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(54) Behidlter-Behandlungsanlage und Verfahren zum Behandeln von Behéltern

(57)  Ineiner Behalter-Behandlungsanlage (B), in der
eine taktweise arbeitende Behalter-Behandlungsma-
schine (MT) und fir diese ein Zuférderer (Z) und/oder
ein Abforderer (A) jeweils flr einzelne Behalter (3) vor-
gesehensind, sind im Zuférderer (Z) und/oder Abférderer
(A) zumindest zwei kontinuierlich angetriebene, einander
mit einzelnen Behalter (3) beliefernde, umlaufende For-
dereinrichtungen (F1, F2, F1’, F2’) vorgesehen, von de-
nen die jeweils der taktweise arbeitenden Behéalter-Be-
handlungsmaschine (MT) in Férderrichtung ndhere For-
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dereinrichtung (F2, F2’) eine engere Forderteilung (T2)
aufweist als die Forderteilung (T1) der entfernteren For-
dereinrichtung (F1, F1’), und wird eine durch den jewei-
ligen Taktstillstand der taktweise arbeitenden Behalter-
Behandlungsmaschine (MT) bedingte Behalter-Abnah-
me- und/oder - Abgabe-Unterbrechung aus dem Férder-
teilungsunterschied (T1, T2) kompensiert, um verfah-
rensgemal fir die taktweise arbeitende Maschine (MT)
einzelne Behalter (3) kontinuierlich zufiihren zu kénnen
oder von der taktweise arbeitenden Behalter-Behand-
lungsmaschine kontinuierlich abfiihren zu kénnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Behalter-Behand-
lungsanlage gemaf Oberbegriff des Patentanspruchs 1
sowie ein Verfahren gemaR Oberbegriff des Patentan-
spruchs 10.

[0002] In der Getrankeabfiillindustrie kommen haupt-
sachlich zwei Arten von Behélter-Behandlungsmaschi-
nen zum Einsatz, ndmlich kontinuierlich arbeitende Be-
halter-Behandlungsmaschinen, z.B. Rundlaufer, und
taktweise arbeitende Behélter-Behandlungsmaschinen.
Beide Maschinentypen haben Vor- und Nachteile. Der
groBte Vorteil von taktweise arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschinen liegt darin, dass sich die gegebe-
nenfalls mit Arbeitsmedien zu versorgenden Behalter-
Behandlungsorgane, z.B. Fillventile, stationar an einem
Ort befinden und bei der Behalterbehandlung nicht be-
wegt zu werden brauchen. Da z.B. Drehdurchfiihrungen
bei taktweise arbeitenden Behalter-Behandlungsma-
schinen vollstandig entfallen, fiihrt dies zu einem erheb-
lichen Kostenvorteil und héherer Prozesssicherheit. Je-
doch missen Zufuhr und/oder Abfuhr der Behalter eben-
falls getaktet werden, was nicht nur aufwandig ist, son-
dern eine gegebenenfalls gewlinschte Verblockung der
taktweise arbeitenden Maschine und wenigstens einer
kontinuierlich arbeitenden Maschine erschwert. Bei kon-
tinuierlich arbeitenden Rundlaufermaschinen sind samt-
liche Behandlungsorgane héufig auf einem rotierenden
Karussell angeordnet, was jedoch aufwandige und teure
Drehdurchfiihrungen fir die Medienversorgung, z.B. mit
Energie, Flllmedium, Getranke-Druckluft und dgl. erfor-
dert, jedoch eine kontinuierliche Zufuhr und Abfuhr der
Behalter ermoglicht. Es besteht aus diesen Griinden er-
heblicher Bedarf nach einer einfachen Verblockung von
taktweise arbeitenden Behéalter-Behandlungsmaschi-
nen und kontinuierlich arbeitenden Behalter-Behand-
lungsmaschinen in einer Behéalterbehandlungsanlage.
Kontinuierlich arbeitende Behéalter-Behandlungsmaschi-
nen kdénnen hierbei auch Transportvorrichtungen wie Zu-
férderer und Abférderer sein.

