der Giellippe weist die Seiten-
wand 18 eine Basis 24 auf, die einen dul3eren ringfor-
migen Flansch 26, der sich von der Seitenwand 18
nach auen erstreckt, und einen inneren ringférmi-
gen Flansch 28 umfalt. Die inneren und &uf3eren
ringfdrmigen Flansche 26, 28 sind durch eine Mulde
getrennt, die einen ringférmigen zerbrechbaren Ab-
schnitt 30 darstellt. Eine Reihe beabstandeter spitzer
Zahne 32 hangen vom Boden der Mulde nach unten
herab. Jeder Zahn 32, wie in Fig. 7 gezeigt, ist im
Grundri® kreisformig und weist einen Sagezahnpro-
filabschnitt auf, wie in Fig. 5 gezeigt. Die Zahne 32
sind nach innen zum Zentrum der Basis geneigt. Es
ist verstandlich, daR der Abstand der Zahne von dem
in den Zeichnungen gezeigten verandert werden
kann.

[0041] Ein innerer Rand des inneren Flansches 28
stutzt einen Schenkel 34, der einen Zugring 36 tragt.
Die Tiefe des Rings ist dem Stitzschenkel 34 be-
nachbart am breitesten und verjlingt sich zur entge-
gengesetzten Seite. Der resultierende, abfallende
untere (relativ zur Offnung der GieRtiille) Rand 38
des Zugrings 36 bewirkt, dal3 der Finger des Benut-
zers auf den engsten Teil der Wand des Ringes ge-
richtet ist, wenn er hineingesteckt wird. Eine V-férmi-
ge Kerbe 39 ist im inneren ringférmigen Flansch 28
vorgesehen und definiert eine Bruchlinie Uber den
Flansch 28. Die Kerbe beginnt neben dem Schenkel
34. Die Kraft des Benutzers wird aufgrund der Form
des Ringes direkt gegeniiber dem Schenkel 34 ange-
legt. Anfanglich reif3t der Flansch 28 an der durch die
Kerbe definierten Bruchlinie, und dann bricht der zer-
brechbare Abschnitt 30 in einer Richtung gegen den
Uhrzeigersinn. Die Kerbe bedeutet, dal der zer-
brechbare Abschnitt nicht in beide Richtung vom
Schenkel 34 weg reift, und daher wird die Kraft, die
bendtigt wird, um den Verschlu® zu 6ffnen, verringert
und erzeugt dadurch einen effizienteren Rif3. Diese
Konstruktion verringert auch das Risiko des Bre-
chens des Zugrings 36. Vorzugsweise weit der innere
untere Rand des Zugrings 36 eher einen gekrimm-
ten als einen scharfen Rand auf, um zu verhindern,
dafR der Ring wahrend des Zugvorgangs in den Fin-
ger des Benutzers schneidet.

[0042] Eine Einfassung 40 erstreckt sich um das
Aulere der Seitenwand 18 und hangt vom aulleren
Rand des dueren Flansches 26 der Basis 24 herab.
Die Einfassung 40 endet in einer nach innen vorste-
henden Rippe 42, um in einen Rezel} 10 des Profils

6 der Offnung des Flaschenkérpers 2 einzugreifen.

[0043] In einer alternativen Ausfiihrungsform (nicht
gezeigt) konnte die ringférmige Seitenwand 18 mit ei-
ner Schulter versehen sein, so dalk die Gieftille des
Halses, der durch einen Deckel 50 verschlossen
wird, von einem kleineren Durchmesser als die Off-
nung des Flaschenkdrpers sein kann.

[0044] Die Konstruktion der Seitenwand und der
Gieltille des Halses 16 hangt von der Art des De-
ckels ab, die verwendet wird, um die Hals- und De-
ckelanordnung zu vervollstandigen. Der Deckel 50 in
der dargestellten Ausfiihrungsform ist vom Ventil-
dichtungstyp, der eine Schiebepassung vorsieht. Es
ist verstandlich, dal® der Hals zur Verwendung mit
Schraubdeckeln angepal’t werden und zu diesem
Zweck ein Gewinde oder Gewinde mit mehreren An-
satzpunkten aufweisen kann, das in einer Auf3enfla-
che der Seitenwand 18 gebildet ist, um mit einem
Schraubgewinde in Eingriff zu treten, das in einer In-
nenwand des damit zusammenwirkenden Deckels
ausgebildet ist.

