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(57) Abstract: The invention relates to a device and a method for the production of containers, such as bottles, wherein different
types of bottles are produced. Depending on the type of bottle to be produced, alternative treatment methods are used. If bottles
for carbonated drinks are to be produced, a cooling treatment is used. If bottles for non-carbonated drinks are to be produced, a

sterilization treatment is performed.

o (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen von Behéltern, wie z.B. Fla-
schen, bei dem verschiedenartige Flaschen hergestellt werden. Je nach herzustellender Flaschenart werden alternative Behandlungs-
methoden angewandt. Werden beispielsweise Flaschen fiir karbonisierte Getrénke hergestellt, so wird eine Kithlbehandlung, werden
Flaschen fiir nicht karbonisierte Getrédnke hergestellt, so wird eine Sterilisationsbehandlung durchgefiihrt.
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von

Kunststoffbehiltern

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemédRl dem Oberbegriff
des Anspruchs 1, sowie ein Verfahren gemdll dem Oberbegriff
des Anspruchs 16. Bei der Vorrichtung zur Herstellung wvon
Kunststoffbehdltern handelt es sich vorzugsweise um eine
Maschine aus dem Bereich der Pharmazie- oder
Lebensmitteltechnik. Solche Maschinen und Verfahren werden
hauptsédchlich zur Produktion und zur Vorbehandlung von
Behdltern, wie Flaschen, Dosen, Standbeuteln oder Ampullen
eingesetzt. Vorzugsweise werden Behdlter aus Kunststoff,
insbesondere aus PET hergestellt, behandelt, befillt und

verschlossen.

Solche Maschinen zum Herstellen, Behandeln und Befiillen wvon
Behaltern sind aus dem Stand der Technik reichlich bekannt.
So zeigt z.B. die WO 2006 00 3304 Al eine Maschine zum
Herstellen und Fillen von PET-Flaschen, wobei die Behdlter
zwischen der Herstellung und des Fillvorgangs im Sinne einer
Bodenkihlung behandelt werden. Die EP 1 572 540 Bl zeigt eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Sterilisieren von
Behdltern, wobei die Sterilisation von bestimmten

Umgebungsparametern abhangt.

Solche Maschinen zum Sterilisieren von Verpackungen sind
relativ komplex aufgebaut. Diese komplexe Bauweise hat zum
Nachteil, dass solche Maschinen nicht sehr flexibel beziglich
der herzustellenden Behdlter sind. W&hrend es also fiir eine

Behdlterherstellungsmaschine, wie z.B. fir eine

BESTATIGUNGSKOPIE



WO 2008/055685 PCT/EP2007/009697

Streckblasmaschine, relativ einfach ist, auf unterschiedliche
herzustellende Beh&dlterarten umgestellt zu werden, ist es fir
die Behandlungseinheit wesentlich schwieriger, flexibel auf
unterschiedliche Behdlteranforderungen zu reagieren. Nachteil
des Standes der Technik ist der, dass fiir Behalter fir
unterschiedliche Lebensmittel, wie z.B. Flaschen fir Getranke
mit Kohlensdure und Flaschen fiir Getrdnke ohne Kohlensaure,
unterschiedliche Anlagen bendtigt werden. Dies ist sehr teuer

und sehr aufwéandig.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu Verfligung zu stellen, mit
der auf einfache und flexible Art und Weise Behalter mit

unterschiedlichsten Anforderungen hergestellt werden kénnen.

Die Aufgabe beziliglich der Vorrichtung wird geldst durch die
Merkmale des Anspruchs 1, die Aufgabe bezliglich des

Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs 16.

Bei der Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbehdltern
handelt es sich vorzugsweise um eine Anlage zum Herstellen,
zum Behandeln und zum Fiillen der Beh&dlter. Die Behdlter sind
vorzugsweise aus Kunststoff, insbesondere aus PET
ausgebildet. Sie werden vorzugsweise aus Vorformlingen aus
Kunststoff hergestellt, die in einem ersten Schritt erwdrmt,
sowie in einem zweiten Schritt mittels eines Blasvorgangs,
insbesondere eines Streckblasvorgangs, zu den gewlinschten
Beh&ltern ausgeformt werden. Die Behadlterbehandlungsstation
ist vorzugsweise eine Vorrichtung, durch welche die Behédlter
auf ihrem Weg von der Beh&dlterherstellungsmaschine zur
Fillmaschine transportiert werden. Der Transport der Behdlter
durch diese Vorrichtung kann auf unterschiedliche Arten

erfolgen, so ist beispielsweise ein Transport auf einem
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Transportband bzw. in einer Transportkette denkbar, die die
Behdlter am Behdlterboden bzw. im Bereich des Behdlterrumpfes
und / oder Behdlterhalses hdlt. GemdBR einer bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung werden die Behdlter durch die
Behdlterbehandlungsstation mittels Sternrddern transportiert.
Die Sternrdder konnen die Behdlter an verschiedenen Stellen
greifen, bevorzugt ist ein Transport bzw. ein Ergreifen im
Bereich eines Tragrings moéglich. Dies hat den Vorteil, dass
die Beh&dlter in einer festen Teilung durch die
Beh&dlterbehandlungsstation gefihrt werden, so dass die
vorgelagerte und die nachgelagerte Maschine synchron
zueinander angetrieben werden kénnen. Eine vorteilhafte

Betriebsweise dieser Anlage ist der Blockbetrieb.

