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aus einem mit einem Kegfitting verschlossenen und mit einem fliissigen Fiillgut gefiillten Behilter.
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Verfahren sowie Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungseinheiten
oder Gebinden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaf Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf
eine Vorrichtung geman Oberbegriff Patentanspruch 13.

Bekannt sind als Einweg-Gebinde fiir Getranke, insbesondere fur Mineral- oder Tafelwasser,
grofvolumige Kunststoff-Behalter, die durch Blasformen aus PET-Preforms oder
-Vorformlingen hergestellt und mit dem flissigen Fillgut gefilit sind. Diese Behalter besitzen
beispielsweise ein Volumen von 10 - 20 |.

Die Herstellung erfolgt dabei so, dass die fertig geblasenen Behalter einer Fillmaschine zum
Fillen mit dem flussigen Fullgut zugefuhrt und nach dem Fallen mit einem geeigneten Ver-
schluss oder Fitting verschlossen werden, welches im Verwendungsfall die Abgabe des flis-
sigen Fullgutes Gber eine Abgabe- oder Zapfenarmatur gestattet.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem die Herstellung solcher
Gebinde, speziell auch Einweggebinde, vereinfacht werden kann, insbesondere auch hin-
sichtlich des hierfur benétigten maschinentechnischen Aufwandes.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebil-
det. Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens ist Gegenstand des Patentanspru-
ches 13.

Das erfindungsgemafe Verfahren wird bevorzugt in einer Anlage durchgefahrt, in der das
Bereitstellen der, aus einem Kunststoff, vorzugsweise aus PET, hergesteliten Behélter (auch
als PET-Kegs bezeichnet) durch Blasformen der Behalter unter Verwendung von Kunststoff-
Vorformlingen unmittelbar vor ihrer Verwendung erfolgt. Fiir das erfindungsgemafe Verfah-
ren ergeben sich dann verschiedene Varianten im Bezug auf die Abfolge der einzelnen Ver-
fahrensschritte, namlich u.a.:

Variante 1

Blasen der Behalter, Aufsetzen der Fittings auf die Behalter, Zufiihren der mit den Fittings
vorbereiteten Behaiter an eine Fillmaschine, Verbinden der Fittings und der Behalter in der
Fullmaschine und anschlieRendes Fillen der Behalter Uber die Fittings mit dem flussigen
Fillgut.

Variante 2
Blasen der Behalter, Aufsetzen der Fittings auf die Behalter und Verbinden der Fittings mit
den Behaltern in einer gesonderten, der Fillmaschine vorausgehenden Station oder Maschi-
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ne, anschlieRendes Zufihren der mit den Fittings montierten Behalter an die Fullmaschine
und Fullen der Behalter Uber die Fittings mit dem flissigen Flllgut.

Variante 3

Blasen der Behalter, Bereitstellen der Fittings in der Flllmaschine, Zufiihren der Fittings an
die Behalter in der Fillmaschine, Verbinden der Fittings mit den Behaltern in der Flllmaschi-
ne sowie Fullen der Behalter mit dem flussigen Fullgut Gber die Fittings.

Die Fittings sind vorzugsweise als Einweg-Fittings ausgefiihrt, und zwar bestehend aus ei-
nem mit dem jeweiligen Behalter durch Verschrauben, Verpressen oder Verrasten zu verbin-
denden Fittingkorper aus Kunststoff und mit einem beispielsweise aus Edelstahl gefertigten
Fitting-Ventileinsatz.

Unabhangig von der jeweiligen Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens und von
der zeitlichen Abfolge der einzelnen Verfahrensschritte erfolgt das Befllllen der Behalter mit
dem flussigen Fullgut stets Uber das jeweilige Fitting nach dem endgliltigen Verbinden der
Fittings mit den Behaltern.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche. Die Erfindung wird im
Folgenden anhand der Figuren an Ausfihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in Teildarstellung ein Behalter (PET-Keg) im Bereich der Kegmindung, zusammen
mit einem an der Kegmindung vorgesehenen Einweg-Fitting, teilweise geschnit-
ten;

Fig. 2 in einem schematischen Blockdiagramm eine Anlage - zum Formen und anschlie-
Renden Fillen der PET-Kegs;

Fig. 3 - 5einen Behalter in einer Darstellung &hnlich Figur 1, und zwar in verschied-
nen Phasen der Behandlung.