[0003] In Behalter-Behandlungsanlagen, aus z.B. ei-
ner kontinuierlich Behélter liefernden Blasformmaschine
und z.B. einer damit verblockten, taktweise Behalter-
gruppen behandelnden Fullmaschine und entsprechen-
den Fordereinrichtungen, diktiert gegebenenfalls der
kontinuierliche Durchsatz der kontinuierlich arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine, z.B. der Blasformma-
schine, den Gesamtdurchsatz der Behélter-Behand-
lungsanlage. Bei jedem Taktstillstand der taktweise ar-
beitenden Behalter-Behandlungsmaschine wird jedoch
ein Behalterabgenommen oder abgegeben. Diese durch
den Taktstillstand bedingte Unterbrechung muss im Hin-
blick auf den gewiinschten kontinuierlichen Gesamt-
durchsatz kompensiert werden. Demzufolge missten
Zuforderer und Abforderer im Taktbetrieb so arbeiten,
dass sie den jeweils taktbedingten Durchsatzverlust an
Behaltern kompensieren kénnen. Dazu wére z.B. ein auf-
wandiger Pufferspeicher nétig und/oder miissten Zufor-
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derer und Abforderer infolge der Verkettung zwischen
einer kontinuierlich arbeitenden Behéalter-Behandlungs-
maschine und einer taktweise arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschine jeweils voriibergehend wesentlich
héheren Durchsatz als den Gesamtdurchsatz verarbei-
ten.

[0004] AusDE 197 37 697 Aist eine Behalter-Behand-
lungsanlage bekannt, in der eine taktweise arbeitende
Preform-SpritzgieRmaschine Uber einen kontinuierlich
angetriebenen Abférderer mit einer kontinuierlich arbei-
tenden Blasformmaschine verkettet ist. Der Abférderer
ist als Transferstern ausgebildet, dem in der Preform-
Spritzgielfmaschine zwei drehantreibbare Spritzgielro-
toren zugeordnet sind, von denen jeweils einer als Be-
handlungsstation eine Preformgruppe produziert und da-
bei stillsteht und von dem Abférderer getrennt ist, wah-
rend der andere mit dem Abférderer synchronisiert an-
getrieben und gekuppelt wird, dann als Fordereinrich-
tung arbeitet und Preforms einzeln an den Abférderer
liefert. Dieses Prinzip ist baulich und steuerungstech-
nisch aufwandig, weil Hauptkomponenten der taktweise
arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine zweifach
erforderlich und individuell zu steuern sind. AuRerdem
werden in den SpritzgieRrotoren baulich aufwandige und
storungsanfallige Drehdurchfihrungen fir die Kunst-
stoffmasse bendtigt.

[0005] Aus DE 10 2004 053 663 A ist eine Behalter-
Behandlungsanlage mit mehreren Uber Fordereinrich-
tungen verketteten Maschinen bekannt, von denen bei
einer Betriebsstérung beispielsweise eine Etikettierma-
schine voribergehend langsamer arbeitet als eine damit
verkettete, kontinuierlich arbeitende Blasformmaschine,
oder sogar voriibergehend gestoppt werden muss. Zwi-
schen jeweils zwei verketteten Maschinen sind in For-
dereinrichtungen dynamische Pufferspeicher eingeglie-
dert, die entsprechend Durchsatzunterschieden zwi-
schen den Maschinen zwischenspeichern, liefern oder
nachliefern. Dieses Konzept ist technisch aufwandig, be-
dingt lange Verweilzeiten der Behalter im jeweiligen Puf-
ferspeicher, und erlaubt nur die Verkettung jeweils zweier
Maschinen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Behalter-Behandlungsanlage sowie ein Verfahren zum
Behandeln von Behaltern in der Behéalter-Behandlungs-
anlage anzugeben, mit denen trotz der Taktstillstdnde
der taktweise arbeitenden Behalter-Behandlungsma-
schine Behalter kontinuierlich zu- und/oder abgefiihrt
werden kdnnen, bzw. die taktweise arbeitende Behalter-
Behandlungsmaschine auf baulich einfache Weise mit
wenigstens einer kontinuierlich arbeitenden Behélter-
Behandlungsmaschine verkettbar ist.