Die Behdlterbehandlungsstation weist vorzugsweise mehrere
Behandlungsaggregate auf, im Bereich derer eine Behandlung
stattfinden kann. Die Aggregate sind von einer
Anlagensteuerung wahlweise aktivier- oder deaktivierbar. Eine
dementsprechende Aktivierung bzw. Deaktivierung der einzelnen
Aggregate erfolgt in Abhdngigkeit der herzustellenden
Behdlter. Sollen Behdlter fir beispielsweise karbonisierte
Getrdnke hergestellt werden, so weisen diese beziglich ihrer
Eigenschaften andere Anforderungen auf, als Behdlter fir
nicht karbonisierte Getranke. Um diese differenzierten
mechanischen und/oder optischen Eigenschaften der Beh&lter
einstellen zu koénnen, ist eine unterschiedliche Behandlung
nach dem Herstellen der Behdlter in der Blasmaschine
notwendig. Ein solcher Unterschied in der Behandlung kann z.
B. das schnelle Abkihlen des Behdlterbodens nach der

Herstellung des Behdlters sein.

Vorzugsweise umfasst die Behdlterbehandlungsstation als

verschiedenartige Aggregate Kihl- und/oder Warme- und/oder
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Sterilisations- und/oder Reinigungs- und/oder
Ausstattungsaggregate. Weitere Aggregattypen sind denkbar, um
eine moglichst flexible Behdlterherstellung zu gewdhrleisten.
Bei den Ausstattungsaggregaten handelt es sich z. B. um
Etikettieraggregate. Im Sterilisationsaggregat wird
vorzugsweise mit flissigem oder dampffoérmigem

Sterilisationsmittel behandelt.

Da gemdl einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung eine
Sterilisation der hergestellten Behdlter moglich sein soll,
ist es von Vorteil, dass zumindest ein Teil der
Behdlterbehandlungsstation einen gegeniliber den
Unmgebungsbedingungen abgeschlossenen Raum bildet.
Vorzugswelse ist die gesamte Beh&dlterbehandlungsstation als

Reinraum ausgebildet.

Die Behandlungsstationen konnen verschiedenartiger Natur
sein. So ist es z.B. sowohl moéglich, dass die
Behandlungsaggregate still stehen und die Beh&lter wahrend
des Transports durch die Aggregate bewegt werden, als auch
dass sich die Aggregate bewegen und zumindest wdhrend eines
Teils der Bewegung der Behdlter durch die
Behdlterbehandlungsstation einen gleichen Weg haben.
Weiterhin ist es denkbar, dass die Aggregate so angebracht
sind, dass in der Beh&dlterbehandlungsstation erneut
abgeschlossene Behandlungsrdume entstehen, in denen bestimmte
Vorgdnge stattfinden. So ist es modglich, dass in der Wand der
Behdlterbehandlungsstation und / oder eines Aggregats
Sprihdisen fur Sterilisationsmittel angebracht sind, die
einen bestimmten Bereich abdecken und so Behdlter wé&hrend
ihres Transports an bestimmten Orten besprihen. Es ist aber
auch denkbar, dass kleinere geschlossene Einheiten gebildet

werden, so dass z.B. Behandlungstunnel gebildet werden. Diese
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kdnnen gegenitber der Umgebung, also gegeniber der
Behdlterbehandlungsstation vollkommen oder zum Teil

abgeschlossen sein.

Bei zu behandelnden Behdltern, die nur an einem Ende eine
Offnung aufweisen, k®énnen auch die Sternridder selbst als
Behandlungsstationen ausgebildet sein. Eine bevorzugte
Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass in den
Transportsternen uUber der Mindung der zu transportierenden
und zu behandelnden Beh&lter jeweils mindestens eine Dise
angebracht ist, die Behandlungsmedien in die Behdlter
einbringen kann. Durch solche Dilisen kann als
Sterilisationsmittel Wasserstoffperoxyd oder Peressigsdure in
die Behdlter eingeleitet werden. Diese Uber den Mindungen
angeordneten Disen sind vorzugsweise so ausgebildet, dass sie
im Bereich des jeweiligen Transportsterns mit den Behdltern
fest zugeordnet umlaufen. Vorzugsweise sind sie
héhenbeweglich angebracht, so dass die Diise oder zumindest
ein Teil dieser wédhrend des Einbringens von Behandlungsmittel
zumindest teilweise in den Beh&dlter hineinragt. Diese
Anordnung hat den Vorteil, dass das Behandlungsmittel sehr
genau dosiert werden kann bezogen auf den Verbrauch und auf

den zu behandelnden Ort.