In den Figuren ist 1 ein groRvolumiger Behalter, der durch Blasformen aus einem Kunst-
stoffmaterial, beispielsweise aus PET hergestellt ist, und zwar beispielsweise als Einweg-
Gebinde mit einem Volumen von 10 bis 20 1. Der mit einem flissigen Fullgut, beispielsweise
Mineralwasser, Tafelwasser, Bier oder dgl. Getrank gefilite Behalter 1 ist im Bereich seiner
in der Figur 1 oberen und an einem Behalterhals 2 gebildeten Behaltermindung 2.1 durch
ein Einweg-Fitting 3 dicht verschlossen. Das Fitting 3 besteht bei der dargesteliten Ausfiih-
rungsform aus Kunststoff mit einem Fitting-Ventil-Einsatz 4 aus Edelstahl und ist unter Ver-
wendung eines Dichtungsringes 5 dauerhaft abgedichtet durch Verpressen bzw. Verrasten
an einem am Behalterhals 2 gebildeten Flansch 2.2 gehalten.

Die Figur 2 zeigt in sehr vereinfachter Darstellung und als Block- oder Funktionsdiagramm
eine Anlage 6 zum Herstellen der Behalter 1, zum Montieren jeweils eines Fittings 3 an je-
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dem Behalter 1 und zum anschlieRenden Fllen jedes Behalters 1 mit dem flissigen Fullgut
Uber das dortige Fitting 3 bzw. den Ventileinsatz 4.

In der Figur 2 ist 7 eine Blasmaschine, die an einem um eine vertikale Maschinenachse um-
laufend antreibbaren Rotor 8 mehrere Blasformen 9 aufweist, an denen die einzelnen Behal-
ter 1 jeweils durch Streckblasen aus Vorformlingen 10 gebildet werden. Die Vorformlinge 10
aus einem thermoplastischen Kunststoff, namlich aus PET werden der Blasmaschine 7 bzw.
den dortigen Blasformen 9 jeweils einzeln und bevorzugt vorerhitzt zugefiihrt, und zwar Uber
eine Forderstrecke oder Forderschiene 11. Die durch Blasformen hergestellten Behalter 1
werden von der Blasmaschine 7 an ein Transportelement 13 weitergeleitet, an welchem die
Behalter 1 mit ihrer Behalterachse BA in vertikaler Richtung orientiert und mit der Behalter-
mindung 2.1 oben liegend an einem unterhalb des Flansches 2.2 ebenfalls am Behalterhals
2 ausgebildeten und Uber den Behalterhals 2 radial nach aufien weg stehenden Flansch
oder Halsring 2.3 hangend gehalten sind, wie dies in der Figur 1 mit dem zweiteiligen Behal-
tertrager 14 angedeutet ist. Durch geeignete Férdermittel, beispielsweise unter Verwendung
von Forderluft, werden die Behalter 1 an eine Arbeitsstation 15 geférdert (Pfeil A). Die Vor-
formen 10 sind bereits mit dem Behalterhals 2, mit der Behaltermiindung 2.1 und den beiden
Flanschen 2.2 und 2.3 vorgeformt. Beim Blasformen der Behélter 1 aus den Vorformlingen
10 bleibt die Wandstarke bzw. die Materialdicke dieser Behalterelemente weitestgehend er-
halten, sodass jeder Behalter 1 im Bereich seines Behalterhalses 2 und der dortigen Flan-
sche 2.2 und 2.3 eine erhdhte Festigkeit aufweist.