[0007] Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1, und verfahrensgemaf mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 14 geldst.

[0008] In der Behélter-Behandlungsanlage wird die
durch jeden Taktstillstand der taktweise arbeitenden Be-
héalter-Behandlungsmaschine bedingte Abfuhr- und/oder
Abgabeunterbrechung auf baulich einfache Weise nur
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durch einen Férderteilungsunterschied zwischen konti-
nuierlich umlaufenden Foérdereinrichtungen kompen-
siert, wobei die Fordereinrichtungen kontinuierlich lau-
fen, so dass trotz der Taktstillstdnde die Behéalter konti-
nuierlich zugefiihrt und/oder abgefiihrt werden. Der Vor-
teil einer kontinuierlichen Zufuhr und/oder Abfuhr der Be-
hélter schafft ferner eine baulich einfache Mdglichkeit,
die wenigstens eine taktweise arbeitende Behalter-Be-
handlungsmaschine mit wenigstens einer kontinuierlich
arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine zu verket-
ten. Durch die Abstimmung zwischen den unterschiedli-
chen Forderteilungen und den Umlaufgeschwindigkeiten
der Fordereinrichtungen auf die Taktstillstdnde der takt-
weise arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine wird
jeweils ein Zeitpuffer generiert, der der Zeitdauer des
Taktstillstandes zumindest weitestgehend entspricht.
Dieses Prinzip wird zweckmaRig fiir die Zufuhr und die
Abfuhr oder nur die Zufuhr oder nur die Abfuhr der Be-
héalter verwendet. Die zumindest eine taktweise arbeiten-
de Behalter-Behandlungsmaschine kann in der Anlage
ihre funktionsbedingten Vorteile optimal ausspielen.
[0009] Verfahrensgemal® werden zwischen minde-
stens zwei einander beliefernden, kontinuierlich ange-
triebenen, umlaufenden Fordereinrichtungen bewusste
Forderteilungsunterschiede eingestellt, um trotz kontinu-
ierlicher Zufuhr und/oder Abfuhr vereinzelter Behalter je-
weils Zeitpuffer zu kreieren, die maximal den Taktstill-
stdnden der taktweise arbeitenden Behéalter-Behand-
lungsmaschine entsprechen, die somit z.B. keine auf-
wandigen Drehdurchfiihrungen fiir Arbeitsmedien bend-
tigt und weniger Massenkrafte unterworfen wird.

[0010] In einer zweckmaRigen Ausfliihrungsform der
Behalter-Behandlungsanlage betragt bei zwei kontinu-
ierlich angetriebenen, umlaufenden Férdereinrichtungen
die Forderteilung der der taktweise arbeitenden Behal-
ter-Behandlungsmaschine ndheren Fdrdereinrichtung
die Halfte der Forderteilung der entfernteren Forderein-
richtung, so dass die nahere Fordereinrichtung bei etwa
zwei Umlaufen gefillt wird und die entferntere Forder-
einrichtung bei jedem Umlauf nur anndhernd die Halfte
einer vollsténdigen Fullung liefert. Besonders zweckma-
Rig weist hierbei die der taktweise arbeitenden Behalter-
Behandlungsmaschine nahere Fdérdereinrichtung eine
ungerade Forderteilungsanzahl auf, wahrend die ent-
ferntere Fordereinrichtung eine gerade Forderteilungs-
anzahl aufweist. Dies kann den Behandlungsprozess
harmonisieren.