Vorzugsweise weist die Vorrichtung pro Behandlungsaggregat
einen stationdren Verteiler auf, der sowohl innerhalb als
auch auflerhalb des Geh&uses der Behdlterbehandlungsstation
angebracht sein kann. Der Verteiler steht zum einen mit einer
Behandlungsmittelzufuhr und zum anderen mit den
Behandlungsaggregaten in Verbindung. Da der Verteiler
vorzugsweise einen festen und einen drehenden Teil aufweist,
ist eine direkte Kopplung sowohl zur stationdren

Behandlungsmittelzufihrung, als auch zu den rotierenden
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Transportsternen moglich. Im Bereich des Verteilers ist
mindestens ein Verdampfer angeordnet, der fliissiges

Sterilisations- oder Reinigungsmittel verdampfen kann.

Das Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehdltern weist
zumindest die Schritte der Herstellung der Behdlter, der
Zwischenbehandlung und des Fiullens der Behdlter auf, wobei
die Zwischenbehandlung zeitlich zwischen dem
Herstellungsvorgang und dem Fillvorgang stattfindet. Gemal
einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird in
mindestens einem Behandlungsaggregat eine Sterilisation der
Beh&dlter vorgenommen, wobei eine AuBlen- und/oder
Innenbehandlung stattfindet. Eine Behdlterinnenbehandlung
findet vorzugsweise durch das Einbringen eines
Sterilisationsmediums direkt in die Flasche lber deren
Mindung statt, da so ein mdglichst geringer und gezielter
Medienverbrauch zu verwirklichen ist. Ein Tropfen aus einer
Diise in den Behdlter ist dabei genauso denkbar, wie ein
Sprihen des Sterilisationsmediums. Es ist auch méglich, eine
AuBenbehandlung des Beh&dlters vorzunehmen, wobei hier
bevorzugt mindestens ein eigener Sterilisationstunnel
vorhanden ist. Ein Sterilisationstunnel hat den Vorteil, dass
der Raum um den zu sterilisierenden Behdlter mdglichst klein
gehalten werden kann, so dass der Verbrauch an

Sterilisationsmedium minimiert wird.

Eine Sterilisation bzw. Reinigung kann durch ein flissiges
und/oder gasformiges und/oder dampfformiges
Sterilisationsmedium bewirkt werden, wobei als bevorzugtes
Medium Wasserstoffperoxyd verwendet wird. Dies hat den
Vorteil, dass hohe Sterilisationswirkungen bei geringen
Sterilisationszeiten durchsetzbar sind. Wird flissiges

Wasserstoffperoxyd verwendet, sind vorzugsweise Verdampfer
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vorgesehen, mit Hilfe derer ein Einbringen von dampffdrmigem
Sterilisationsmittel in die Behdlter bewerkstelligt werden
kann. Die Sterilisation wird vorzugsweise zu einem Zeitpunkt
wahrend des Behandlungsverfahrens durchgefihrt, zu dem die
Behdlter noch eine Restwdrme aufweisen. Diese Restwidrme
ermdglicht eine trockene Sterilisation mit dampfformigem
Sterilisationsmittel, ohne dass es kondensiert. Das Ausnutzen
der Restwdrme ist besonders vorteilhaft, da eine trockene
Sterilisation besonders wilinschenswert ist, um die Entfernung
der Restbestande des Sterilisationsmittels zu erleichtern.

Andere Sterilisationsmedien sind allerdings auch denkbar.

Um den Effekt der ,Nichtkondensation" des
Sterilisationsmittels in der Behdlterbehandlungsstation
optimal ausnutzen zu kdnnen, ist es moglich, dass in
mindestens einem Behandlungs- und/ oder Transferstern ein
Temperaturausgleich in der Behdlterwand durch gezieltes
Kihlen oder Erwdrmen durchgefiihrt wird. Dazu kann
beispielsweise rel. warme oder kalte Luft in die Behdlter
eingeblasen oder deren Aulenwand angeblasen werden. Dadurch
wird eine Homogenisierung der Temperaturverteilung

ermdglicht.

Anstatt der Sterilisation ist es auch moglich, mit dem
erfindungsgemdBen Verfahren und Vorrichtung eine Reinigung
bzw. Desinfektion der Behdlter vorzunehmen. Eine Reinigung
bzw. Desinfektion der BehdlterauBenwand kann z. B. mit

sterilem Wasser durchgefiihrt werden.

GemdB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung erfolgt
der Transport der Behadlter in der Behdlterbehandlungsstation
mittels Transportsternen, wobei die Zwischenbehandlung

bevorzugt wahrend des Transports erfolgt. Vorzugsweise
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befinden sich mindestens zwei verschiedene Arten von
Transportsternen in der Behdlterbehandlungsstation, namlich
zum einen Behandlungssterne und zum anderen Transfersterne.
Die Transportsterne konnen gleiche oder unterschiedliche
Durchmesser aufweisen. Bevorzugter Weise sind die
Behandlungssterne in ihrem Durchmesser groBler als die
Transfersterne und es finden dort die hauptsdchlichen
Behandlungsschritte statt. Vorzugsweise findet in den
Behandlungssternen eine Sterilisation des Innenraumes der
Behdlter und in den Transfersternen eine Sterilisation der
BehdlteraufBenwand statt. Die Behdlterkiihlung ist vorzugsweise
in den Transfersternen untergebracht, wobei eine solche

Behandlung auch in den Behandlungssternen méglich ist.