[0045] Der Deckel 50 ist Gegenstand der separaten
UK-Anmeldung Nr. 2076559 fiir ein eingetragenes
Geschmacksmuster. Anderungen in der Konstruktion
kénnen natirlich vorgenommen werden. Der Deckel,
wie er in Fig. 5 gezeigt ist, ist eine spritzgegossene
Komponente, die eine Abdeckplatte 52 mit einem he-
rabhangenden inneren zylindrischen Stopfen 54 um-
faldt, der in seinem entspannten Zustand eine leichte
nach auen gerichtete Ausstellung auf seinen unte-
ren Rand hin aufweist, so dal} er, wenn er in den Hals
16 eingeflihrt wird, gegen eine Innenflache der Sei-
tenwand 18 gedrangt wird. Vom Stopfen 54 nach au-
Ren ist ein peripher herabhangender Flansch 56 vor-
gesehen, der eine Leiste zum Eingriff gegen eine Un-
terseite der GieRlippe 22 bildet. Die Leiste dient dazu,
den Deckel auf dem Hals zu halten. Eine AuRenwand
des Stopfens 54 lauft durch eine Schulter 58 mit der
gleichen Neigung wie eine Innenwand der Giel3lippe,
mit der sie zusammenwirkt, mit der Unterseite der
Platte zusammen.

[0046] Der Deckel 50 kann auf eine Offnung der
Gieltille schnappgepaldt werden. Er ist ausreichend
flexibel, um die Giellippe wahrend des Verschluf3-
und Wiederverschluflvorgangs nicht zu deformieren.
Bei der in Fig. 5 dargestellten Konstruktionen gibt es
drei VerschluBpunkte zwischen dem Deckel und dem
Hals, namlich zwischen dem Flansch 56 und einer
Unterseite der GieRlippe und sich um den aufleren
Punkt der Lippe erstreckend; zwischen der Schulter
58 und einer Innenwand der Giel3lippe; und zwischen
einer AuRenwand des Stopfens 54 und einer Innen-
flache der Seitenwand 18 des Halses. Diese Drei-
punktdichtung ist besonders effizient.

[0047] Das AuRenprofil der Platte 52 des Deckels
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weist drei gekrimmte Ausbuchtungen 60 auf, wie in
Fig. 9 zu sehen ist, die ein Greifen des Deckels er-
leichtern, um ihn bei Verwendung abzuhebeln. An
diesen Ausbuchtungen ist die Dichtung zwischen
dem Flansch 56 und der Unterseite der GielYlippe we-
niger gut, aber die anderen beiden Abdichtpunkte
stellen ein wirksames Abdichten des Deckels zum
Hals sicher, um ein Auslaufen zu verhindern.

[0048] Um das Gewicht des Deckels zu minimieren,
kann der Kunststoff, aus dem er geformt ist, ge-
schaumt sein. Dies wiirde erlauben, daR er kraftig ge-
nug zur leichten Handhabung ist, jedoch leicht, um
das Gesamtgewicht und entsprechend die Transport-
kosten zu minimieren.