In der Arbeitsstation 15 wird entsprechend der Figur 3 in die Behaltermindung 2.1 jedes Be-
halters, der mit seinem Flansch 2.3 an dem Behaltertrager 14 hangend gehalten ist, ein Fit-
ting 3 mit einem Zentrier und Ubergabeelement 16 eingesetzt. Die Fittings 3 werden der Sta-
tion 15 Uber eine Forderstrecke von einer Versorgungseinheit 17 zugefuhrt.

Jeder so mit einem Fitting 3 versehene Behalter 1 gelangt dann weiterhin mit seinem
Flansch 2.3 an dem Behaltertrager 14 hangend in eine Station 18, die als Fullmaschine aus-
gebildet ist und in der entsprechend der Figur 4 zunachst das jeweilige, mit dem Dichtungs-
ring 5 vormontierte Fitting 3 durch Verpressen an der Behaltermiindung 2.1 dauerhaft abge-
dichtet befestigt wird. Das Verpressen erfolgt mit Hilfe eines ringférmigen Verschlief3- und
Anpresswerkzeugs 19, welches beispielsweise in Richtung der Behalterachse BA bewegbar
ist und mit welchem durch Absenken das jeweilige Fitting 3 soweit in die Behalterdffnung 2.1
eingedriickt wird, dass es schlieRlich den Flansch 2.2 am Behalterhals 2 formschlissig hin-
tergreift, also durch Verrasten am Behalterhals 2 gehalten ist, und die Ringdichtung 5 den
Spalt zwischen dem Behélterhals 2 und dem Fitting 4 abdichtet. Das Verschlie3- und An-
presswerkzeug 19 ist vorzugsweise zugleich auch als Zentrierwerkzeug ausgefiihrt, um das
jeweilige Fitting 3 zentriert in Bezug auf die Behalterachse BA an der Behalterdffnung 2.1
durch Verpressen zu befestigen.
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Jeder so mit einem Fitting 3 montierte Behalter 1 gelangt dann weiterhin an seinem Flansch
2.3 am Behiltertrager 14 gehalten in eine Station 20, in der entsprechend der Figur 5 das
Fullen jedes Behalters 1 mit dem flussigen Filigut erfolgt, und zwar jeweils von oben mit ei-
nem Fillelement 21, gegen das, die Behalter 1 wéahrend des Fillens mit ihrem Fitting 3 in
Dichtlage anliegen. Die Station 20 bildet somit die eigentliche Fillmaschine. Diese ist z.B. als
lineare Fillmaschine oder aber auch als Filllmaschine umlaufender Bauart ausgebildet, und
zwar mit einer Vielzahl von jeweils ein Fillelement 21 sowie auch den Behaltertrager 14
aufweisenden Fillpositionen am Umfang eines um eine vertikale Maschinenachse umlau-
fend angetriebenen Rotors.

Die geflliten Behalter 1 werden dann Uber einen Transporteur 22 in Foérderrichtung A einer
weiteren Verwendung und/oder Bearbeitung, beispielsweise einer Etikettiermaschine zuge-
fuhrt.

Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass das Einsetzen der Fittings 3 in die Behalteroff-
nungen 2.1, das Verpressen der Fittings 3 an der jeweiligen Behalterdffnung 2.1 und das
Flllen der Behalter 1 in verschiedenen, in Transportrichtung A aufeinander folgenden Statio-
nen 15, 18 und 20 erfolgt. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind zumin-
dest die Funktionen der Stationen 18 und 20 in einer Station oder Vorrichtung zusammenge-
fasst, namlich in einer Fullmaschine linearer oder umlaufender Bauart, bei der jeweils durch
eine Relativbewegung zwischen dem jeweiligen Behélter 1 und dem Verpresswerkzeug 19
sowie eventuell dem Fillelement 21 in der vertikalen Achse bzw. in der Behalterachse BA
das dichte Befestigen des jeweiligen Fittings 3 an dem betreffenden Behalter 1 erfolgt und
die Dichtlage zwischen dem jeweiligen Behalter bzw. dessen Fitting 3 und dem Fillelement
21 fur den Flllvorgang erreicht wird. Die fur das Verpressen der Fittings 3 an den Behaltern
1 und fur die Herstellung der Dichtlage zwischen einem Fillelement 21 und einem Behalter 1
bzw. dessen Fitting 3 erforderliche Hubbewegung kann durch ein gemeinsames Hubelement
erzeugt werden, beispielsweise durch entsprechendes Anheben des jeweiligen Behaltertra-
gers 14 und des an diesem gehaltenen Behalters 1 zunachst gegen das Verpresswerkzeug
19 und anschlief’end gegen das Fullelement 21.