Mit dem erfindungsgemdRen Verfahren kénnen Behdlter mit
unterschiedlichen Eigenschaften, vorzugsweise mit
differenzierten mechanischen Eigenschaften hergestellt
werden. Es ist z. B. mdglich, Behédlter fiir karbonisierte oder
nicht karbonisierte Getrdnke herzustellen. Auf Grund ihrer
unterschiedlichen Zusammensetzungen und Wirkungen auf den
Behdlter sowie unterschiedlichen Empfindlichkeitsstufen
werden verschiedene Behdlter bzw. verschiedene Behandlungen
wdhrend des Herstellens der fertigen Produkte benotigt. Fir
das Abfiillen von karbonisierten Getrdnken braucht man
beispielsweise Behdlter mit stabilem Boden, da es sonst
passieren kann, dass sich der Behdlterboden nach auBen wdlbt
und der Behdlter nicht mehr stehen kann. Flr einen solchen
stabilen Behdlter ist es von Vorteil, wenn der Behdlterboden
nach der Herstellung des Behdlters alsbald gekiihlt wird. Das
Kihlen bewirkt ein ,einfrieren“ der Molekiilstruktur zu dem
dementsprechenden Zeitpunkt, wodurch eine erhohte Stabilitéat

erreicht wird.
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Zum Abfillen von nicht karbonisierten Getradnken wird eine
solche stabile Verpackung nicht bendétigt, wobei es aber hier
fiir eine ausreichende Haltbarkeit darauf ankommt, m&glichst
wenige Keime in die abzufillende Flasche zu bringen. Ein
besonders sauberes bzw. u.U. sogar steriles/keimarmes
Abfillen von solchen Getrdnken ist daher notwendig. Werden
also nicht karbonisierte Getrdnke erfindungsgemdB verpackt,
so werden nur die Aggregate aktiviert, die fir die Reinigung,
bzw. Sterilisation von Noten sind. Die anderen Aggregate
bleiben inaktiv, wobei zwar ein Transport, nicht jedoch eine

Behandlung stattfindet.

Das erfindungsgemdfBe Verfahren und die erfindungsgemile
Vorrichtung werden durch die Abbildungen ndher erl&utert.

Dabel zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur

Herstellung von Kunststoffbehdltern,

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine

Behdlterbehandlungsstation,

Fig. 3 einen Schnitt durch ein Behandlungsaggregat,

Fig. 4 einen Schnitt durch ein anderes
Behandlungsaggregat,

Fig. 5 eine isometrische Ansicht einer

Behdlterbehandlungsstation.

Fig. 1 zeigt eine Behdlterherstellungsmaschine 1, die eine
Preformsortierung und -zufiihrung 23, einen Ofen 22 sowie eine

Streckblasmaschine 24 umfasst. Die Preforms werden von einer
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hier nicht gezeigten Speichereinrichtung der
Preformsortierung 23 zugefihrt und idber eine Zufidhrung zum
Ofen 22 transportiert, wo sie auf eine bestimmte
Orientierungstemperatur gebracht werden. Der Ofen 22 kann ein
Infrarotheizofen oder ein Mikrowellenofen sein. Vom Ofen 22
werden die erwdrmten Preforms Uber das Einlaufsternrad 25 an
das Blasrad 27 Ubergeben. Das Blasrad weist mehrere hier
nicht gezeigte Blasformen auf, in denen die Preforms mittels
Druckluft aufgeblasen werden. Die dann fertig geblasenen
Flaschen werden von dem Auslaufsternrad 26 Ubernommen und an
einen Ubergabestern 10a tbergeben, der die Transferliicke
zwischen dem Auslaufsternrad 26 und dem ersten Transferstern
10 der Behadlterbehandlungsstation 2 schlieft. Beispielsweise
der Ubergabestefn 10a kann als Temperaturausgleichsstern
verwendet werden, um im Flascheninnenraum Zonen
unterschiedlicher Temperatur auf eine anndhernd gleichmaBige
Oberfldchentemperatur zu bringen. Hierzu kann von
mitlaufenden Dilisen beispielsweise temperierte Sterilluft mit
definierter Temperatur durch die Mindung in Richtung zum
Flaschenboden eingeblasen werden, die dann Warme aus heifieren

Zonen 1in Zonen mit geringerem Temperaturniveau transferiert.