[0049] Der Hals ist mit einer Zwischenabdichtfolie
70 am Korper angebracht. Die Folie 70 kann eine Po-
lymerfolie oder eine an eine Aluminiumfolie laminier-
te Polymerfolie oder Aluminium sein. Die Folie wird
so ausgewahlt, dal} sie in der Lage ist, auf beiden
Seiten verbunden und bei minimaler Kraft des Benut-
zers zerrissen zu werden. Jedes Material, das her-
kémmlicherweise zum Vorsehen einer Heil3siegelab-
dichtfolie in bestehenden Plastikmilchflaschen ver-
wendet wird, kann eingesetzt werden. Eine diinnere
Folie, als sie in ablésbaren Dichtungen des Standes
der Technik verwendet wurde, kann notwendig sein,
um das ReilRen zu erleichtern. Jegliche Polymer-
schicht muf3 auch ausreichend dinn sein, um die
ReilRbarkeit der Folie nicht zu behindern. Eine Alumi-
niumfolie mit einer Starke zwischen 12 und 25 Mikro-
meter mit Polymerschichten auf beiden Seiten von
zwischen 15 und 30 Mikrometer oder weniger zer-
reildt bei Verwendung leicht, erhalt aber die notwendi-
ge Dichtung innerhalb des Deckels. Wenn ein Alumi-
niumlaminat verwendet wird, kénnen kleine Perfora-
tionen in der Aluminiumschicht vorgesehen werden,
um zu gestatten, da® das Polymer wahrend des
HeilRsiegelprozesses hindurchtritt und dadurch eine
Verbindung zwischen dem Flansch 12 des Flaschen-
kdrpers und der benachbarten Oberflache der Basis
24 des Halses bildet. Die Folie 70 wird vorzugsweise
bereits mit der Basis der Hals- und Deckelanordnung
verbunden geliefert.

[0050] Sowohl der Hals als auch der Deckel sind
vorzugsweise spritzgegossene Kunststoffkomponen-
ten. Da sie beide durch das gleiche Verfahren mit den
gleichen Toleranzen hergestellt werden, ist die Dich-
tung zwischen Hals und Deckel gut. Die Hals- und
Deckelanordnungen kénnen bereits zusammenge-
setzt, gepruft und sterilisiert an ein Abfillwerk gelie-
fert werden.

[0051] Die Einzelheiten des SpritzguBverfahrens
und die detaillierte Konstruktion des Werkzeugs wer-
den hier nicht beschrieben, da sie den Fachleuten
leicht ersichtlich sein werden.

Abflllvorgang

[0052] Die beschriebene Flasche und die Hals- und
Deckelanordnung kann in Abfullwerken auf verschie-
den Arten genutzt werden. Die Flaschenkorper kon-
nen fertig geformt an das Werk geliefert werden, aber
dies fuhrt dazu, dal® groRe Volumina transportiert
werden mussen, und es ist vorzuziehen, die Kdrper in
einem der Molkerei benachbarten BlasgulRwerk zu
formen, so daf} sie in einer kontinuierlichen Produkti-
onslinie geformt und befillt werden kénnen. Das Feh-
len jeglichen Erfordernisses fir weiteres Trimmen
und Endbearbeiten des Inneren der Offnung des Kér-
pers macht diese Flaschenkonstruktion besonders
geeignet fir einen solchen ProzeR.

[0053] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Vorgangs werden die Flaschenkdrper blasgeformt,
indem eine Rotationsmaschine mit einer Reihe von
Formen verwendet wird, die angepaldt sind, zur Zu-
fuhr einer vorbestimmten Menge Kunststoffmaterial
unter einem einzelnen Schneidkopf durchzutreten,
um einen Vorformling zu formen, der anschlielend
aufgeblasen wird, um die Koérper zu bilden. Solche
Rotationsmaschinen sind kommerziell erhaltlich und
erfordern nur eine Modifikation der Form, um das er-
forderliche Offnungsprofil 6 anstelle eines herkémm-
licheren Halses zu definieren.

[0054] Die Kérper werden durch die Offnung mit der
Flussigkeit wie z. B. Milch gefllt.

[0055] Beiaseptischen Verpackungen wird die Folie
70 mit einer Sterilisierlésung wie z. B. einer Was-
ser/Paracetsauremischung bespriht, um die Seite
der Folie zu sterilisieren, die der Milch im fertigen Be-
halter anliegt. Eine solche Sterilisierlésung wird unter
der Marke OXONIA vermarktet. Andere Sterilisierver-
fahren wie z. B. Bestrahlung kénnen verwendet wer-
den, sind aber derzeit teurer.