[0011] ZweckmaRig stimmt die in der taktweise arbei-
tenden Behélter-Behandlungsmaschine vorgesehene
Behalterteilung mit der Forderteilung der ndheren For-
dereinrichtung Uberein, d.h., dass nur die Fordereinrich-
tungen, die die Behalter anfangs Gbernehmen und am
Ende abgeben, die weiteren Forderteilungen besitzen,
die, zweckmaRig, untereinander gleich sein kénnen.
[0012] Bei einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform ist
ferner zwischen der taktweise arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschine und der jeweils ndheren Forderein-
richtung eine im Takt der taktweise arbeitenden Behalter-
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Behandlungsmaschine antreibbare Zwischen-Forder-
einrichtung vorgesehen, deren Férderteilung mitder For-
derteilung der ndheren Férdereinrichtung und der Behal-
terteilung in der taktweise arbeitenden Behalter-Behand-
lungsmaschine ubereinstimmt. Die jeweilige Zwischen-
Fordereinrichtung vereinfacht die Lieferung oder Abfuhr
der Behalter in die bzw. aus der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine. Alternativ kdnnten je-
doch die ndheren Férdereinrichtungen die taktweise ar-
beitende Behalter-Behandlungsmaschine auch direkt
beliefern bzw. entleeren, d.h., ohne Zwischen-Férderein-
richtungen. Bei einer weiteren Alternative kdnnte eine
Zwischen-Foérdereinrichtung auch nuran der Einlaufseite
oder an der Auslaufseite der taktweise arbeitenden Be-
halter-Behandlungsmaschine vorgesehen sein.

[0013] ZweckmaRig sind die zumindest zwei kontinu-
ierlich angetriebenen Fordereinrichtungen im Zuférderer
und/oder Abférderer drehangetriebene Férdersterne mit
im Wesentlichen umfangsseitigen Behalter-Transport-
elementen. Solche Fordersterne sind baulich einfach,
funktionssicher und kostenglinstig. Dabei sollte der Bo-
genmalabstand zwischen den Behalter-Transportele-
menten des entfernteren Férdersterns das Doppelte des
BogenmaRabstandes zwischen den Behélter-Transpor-
telementen des néheren Fordersternes betragen, um bei
annahernd zwei Umlaufen den ndheren Forderstern voll-
sténdig zu fillen bzw. zu entleeren.

[0014] ZweckmaRig ist in der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine ein Behandlungsstern
mit Behalter-Transportelementen vorgesehen. Dieser
Behandlungsstern wird nur zum Fllen bzw. Entleeren
drehangetrieben, ist hingegen wahrend des Taktstillstan-
des angehalten und gegebenenfalls vom Zu- und/oder
Abférderer abgekoppelt.

[0015] Falls wenigstens eine Zwischen-Fdrdereinrich-
tung vorgesehen ist, kdnnte diese ein baulich einfacher
und funktionssicherer Transferstern mit Behalter-Trans-
portelementen sein. Die eingesetzten Sterne kodnnten
ferner als Teilungsverzugssterne ausgebildet werden.
[0016] ZweckmaRig sind die Behalter-Transportele-
mente gesteuerte oder ungesteuerte Behalter-Ubernah-
me- und/oder -Ubergabeeinrichtungen, wie z.B. Klam-
mergreifer oder dgl., z.B. fir Neckhandling oder Ba-
sehandling der Behalter.

[0017] Beieinerzweckmafigen Ausflihrungsformwei-
sen die vorgesehenen Sterne untereinander gleiche Ar-
beitsdurchmesser auf.

[0018] Beieiner alternativen Ausfiihrungsform weisen
die jeweils von der taktweise arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschine entfernteren Sterne andere Arbeits-
durchmesser auf, als die weiteren Sterne, die unterein-
ander gleiche Arbeitsdurchmesser besitzen. Die Arbeits-
durchmesser der entfernteren Sterne kdnnten unterein-
ander gleich sein.