Sowohl das Auslaufsternrad 26 als auch die folgenden
Sternrader, wie z.B. der Ubergabestern 10a, die
Transfersterne 10 sowie die Behandlungssterne 9 ergreifen die
Flaschen jeweils im Milindungsbereich. Somit ist ein
geschlossener Transport der geblasenen Flaschen zumindest vom
Auslaufsternrad 26 bis zum Auslauf der
Beh&dlterbehandlungsstation 2 an der Mindung der Flaschen
gewdhrleistet. Innerhalb der Beh&dlterbehandlungsstation 2
werden die Behdlter 50 durch die Behandlungsaggregate im
Mindungsbereich hé&ngend transportiert. Vom Auslauf der

Behdlterbehandlungsstation 2 werden die behandelten Behdlter
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50 an die Behdlterfillmaschine 3 ilbergeben und ein
Fullvorgang wird durchgefihrt. Nach diesem Fillvorgang werden
die Behdlter in einem VerschlieBer 28 verschlossen, wobei der
Verschliefler 28 mit gereinigten, desinfizierten bzw.
sterilisierten Verschliissen aus der Verschlussdesinfektion 29
versorgt wird. Die Verschlussdesinfektion 29 ist ein Modul
zum Desinfizieren von Verschliissen mit Wasserstoffperoxyd,
wobei auch andere Desinfektionsverfahren, wie z.B. mit

flissiger Peressigsdure, denkbar sind.

Nach dem VerschlieBen der Behd&lter werden diese an einen
Behdlterabtransport 30 Ubergeben, der sowohl ein Fdérderband,

als auch eine Neckhandlungsstrecke umfassen kann.

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht der Behdlterbehandlungsstation
2, die uber einen Ubergabestern 10a mit der

Behdlterherstellungsmaschine 1 verbunden ist.

Die gesamte Behdlterbehandlungsstation 2 ist in einem Gehd&use
20 untergebracht, so dass die Atmosphdre innerhalb der
Behdlterbehandlungsstation 2 von der Atmosphdre auBerhalb im
Wesentlichen abgeschlossen werden kann. Eine Herstellung
definierter Umgebungsbedingungen innerhalb der

Behdlterbehandlungsstation 2 ist also mdéglich.

In Transportrichtung stromauf der Beh&dlterbehandlungsstation
2 befindet sich der Ubergabestern 10a, der in einer Schleuse
21 untergebracht ist, so dass eine Uberfiihrung der

hergestellten Behdlter aus der Behdlterherstellungsmaschine 1

in die Behalterbehandlungsstation 2 méglich ist.

Die Behdlterbehandlungsstation 2 selbst weist mehrere

Transportsterne 8 auf, von denen vier als Behandlungssterne
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9, 9, 9’7, 97’7, sowie vier als Transfersterne 10, 10’,
1077, 10"'' ausgebildet sind. Die Behadlter 50 durchlaufen
wdhrend ihrer Behandlung in der Behdlterbehandlungsstation 2
stdndig alle Transportsterne 8, auch wenn eine Behandlung nur
in bestimmten Behandlungs- bzw. Transfersternen 9, 10
vorgesehen ist. Am Ende der Beh&dlterbehandlungsstation 2
werden die Behdlter 50 von einem Einlaufsternrad 25’ an die

Behdlterfillmaschine 3 Ubergeben.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch den Behandlungsstern 9.
Der Behandlungsstern 9 weist eine zentrale Sternsdule 33 auf,
die in einer Tragplatte 32 verankert ist. Die Tragplatte 32
ist Bestandteil des Maschinengrundgestells der
Behdlterbehandlungsstation 2, und befindet sich in der
duleren Atmosphdre, also nicht im Behandlungsraum. Die
Abgrenzung des Behandlungsraumes von unten nach oben gesehen
beginnt mit den Tischplatten 31 und 31’. Diese weisen
vorzugsweise einen Winkel zueinander auf, so dass ein Gefdlle
zum &duBeren Rand der Behdlterbehandlungsstation 2 entsteht,
um so jegliche Flissigkeiten und Schmutz besser
abtransportieren zu konnen. Die Sternsdule 33 weist
Tangentialtradger 34 auf, die sich in Drehrichtung B bewegen
kénnen. Am Ende der Tangentialtrdger 34 sind Halsgreifer 18
angebracht, die die Behdlter 50 im Bereich ihrer Miindung

unterhalb oder oberhalb des Tragrings ergreifen.

In der Tischplatte 31 und 31’ sind Kurvenhalter 35
angebracht, an deren oberen Enden zwei Steuerkurven 16, 16’
angebracht sind. Zwischen der unteren Steuerkurve 16 und der
oberen Steuerkurve 16’ laufen Steuerrollen 36, die mit
Disenhaltern 37 verbunden sind. Jeweils einem
Tangentialtrager 34 mit dazugehorigem Halsgreifer 18 ist ein

Disenhalter 37 mit angebrachter Steuerrolle 36 und
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mitlaufender Dise 11 beziglich der Drehposition fest
zugeordnet. Durch die Steuerkurve 16, 16’ sowie die
Steuerrolle 36 wird eine Hohenbewegung beziiglich der Behdlter

50 der mitlaufenden Disen 11 indiziert.