[0056] Die sterilisierten und mit Folie versehenen
Hals- und Deckelanordnungen werden durch eine
Rutsche an einen Beschickungsmechanismus gelie-
fert, der jede Hals- und Deckelanordnung ausrichtet
und sie auf einen geflillten Flaschenkdrper setzt. Die
Einfassung 40 klemmt sich Uber das Profil 6, wobei
sie die Folie 70 sandwichartig zwischen den beiden
Komponenten einspannt. Im nachsten Schritt wird
die Halsanordnung 16 mit dem Korper 12 verbunden.
Vorzugsweise enthalt eine Rutsche des Beschi-
ckungsmechanismus eine Induktionsspule, so daf}
ein Induktionsheizen angewendet wird, um die Folie
an den Korper zu binden, wenn jede Anordnung auf
den Kérper gedrickt wird. Um eine effektive Verbin-
dung zu bilden, kann einiger Druck erforderlich sein,
um den Korper und den Hals wahrend dieses Schritts
fest zusammen zu halten. Das Induktionsheizen und
Verbinden kann wahlweise an einer getrennter dem
Beschickungsmechanismus nachgeordneten Station
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ausgefuhrt werden. Geeignete Induktionsheizma-
schinen werden von ENERCON AHLBRANDT gelie-
fert.

[0057] Um den Kérper und die Hals- und Deckelan-
ordnung ohne die Anwesenheit einer dazwischenlie-
genden Folie zu verschmelzen, kénnte auch durch
Rotation erzeugte Reibungserwarmung verwendet
werden.

Offnungsvorgang

[0058] Wenn der Benutzer die gefiillte Flasche er-
halt, besteht der erste Schritt darin, den Deckel 50 zu
entfernen, indem er an einer der Ausbuchtungen 60
angehoben wird, um die Dichtung um die GieRlippe
zu brechen und den Deckel aufzuhebeln. Dies legt
den Zugring 36 frei. Der Benutzer steckt einen Finger
in die Mitte des Ringes und zieht den Ring um eine
Achse nach oben, die in der Ebene der Basis 24
senkrecht zum Schenkel 34 definiert ist. Diese Rota-
tionsbewegung dehnt die Folie 70 gegen die langere
AuBenflache der Sdgezahnprofilzahne 32. Die Punk-
te der Zahne zerreien die Folie 70, wahrend der Zu-
gring angehoben wird. Der Ri} in der Folie wird durch
die Kerbe 39 im inneren ringférmigen Flansch 28 nur
in eine Richtung gegen den Uhrzeigersinn gerichtet.
Das Anheben des Rings verursacht auch, dafl die
Basis 24 am ringfdrmigen zerbrechbaren Abschnitt
30 zerbricht. Der Teil der Folie 70, der mit dem
Flansch 28 verschmolzen ist, wird in einer Spirale
weggezogen, wobei der Zugring 32 daran befestigt
ist und mit ihm weggeworfen wird.

[0059] Die Flissigkeit kann dann aus der freigeleg-
ten Offnung (iber die GieRlippe 22 ausgegossen wer-
den. Wenn der Benutzer die Flasche wieder abdich-
ten mochte, wird der Deckel 50 wieder aufgesetzt, in-
dem einfach der Stopfen 54 in die Offnung des Hal-
ses gedruckt und der Rand uber die Giel3lippe nach
unten gedruckt wird, um die Flasche vollstandig ab-
zudichten.