[0019] Beieiner weiteren Ausflihrungsform der Behal-
ter-Behandlungsanlage ist zumindest eine der taktweise
arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine zugeord-
nete, entferntere Férdereinrichtung im Zuférderer und/
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oder Abférderer eine Abférder- oder Zuférdervorrichtung
einer kontinuierlich arbeitenden Behéalter-Behandlungs-
maschine, oder eine kontinuierlich arbeitende Behalter-
Behandlungsmaschine selbst, vorzugsweise ein Rund-
laufer. Die kontinuierlich arbeitende Behéalter-Behand-
lungsmaschine ist Uber den Zuférderer und/oder Abfor-
derer mit der taktweise arbeitenden Behélter-Behand-
lungsmaschine verblockt und kann kontinuierlich liefern
oder wird kontinuierlich beliefert.

[0020] Bei einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform ist
die taktweise arbeitende Behéalter-Behandlungsmaschi-
ne ein Flller oder Sterilisator.

[0021] Beieinerweiteren Ausfiihrungsformist die kon-
tinuierlich arbeitende Behélter-Behandlungsmaschine
eine Rundlaufer-Streckblasmaschine oder ein Verschlie-
Rer oder ein Etikettierer.

[0022] BeieinerVerfahrensvariante wirdim Zuférderer
die Foérderteilung der in Forderrichtung der taktweise ar-
beitenden Behalter-Behandlungsmaschine naheren
Fordereinrichtung genau mit der Halfte der Férderteilung
der entfernteren Fordereinrichtung eingestellt, befillt die
entferntere Fordereinrichtung die néhere Férdereinrich-
tung Uber zumindest anndhernd zwei Umlaufe beider
Férdereinrichtungen, wird die Beflllung der ndheren For-
dereinrichtung in einem weiteren Umlauf beider Férder-
einrichtungen direkt oder indirekt in die taktweise arbei-
tende Behalter-Behandlungsmaschine geliefert, und
wird der jeweilige Umlauf der beiden Férdereinrichtun-
gen, beispielsweise hinsichtlich der Geschwindigkeit,
wie auch des Forderteilungsunterschieds, zeitlich auf
den Taktstillstand der taktweise arbeitenden Behalter-
Behandlungsmaschine abgestimmt. Es wird so trotz kon-
tinuierlicher Zufuhr aus dem Foérderteilungsunterschied
ein Zeitpuffer generiert, der dem Taktstillstand der takt-
weise arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine ent-
sprechen kann, oder gegebenenfalls sogar etwas kiirzer
ist.

[0023] Bei einer weiteren Alternative des Verfahrens
wird im Abférderer die Foérderteilung der der taktweise
arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine nadheren
Fordereinrichtung mit der Halfte der Forderteilung der
entfernteren Fordereinrichtung eingestellt, wird die na-
here Fordereinrichtung aus der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine in einem Umlauf der
beiden Férdereinrichtungen direkt oder indirekt befilllt,
entleert die entferntere Fordereinrichtung Gber zumin-
dest annahernd zwei Umlaufe beider Fordereinrichtun-
gen die nahere Fordereinrichtung, und wird der jeweilige
Umlauf der beiden Foérdereinrichtungen im Abférderer
zeitlich auf den Taktstillstand der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine abgestimmt, beispiels-
weise hinsichtlich der Umlaufgeschwindigkeit und/oder
des Forderteilungsunterschiedes Dabei kann zumindest
eine getaktete Zwischen-Foérdereinrichtung die Behalter
aus dem Zuférderer und/oder aus der taktweise arbei-
tenden Behalter-Behandlungsmaschine enthnehmen und
weitertransportieren.

[0024] Bei einer besonders zweckmaligen Verfah-
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rensvariante wird die mit einer ungeraden Fordertei-
lungsanzahl ausgebildete, der taktweise arbeitenden Be-
halter-Behandlungsmaschine nahere Férdereinrichtung
von der mit einer geraden Férderteilungsanzahl ausge-
bildeten entfernteren Férdereinrichtung befillt oder ent-
leert.