Die mitlaufenden Disen 11 sind glockenfdérmig ausgebildet, so
dass sie einen Durchmesser aufweisen, der groBer ist als der
Mindungsdurchmesser der zu behandelnden Behdlter 50. Auf
diese Weise konnen die mitlaufenden Disen 11 Uber die Mindung
der Behdlter 50 gestiilpt werden. Die mitlaufenden Disen 11
weisen ein Applikationsrohr 38 auf, mit dem Behandlungsmedien
(z.B. Sterilluft, Wasserstoffperoxyd) in die Behdlter 50
eingebracht werden kann und sie sind nach oben hin mit
Verbindungsleitungen 19 ausgestattet, die zu einem Verteiler
12 fihren. Wird Uber das Applikationsrohr 38 ein
Behandlungsmedium in die Behalter 50 eingebracht, so wird
zuerst der Behdlterinnenraum mit dem Behandlungsmedium
gefillt. Wird mehr Behandlungsmedium in die Beh&dlter 50
gegeben, als ihr Volumen umfasst, so wird durch die
glockenfdrmige Ausprdgung der mitlaufenden Diisen 11 ein
Uberstrémen der Behdlter 50 mit Behandlungsmedium indiziert,
sodass gleichzeitig eine AuBendesinfektion / AuBenreinigung

stattfindet.

Der Verteiler 12 bildet das Verbindungsstiick zwischen der
Sternsdule 33 und dem Gehduse 20 der
Behdlterbehandlungsstation 2. Der Verteiler 12 weist einen
feststehenden Teil 15 sowie einen drehenden Teil 17 auf.
Durch den feststehenden Teil 15 wird der
Behdlterbehandlungsstation 2 Behandlungsmedium zugefihrt. Der
drehende Teil 17 ist, wie oben schon erwdhnt, ilber flexible
Verbindungsleitungen 19 mit den mitlaufenden Disen 11

verbunden, so dass das Behandlungsmedium vom Verteiler 12
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Uber die Verbindungsleitungen 19 und die mitlaufenden Diisen

11 in die Behdlter 50 gelangen kann.

Fig. 4 zeigt ein weiteres Behandlungsaggregat der
Behdlterbehandlungsstation 2, namlich einen
Sterilisationsaggregat, insbesondere einen
Sterilisationstunnel 14, der teilumfdnglich um den
Transferstern 10’ angebracht ist, sodass sich die Beh&dlter 50
wahrend des Transports entlang des Transfersterns 10’
zumindest teilweise in einer von der Umgebung im Wesentlichen
abschlieBbaren Atmosphdre befinden. Der Transferstern 10’
weist ebenfalls eine Sternsdule 33 mit daran angebrachtem
Tangentialtrager 34 sowie an dessen Ende angebrachtem
Halsgreifer 18 auf. Der Halsgreifer 18 greift den Behdlter 50
unterhalb oder oberhalb des Tragrings im Bereich der Mindung.
Der Sterilisationstunnel 14 weist senkrechte Seitenwdnde 39,
sowie eine Bodenwand 40 und eine obere Wand 41 auf. Die
Bodenwand 40 ist V-formig angeordnet, so dass ein Gefdlle von
den Seitenwanden 39 zur Mitte der Bodenwand 40 vorliegt. Die
Seitenwdnde 39 sowie die Bodenwand 40 schlieBen einen
Zwischenraum 42 ein, in dem sich in Behandlungsmedium
befindet. Das Behandlungsmedium kann durch die Offnungen 52
von dem Zwischenraum 42 in das Innere des
Sterilisationstunnels 14 gelangen, wo sich der Beh&dlter 50
befindet. Auf diese Weise ist eine gleichmdBige Behandlung
des Behdlters 50 iUber dessen gesamte Oberflache mdglich.
Vorzugsweise wird durch den Sterilisationstunnel 14 eine
sterilisierende / desinfizierende / reinigende
AuRenbehandlung des Behdlters 50 vollzogen. Ein solches
Behandlungsmedium des Sterilisationstunnels 14 kann z.B.

Wasserstoffperoxyd sein.
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Fig. 5 zeigt eine Behdlterbehandlungsstation 2 in
isometrischer Ansicht, wobeili die Behdlter 50 von der rechten
Bildh&lfte zur linken Bildh&dlfte transportiert werden. Der
Transport der Behdlter 50 erfolgt wieder Uber eine hier nicht
gezeigte Behdlterherstellungsmaschine 1 und dem Ubergabestern
10a durch die Schleuse 21 in die Behé&dlterbehandlungsstation
2. Jedem Behandlungsstern 9, 9/, 9’7, 9''’, sowie dem
Transferstern 10’ ist eine Medienzufihrung zugeordnet. So ist
dem Behandlungsstern 9 sowie dessen Verteiler 12 eine
Medienzufuhr 101 zugeordnet. Dem Transferstern 10’ ist eine
Medienzufuhr 102, dem Behandlungsstern 9’ eine Medienzufuhr
103, dem Behandlungsstern 9’’ eine Medienzufuhr 104, sowie
dem Behandlungsstern 9’’’ eine Medienzufuhr 105 zugeordnet.
Die Medienzufuhr 101, 102, 103 sowie 104, weisen zudem je
einen Verdampfer 13 auf. Die Medienzufihrungen 101 bis 105
miinden jeweils in den Verteilern 12 die den Transportsternen

8 zugeordnet sind.