Patentanspriiche

1. Eine Flasche und eine VerschluRanordnung
dafir, umfassend
einen Korper (2) mit einer offenen Offnung (4),
eine Hals- und Deckelanordnung, die eine Einfas-
sung (40) umfaRt, die angepalt ist, um iber die Off-
nung zu greifen, und einen Ausguf} (16) definiert und
einen Zugring (36) aufweist, der mit einem entfernba-
ren Teil (28) verbunden ist, das in einer Basis (24)
des Halses gehalten wird, der gegen eine obere FIa-
che (12) der Offnung eingepalt ist; und
eine Folie (70), die sich zwischen der Oberflache (12)
und der Basis (24) befindet und mit beiden solcher-
malfen verbunden ist, da® das Entfernen des Zug-
rings (36) und des entfernbaren Teils (28) mindestens
einen Teil der Folie (70) entfernt und den Auslal} (16)

offnet;

dadurch gekennzeichnet, da}

der Flaschenkérper eine extrusionsgeblasene diinn-
wandige Plastikflasche mit einer Wandstarke von 2
mm oder weniger ist und

das entfernbare Teil (28) von einem Rest der Basis
(24) durch eine zerbrechbare Mulde (30) getrennt ist,
die eine Mehrzahl herabhangender Zéhne (32) defi-
niert, von denen jeder ein Sagezahnprofil aufweist,
das solchermaf3en nach innen zu einer Mitte der Ba-
sis geneigt ist, dal3 die Folie (70) bei Entfernen des
Zugrings von den Zahnen (32) zerrissen wird.

2. Eine Flasche und eine VerschluRanordnung
wie in Anspruch 1 beansprucht, dadurch gekenn-
zeichnet, dald der Zugring Uber dem entfernbaren Teil
(28) von einem Schenkel (34) getragen wird, der im
entfernbaren Teil (28) angebracht ist, und daf sich
die Tiefe des Rings vom Schenkel weg zu seinem
engsten Teil gegentiber dem Schenkel verjliingt.

3. Eine Flasche und eine Verschluflanordnung
wie in Anspruch 1 beansprucht, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Folie eine reilRbare Aluminiumfolie
ist, die auf beiden Seiten mit einem schmelzbaren
Polymermaterial beschichtet ist.

4. Eine Flasche und eine Verschluanordnung
wie in Anspruch 1 beansprucht, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Deckel durch Mittel, die einen wie-
derverschlielbaren Verschlul3 ohne undichte Stelle
bereitstellen, auf dem Hals angebracht ist.

5. Eine Flasche und eine Verschluf3anordnung
wie in Anspruch 1 beansprucht, dadurch gekenn-
zeichnet, da® die Komponenten der Hals- und De-
ckelanordnung aus spritzgegossenem Plastikmateri-
al gebildet sind.

6. Ein Verfahren zum Abfiillen von Flussigkeit in
Flaschen in einer Flasche und einer VerschluRanord-
nung wie in Anspruch 1 beansprucht, umfassend die
Schritte:

Extrusionsblasen von dunnwandigen Flaschenkor-
pern mit offenen Offnungen;

Befillen der Flaschenkdrper mit Flissigkeit;
Anbringen einer Hals- und Deckelanordnung, bei der
eine Basis des Halses durch eine Folie bedeckt ist
und die so dimensioniert ist, daf sie der offenen Off-
nung des Flaschenkdrpers entspricht, auf jedem ge-
fullten Flaschenkorper; und

Heilksiegeln der Flaschenkdrper auf die Hals- und
Deckelanordnungen.

7. Ein Verfahren wie in Anspruch 6 beansprucht,
wobei die Folie sterilisiert ist.

8. Ein Verfahren wie in Anspruch 6 oder 7 bean-
sprucht, wobei die Flussigkeit Milch ist.
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9. Ein Verfahren wie in Anspruch 6 beansprucht,
wobei die Flaschenkérper blasgeformt werden, in-
dem eine Rotationsmaschine verwendet wird, die
eine Reihe Formen aufweist, die angepal’t sind, um
zur Zufuhr einer vorbestimmten Menge Plastikmate-
rial unter einem einzelnen Schneidkopf entlangzulau-
fen, um einen Vorformling zu bilden, der anschlie-
Rend aufgeblasen wird, um den Kérper zu bilden.

10. Ein Verfahren wie in Anspruch 9 beansprucht,
wobei der Flaschenkdrper, der die Form verlaft, di-
rekt an eine Fllstation weitergeleitet wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG.2.
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FIG.8.
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