[0025] Anhand der Zeichnungen wird der Erfindungs-
gegenstand erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 in einer Schemadarstellung eine Behalter-Be-
handlungsanlage mit wenigstens einer taktwei-
se arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschi-
ne in einer anfanglichen Beflillungsphase,
Fig. 2  die Behélter-Behandlungsanlage in einer spa-
teren Arbeitsphase,

die Behalter-Behandlungsanlage in einer noch
spateren Arbeitsphase,

Fig. 3

Fig. 4  die Behélter-Behandlungsanlage in einer noch

spateren Arbeitsphase,
Fig. 5 die Behalter-Behandlungsanlage in einer Ar-
beitsphase wahrend eines Taktstillstandes der
taktweise arbeitenden Behélter-Behandlungs-
maschine, und
Fig. 6  die Behalter-Behandlungsanlage in einer spa-
teren Arbeitsphase beim Entleeren der taktwei-
se arbeitenden Behalter-Behandlungsanlage.

[0026] Eine in den Fig. 1 bis 6 illustrierte Behalter-Be-
handlungsanlage B, beispielsweise in der Getrankeab-
fullindustrie, ist in rein schematischer Darstellung abge-
bildet, die nicht notwendigerweise die tatsachliche An-
ordnung der einzelnen Komponenten in der Praxis ent-
spricht, sondern nur das Grundprinzip des Betriebs der
Behalter-Behandlungsanlage verdeutlichen soll. Die ein-
zelnen Komponenten sind in den Figuren in einer linea-
ren Anordnung gezeigt, obwohl sie in der Praxis in be-
liebigen geometrischen Konfigurationen abweichend
von einer linearen Anordnung funktionell verkettet sein
kénnen.

[0027] Einer taktweise arbeitenden Behalter-Behand-
lungsmaschine MT, beispielsweise einem Flller oder
Sterilisator, der an einer Charge Behaltern 3 bei deren
Stillstand (Taktstillstand) wenigstens eine Behalter-Be-
handlung ausflhrt, ist funktionell ein Zuférderer Z fiir die
vereinzelten Behalter 3 und, zumindest in der gezeigten
Ausfuhrungsform, ein Abférderer A funktionell zugeord-
net. Die taktweise arbeitende Behalter-Behandlungsma-
schine MT ist mit einer einzigen Behandlungsstation dar-
gestellt. Alternativ kdnnte die taktweise arbeitende Be-
halter-Behandlungsmaschine MT mehrere Stationen
umfassen (nicht gezeigt), in welchen jeweils bei einem
Taktstillstand unterschiedliche Behandlungen an dann
stillstehenden Behaltern 3 ausgefiihrt werden, wobei je-
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de Behaltercharge nach Ubernahme aus dem Zuférderer
Z und/oder vor der Ubergabe an den Abférderer A durch
alle Stationen gefordert wird.

[0028] Inderin Fig. 1 angedeuteten Ausfiihrungsform
der Behalter-Behandlungsanlage umfasst der Zuférde-
rer Z und/oder der Abférderer A mindestens zwei konti-
nuierlich und mit gleichen Umfangsgeschwindigkeiten
umfangsseitig angeordneter Behalter-Transportelemen-
te 2 umlaufend angetriebene Foérdereinrichtungen F1,
F2; F1’, F2'. Die beiden Fordereinrichtungen F1, F2, F1’,
F2’ sind beispielsweise Fordersterne 1, 7; 13, 14 mit glei-
chen oder unterschiedlichen Arbeitsdurchmessern. Die
Behalter-Transportelemente 2 kdnnen gesteuerte oder
ungesteuerte Einrichtungen umfassen, um jeden Behal-
ter 3 einzeln zu férdern, gegebenenfalls zu greifen, und
zu Ubergeben. Zwischen dem der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine MT naheren Foérder-
stern 7 der Férdereinrichtung F2 (13, F2’) und einem takt-
weise (Pfeile 11) drehantreibbaren und wahrend eines
Taktstillstandes 11 a (zwischen den Pfeilen 11) stillsetz-
baren Behandlungsstern 10 in oder bei der taktweise ar-
beitenden Behalter-Behandlungsmaschinen MT ist in
Fig. 1 jeweils eine Zwischenférdereinrichtung in Form
beispielsweise eines taktweise drehantreibbaren, mit
dem Behandlungsstern 10 synchronisierten Transfer-
sterns 8, 12 vorgesehen, der ebenfalls mit Behalter-
Transportelementen 2 ausgerustet ist.