Die Medienzufihrungen 101, 102 sowie 103 weisen zusdtzlich
Leitungen 106 auf, durch die vor den jeweiligen Verdampfern
13 Wasserstoffperoxyd zudosiert werden kann. Durch die
Medienzufihrungen 101 bis 103 wird durch Offnen der Ventile
107 Sterilluft mit Wasserstoffperoxyd gemischt, so dass ein
sterilisierendes, dampffoérmiges, mit Luft vermischtes
Behandlungsmedium entsteht. Werden die Ventile nicht

gedffnet, so findet nur eine Behandlung mit Sterilluft statt.

Die Behalterbehandlungsstation 2 ist so aufgebaut, dass in
den Behandlungssternen 9, 9’, sowie im Transferstern 10’ eine
Behandlung mit Wasserstoffperoxyd, und im Behandlungsstern
9’7 und 9’’’ ein Spilen mit Sterilluft durchgefihrt werden
kann. Im Transferstern 10 kann eine Kihlbehandlung durch eine

Stickstoffdise 112 stattfinden, indem fliussiger Stickstoff in
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die Behalter 50 eingebracht wird. Vorzugsweise befindet sich
eine Doppelkopfdiise im Transferstern 10, sodass jeweils zwei
Behdlter 50 alternierend oder gleichzeitig mit Stickstoff
versorgt werden kénnen. In diesem Fall wird nur jeweils jeder
zweite Behdlter von einer Stickstoffdiise 112 mit Stickstoff

versorgt.

Die Sterilisations- bzw. Kihlbehandlungen finden vorzugsweise
alternativ statt. Wird ein Behdlter nach seiner Herstellung
im Transferstern 10 mittels flissigem Stickstoff gekihlt, so
werden die Behandlungssterne 9 und 9’ nicht mit
Wasserstoffperoxyd, sondern lediglich mit Sterilluft
versorgt. Dadurch findet zwar ein Splilen der Behdlter 50 mit
steriler Luft statt, eine Sterilisation mit
Wasserstoffperoxyd wird jedoch nicht durchgefihrt. Im
Gegensatz dazu wird bei einer Sterilisation der Behdlter 50
durch die Zufuhr von Wasserstoffperoxyd in den
Behandlungssternen 9 sowie 9’ keine Kihlung durch die Zufuhr
von flissigem Stickstoff im Transferstern 10 durchgefihrt.
Der Behandlungsstern 9’’’ weist nur eine Luftzufuhr 110 auf,
so dass hier bei allen alternativen Behandlungsmethoden immer
nur mit Luft gesplilt wird. Die anderen Behandlungssterne 9,
9’ und 9’’ kénnen je nach Behandlungsmethode entweder zum
Sterilisieren oder nur zum Spililen verwendet werden, je

nachdem, welche Behandlungsvariante gerade bentdtigt wird.

Die Versorgungseinrichtung flir das Wasserstoffperoxyd
befindet sich auf einem Podest 111. Dies hat den Vorteil,
dass die Peripherie flir die Bereitstellung des
Wasserstoffperoxyds leicht zuganglich fir Reparatur- bzw.

Wartungsarbeiten ist.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbehaltern,
bevorzugt PET-Behdltern, wobei die Vorrichtung
mindestens eine Beh&lterherstellungsmaschine (1),
eine Behdlterbehandlungsstation (2) und eine
Behdlterfiillmaschine (3) umfasst, wobei ein Auslauf
der Beh&dlterherstellungsmaschine (1) mit einem
Einlauf der Behdlterbehandlungsstation (2) und ein
Auslauf der Behdlterbehandlungsstation (2) mit einem
Einlauf der Behalterfillmaschine (3) wirkverbunden
ist und wobei die Behdlterbehandlungsstation (2)
mehrere Behandlungsaggregate (4, 5, 6, 7) umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Behandlungsaggregate (4, 5, 6, 7) fur
verschiedenartige Kunststoffbehdlter vorhanden sind,
wobei je nach Art der Behdlter differenzierte

Behandlungen durchfihrbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei den Behandlungsaggregaten (4, 5, 6,
7) um Kihlaggregate (4) und/oder
Sterilisationsaggregate (5, 7) und/oder

Ausstattungsaggregate (6) handelt.

3. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis
2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Behandlungsaggregate (4, 5, 6, 7) zumindest teilweise
in einem gegeniilber den Umgebungsbedingungen

abgeschlossenen Raum befinden.
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4. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behalterbehandlungsstation (2) einen gegeniiber den
Umgebungsbedingungen im Wesentlichen abgeschlossenen
Raum bildet.

5. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behdlterbehandlungsstation (2) mehrere

Transportsterne aufweist.

6. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden
Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behdlterbehandlungsstation (2) mehrere
Behandlungssterne (9) sowie mehrere Transfersterne
(10) aufweist, die die Behdlter im Mindungsbereich

haltend transportieren.

7. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass den
Behandlungssternen (9) mitlaufende Diisen (11)
zugeordnet sind, durch die ein Behandlungsmedium in

die Beh&dlter eingebracht werden kann.

8. Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprliche 6 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Behandlungssterne
(9) und / oder die Disen (11) hdhenbeweglich
angebracht sind, damit die relativen Abstédnde

zueinander veranderbar sind.