Bei der Ausbildung der Flllmaschine als solche umlaufender Bauart ist am Umfang des um
eine vertikale Maschinenachse umlaufend angetriebenen Rotors eine Vielzahl von Fullpositi-
onen mit jeweils einem Flllelement 21, mit einem Behaltertrdger 14, mit einem Verpress-
werkzeug 19 sowie mit Mitteln vorgesehen, die eine gesteuerte Relativbewegung in vertika-
ler Richtung zwischen dem Anpresswerkzeug 19 und dem Behaltertrédger 14 sowie zwischen
dem Fullelement 21 und dem Behaltertrager 14 jeder Fullposition ermdglichen. Die Behaiter
gelangen jeweils einzeln an einem Behaltereinlauf an eine der Fillpositionen. Die geflliten
Behalter werden jeweils an einem Behalterauslauf an den Transporteur 22 weitergeleitet.
Das Verpressen der Fittings 3 und das anschlieRende Fillen erfolgen dann im Winkelbereich
der Drehbewegung des Rotors zwischen dem Behaltereinlauf und dem Behalterauslauf.
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Es besteht weiterhin die Moéglichkeit, auch die Funktion der Station 15 in die Flllmaschine zu
integrieren, und zwar beispielsweise bei einer Fillmaschine umlaufender Bauart derart, dass
nach der Ubergabe des jeweiligen Behalters 1 an eine Fullposition des Rotors auf diesen
zunachst das Fitting 3 aufgesetzt und anschlieRend durch Verpressen an dem Behéalter be-
festigt wird.

Weiterhin besteht die Moglichkeit, die Funktionen der Stationen 15 und 18 in eine Maschine
oder Vorrichtung zu integrieren, sodass der die Station 20 bildenden Fullmaschine die mit
den Fittings fertig montierten Behalter 1 zugefiuhrt werden, die wiederum in dieser Flllma-
schine von oben her und an ihren Flansch 2.3 hangend gehalten mit dem flussigen Fligut
gefullt werden.

Allen vorstehend beschriebenen Ausfihrungsformen ist gemeinsam, dass die Behalter 1 erst
unmittelbar vor ihrer Verwendung, namlich unmittelbar vor dem Fillen mit dem flissigen
Fullgut durch Blasformen hergestellt werden, dass die Behalter 1 nach der Herstellung wah-
rend des gesamten Prozesses (Montage der Fittings 3 und Fullen der Behalter 1) standig an
ihrem Flansch 2.3 hangend gehalten sind, also keine Neuorientierung und/oder Neupositio-
nierung der Behalter 1 erforderlich ist, dass das Verbinden der Fittings 3 mit den Behaltern 1
jeweils durch Aufsetzen der Fittings auf die Behaltermindungen 2.1 und durch anschlief3en-
des Verpressen erfolgt, und zwar bei an ihrem Behélterhals 2 bzw. am dortigen Flansch 2.3
abgestitzten Behaltern, also unter Abstiitzung der Behalter an einem Behélterbereich, der
durch seine grofiere Wandstarke eine hdhere Festigkeit aufweist, und dass erst nach dem
Montieren der Fittings 3 das Fullen erfolgt.



WO 2007/140884

Bezugszeichenliste

Behalter
Behalterhals
Behaltermindung
Flansch am Behalterhals
Fitting

Ventileinsatz
Dichtungsring
Anlage
Blasmaschine
Rotor

Blasform
Vorformling
Versorgungseinheit
Forderstrecke
Forderstrecke
Behaltertrager

Station zum Zusammenfiihren der Behalter 1 und Fittings 3
Zentrier- oder Ubergabeelement

Versorgungseinheit
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Station zum dauerhaften dichten Verbinden von Fitting und Behalter

Verpresswerkzeug

Station zum Fillen der Behalter

Fullelement
Forderstrecke

Forder- oder Transportrichtung
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Patentanspriiche

10.