[0029] Die Arbeitsdurchmesser der Sterne 7, 8, 10, 12
und 13 kénnen untereinander gleich sein, wahrend die
Arbeitsdurchmesser der Sterne 1 und 14 von denen der
Sterne 7, 8, 10, 12, 13 verschieden, aber untereinander
gleich sein kdnnen.

[0030] In jedem Stern sind die Behalter-Transportele-
mente 2 umfangsseitig mit einer bestimmten Férdertei-
lung angeordnet, so dass jeder Stern eine bestimmte
Foérderteilungsanzahl an Transportelementen 2 auf-
weist.

[0031] Alternativ kdnnte auch nur der Zuférderer Z
oder nur der Abforderer A vorgesehen sein, der Behalter
kontinuierlich zuférdert bzw. abférdert.

[0032] Die Sterne 7, 8, 10, 12 und 13 haben unterein-
ander gleiche engere Forderteilungen T2, wahrend die
Sterne 1, 14 untereinander gleiche aber weitere Férder-
teilungen T1 ihrer Transportelemente 2 besitzen. Die en-
gere Forderteilung T2 entspricht der Halfte der weiteren
Foérderteilung T1, d.h., bei gleichen Arbeitsdurchmes-
sern der Sterne betragt der Bogenmafabstand zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Behalter-Transportelemen-
ten 2 in den Sternen 1, 14 genau das Doppelte des Bo-
genmalRabstandes zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Behalter-Transportelementen 2 in den Sternen 7, 8,
10, 12 und 13. ZweckmaRig ist die Forderteilungsanzahl,
d.h. die Anzahl der Behalter-Transportelemente 2, in den
Sternen 1, 14 eine gerade Zahl, wahrend die Fordertei-
lungsanzahl in den Sternen 7, 8, 10, 12 und 13, d.h. die
Anzahl der Behalter-Transportelemente 2 eine ungerade
Zahl ist.

[0033] Die Fordereinrichtungen F1, F2; F1’, F2' wer-
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den kontinuierlich (Pfeile 4, 6) und umlaufend angetrie-
ben, wahrend die Sterne 8, 10, 12 wahrend jedes Takt-
stillstandes 11 a, 9a stehen und vor und nach jedem Takt-
stillstand drehangetrieben (Pfeile 11, 9) werden.

[0034] Ferner sind in den Figuren mit 15a, 16a bzw.
15b, 16b beispielsweise vorgesehene, schaltbare Kopp-
lungen angedeutet, um wahrend eines Taktstillstandes
(15a, 16a) die Sterne 8, 10 und 12 bei weiterhin laufenden
Sternen 1, 7; 13, 14 anzuhalten, hingegen nach einem
Taktstillstand die Sterne 8, 10, 12 (15b, Fig. 3) synchron
mit den Sternen 1, 7; 13, 14 dreh-anzutreiben.

[0035] InFig. 1 sind die Zuférderer bzw. Abférderer Z,
A kontinuierlich arbeitende Behélter-Behandlungsma-
schinen, d.h., wobei die Behandlung eine kontinuierliche
Lieferung ist. Gestrichelt ist ferner in Fig. 1 angedeutet,
dass zumindest der Forderstern 1 (und gegebenenfalls
auch der Férderstern 14) ein Abférderer bzw. Zuférderer
einer kontinuierlich arbeitenden Behalter-Behandlungs-
maschine MK1, MK2 oder die kontinuierlich arbeitende
Behalter-Behandlungsmaschine MK1, MK2 selbst sein
kann, beispielsweise um zumindest eine kontinuierlich
arbeitende Behalter-Behandlungsmaschine MK1 und/
oder MK2 mit der zumindest einen taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine MT in der Behalter-Be-
handlungsanlage B zu verketten oder zu verblocken. Wie
erwahnt, kdénnten die Zwischenférdereinrichtungen in
Form der Transfersterne 8, 12, oder zumindest eine da-
von, entfallen.