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprtliche 7 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Disen (11) mit

einem Verteiler (12) in Verbindung stehen, der einen
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15.
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drehenden und einen stationdren Teil aufweist, wobei
der stationdre Teil des Verteilers (12) mit einem

Verdampfer (13) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behédlterbehandlungsstation (2) mindestens ein
Kiihlaggregat (4) zur Innen- und/oder AuBenbehandlung

der Behdlter umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kihlaggregat (4) mit flissigem Stickstoff

betreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behdlterbehandlungsstation
(2) mit mindestens zwei Kilihlaggregaten (4)-

ausgestattet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behdlterbehandlungsstation (2) als weiteres

Kiihlaggregat (4) einen Kihltunnel (14) aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass am Einlauf
der Maschine und am Auslauf der Maschine Schleusen

vorhanden sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass die

Behdalterherstellungsmaschine (1), die



WO 2008/055685 PCT/EP2007/009697

16.

17.

18.

20

Behdlterbehandlungsstation (2) sowie die

Behdlterfillmaschine (3) synchron antreibbar sind.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehdltern
bevorzugt von PET-Behdltern mit den Schritten
Herstellung, Zwischenbehandlung und Fillen der
Behdlter, wobel die Herstellung in einer
Behdlterherstellungsmaschine (1), die
Zwischenbehandlung in einer
Behdlterbehandlungsstation (2) und das Flillen in
einer Behdlterfiillmaschine (3) durchgefihrt wird,
wobei die Zwischenbehandlung zeitlich zwischen dem
Herstellungsvorgang und dem Fillvorgang stattfindet
und unterschiedliche Behandlungen, wie z.B.
Sterilisation, Kihlung oder Ausstattung der Behédlter
beinhalten kann, dadurch gekennzeichnet, dass
Kunststoffbehdlter mit verschiedenen mechanischen
Eigenschaften hergestellt werden kodnnen, wobei je
nach Eigenschaftsprofil in der
Beh&lterbehandlungsstation (2) unterschiedliche

Behandlungen stattfinden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Beh&dlterbehandlungsstation (2) eine
Sterilisation des Behdlterinnenraumes mit einem

Sterilisationsmedium vorgenommen wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriliche 16 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Behdlterbehandlungsstation (2) eine Sterilisation
zumindest eines Teils der BehdlterauRenwand mit einem

Sterilisationsmedium vorgenommen wird.
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22.

23.
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Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 17 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Sterilisation ein flissiges und / oder gasformiges
und / oder dampffdérmiges Sterilisationsmedium

verwendet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 17 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Sterilisation im
Behdlterinnenraum mit dampffdrmigem

Wasserstoffperoxyd durchgefihrt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 17 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reinigung der
BehdlterauBenwand mit sterilem Wasser durchgefihrt

wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 16 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass der Transport der
herzustellenden Behdlter zwischen der
Behdlterherstellungsmaschine (1) und der
Beh&dlterfillmaschine (3) in der
Behdlterbehandlungsstation (2) mittels
Transportsternen (9, 10) erfolgt, wobei die
Zwischenbehandlung in der Behdlterbehandlungsstation

(2) wahrend des Transports der Behdlter erfolgt.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 16 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die Sterilisation
des Behdlterinnenraumes in Behandlungssternen (9)
sowie eine Sterilisation der BehdlterauBenwand in

Transfersternen (10) erfolgt.
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Verfahren nach wenigstens einem der Ansprliche 16 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Behdlter wa&hrend
des Transports durch die Behdlterbehandlungsstation
(2) mittels mindestens zwel Behandlungssternen (9)
und mindestens einem Transferstern (10) gehalten

werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriliche 16 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behdlterbehandlungsstation (2) mindestens vier
Behandlungssterne (9) und drei Transfersterne (10)
aufweist, wobei in den Behandlungssternen (9) eine
Behandlung mit Wasserstoffperoxyd und ein Splilen mit
Sterilluft stattfindet und wobei in den
Transfersternen (10) keine Behandlung oder eine

Sterilisation der Beh&lterauBenwand stattfindet.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriliche 16 bis
25, dadurch gekennzeichnet, dass die zu behandelnden
Behdlter beim Eintritt in die
Behdlterbehandlungsstation (2) noch eine Restwarme
aufweisen, die eine sofortige trockene Sterilisation
mit dampffdormigem Sterilisationsmittel ohne

Kondensation desselben erméglicht.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 16 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bodenkiihlung
flliissiger Stickstoff in die Behdlter eingebracht
wird, wobei die Einbringung des Stickstoffs erfolgt,
wadhrend sich der Behdlter in einem Ubergabestern
(10a), einem Transferstern (10) oder einem

Behandlungsstern (9) befindet.
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28. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 16 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Herstellung
von Behdltern fir karbonisierte Getrdnke in der
Behdalterbehandlungsstation (2) hauptsdchlich die
Behandlungsaggregate (4, 5, 6, 7) zur Kihlung und bei
der Herstellung von Behdltern fir nicht karbonisierte
Getrdnke hauptsdchlich die Behandlungsaggregate (4,

5, 6, 7) zur Sterilisation aktiv sind.
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