. Verfahren zur Bildung von Verpackungseinheiten bestehend jeweils aus einem mit einem

Kedgfitting (3) verschlossenen und mit einem flussigen Fullgut gefuliten Behélter (1), ge-

kennzeichnet durch wenigstens folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellung des jeweiligen Behaiters (1) aus Kunststoff,

- Zufihren und Einsetzen des jeweiligen Fittings (3) in eine Behalterdffnung (2.1),

- Herstellung einer dichten Verbindung zwischen dem Behalter (1) und dem Fitting (3)
sowie

- Flllen des Behalters (1) mit dem flissigen Fullgut, vorzugsweise bei mit ihren Fittings
(3) nach oben orientierten Behéltern '(1).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige Behalter (1) als
Einweg-Keg ausgefthrt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das jeweilige Fitting
(3) als Einweg-Fitting (3) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Behalter groBvolumige Behalter, beispielsweise solche mit einem Behaltervolumen
von 10 — 20 | verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bereitstellen der Behalter (1), das Zufihren und Aufsetzen der Fitting (3) auf die Be-
halter (1), das Verbindung der Fittings (3) mit den Behaltern (1) sowie das Fullen der Be-
halters jeweils in einer Anlage (6) zeitlich unmittelbar aufeinander folgend durchgefihrt
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bereitstellen der Behalter (1) durch Blasformen dieser Behélter erfolgt.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Fillen der Behalter (1) jeweils in einer Fullmaschine (20) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Fillmaschine
auch das Verbinden zwischen den Behaltern (1) und den Fittings (3) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufihren und
Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behalter (1) innerhalb der Fillmaschine erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufihren
und Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behalter (1) sowie die Herstellung der Verbindung
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zwischen den Fittings (3) und den Behaltern (1) in einer der Fullmaschine vorausgehen-
den Station (15, 18) oder Maschine erfolgen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbinden zwischen den Behaltern (1) und den Fittings (3) durch Verschrauben der
Fittings an den Behaltern (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbinden der Fittings (3) mit den Behaltern (1) durch Verpressen und/oder Verras-
ten der Fittings (3) an den Behaltern (1) erfolgt.

Vorrichtung zur Bildung von Verpackungseinheiten bestehend jeweils aus einem mit ei-
nem Kegfitting (3) verschlossenen und mit einem flussigen Fullgut gefuliten Behalter (1),
mit wenigstens einer Fullposition mit Fullelement (21), gegen welches der jeweils zu fll-
lende und an einem Behaltertrager (14) gehaltene Behalter (1) mit seinem Fitting (3) fur
den Fullvorgang durch Relativbewegung zwischen dem Fillelement (21) und dem Behal-
tertrager (14) anpressbar ist, gekennzeichnet durch wenigstens ein Werkzeug (19) an der
Fullposition zur Herstellung der Verbindung zwischen dem jeweiligen Behalter (1) und
dem Fitting vor dem Fullprozess.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens eine
Werkzeug (19) als Andriick- oder Verpresswerkzeug (19) zur Erzeugung einer Verbin-
dung zwischen den Fittings (3) und den Behaltern (1) durch Verpressen und/oder Verras-
ten ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine Werkzeug fur eine schraubende Verbindung zwischen den Behaltern (1) und den
Fittings (3) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine der
Fullmaschine vorausgehende Maschine oder Station (15), in der das Zufthren der Fit-
tings und das Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behalter (1) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Aus-
bildung der Fullmaschine in Linearbauweise.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Aus-
bildung der Filimaschine als Fullmaschine umlaufender Bauart.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Mittel an
der Filllmaschine zum ZufUhren der Fittings (3) und zum Aufsetzen der Fittings (3) auf
die Behalter (1) innerhalb der Fullmaschine.
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