[0036] In der Arbeitsphase in Fig. 1 stehen die Sterne
8, 10, 12 (Taktstillstand) der noch leeren taktweise ar-
beitenden Behalter-Behandlungsmaschine MT. Die
Sterne 1, 7; 13, 14 laufen kontinuierlich. Der Férderstern
1 bzw. die Fordereinrichtung F1, die die der taktweise
arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine MT ent-
ferntere ist, flllt in einem Umlauf dank der weiteren For-
derteilung T1 den die zweite Fordereinrichtung F2 bil-
denden Foérderstern 7 mit der engeren (halben) Férder-
teilung T2 bei einem gemeinsamen Umlauf beider Sterne
1, 7 zur Halfte.

[0037] In Fig. 2 haben die beiden Sterne 1, 7 nahezu
zwei Umldufe ausgefiihrt, so dass der Férderstern 7 na-
hezu voll mit Behaltern 3 gefillltist. Die Sterne 8, 10 und
12 stehen nach wie vor.

[0038] In Fig. 3 sind die Kopplungen 15b, 16b umge-
schaltet, so dass auch die Sterne 8, 10 und 12 drehan-
getrieben werden. Der Transferstern 8 entnimmt die ge-
samte Anzahl der Behalter 3 aus dem Foérderstern 7,
wahrend der Forderstern 1 weiterhin jeweils einen Be-
hélter an jedes zweite Behalter-Transportelement 2 des
Foérdersterns 7 liefert.

[0039] In Fig. 4 wird der Behandlungsstern 10 vom
Transferstern 8 gefillt, wahrend im Férderstern 7 nur je-
des zweite Behalter-Transportelement 2 einen Behalter
erhalt.

[0040] In Fig. 5 ist der Behandlungsstern 10 voll mit
Behaltern 3 gefllt. Nun werden die Kopplungen 15a, 16a
wieder umgeschaltet. Die Sterne 8, 10 und 12 stehen,
wahrend die Sterne 1, 7; 13, 14 nach wie vor kontinuier-
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lich laufen. Wahrend dieses Taktstillstandes 11a der
Sterne 8, 10 und 12 fullt der Férderstern 1 den Forder-
stern 7 wieder vollstandig tber einen zweiten Umlauf.
[0041] InFig. 6istdie Behandlung abgeschlossen und
sind die Kopplungen 15b, 16b wieder umgeschaltet, so
dass sich die Sterne 8, 10, 12 drehen und der Transfer-
stern 12 die Behalter aus dem Behandlungsstern 10 voll-
standig entfernt, wahrend der Transferstern 8 bereits
wieder im Begriff ist, den gefiillten Férderstern 7 zu ent-
leeren. Der Transferstern 12 liefert (nicht gezeigt) die ent-
nommenen Behalter 3 dann an den Forderstern 13, bis
dieser voll gefillt ist, wahrend der Forderstern 14 nur
jeden zweiten Behélter 3 aus dem Forderstern 13 Uber-
nimmt und die einzelnen Behalter kontinuierlich abfoérdert
oder diese in der kontinuierlich arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschine MK2 (Fig. 1) im Durchlauf (Rund-
laufer) behandelt werden. Die Sterne 8, 10 und 12 wer-
den drehangetrieben, bis einerseits der Transferstern 12
vollstandig entleert und andererseits der Behandlungs-
stern 10 wieder vollstéandig gefiillt ist. Die Beflillung des
Fordersterns 13 wird tber anndhernd zwei Umlaufe der
Sterne 13, 14 vom Forderstern 14 abgefiihrt.

[0042] Die kontinuierlich arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschinen MK1 und/oder MK2 sind beispiels-
weise eine Streckblasmaschine oder ein VerschlielRer
oder ein Etikettierer.

[0043] Wie erwahnt, kann es in der Praxis im Hinblick
auf eine giinstigere Nutzung des Platzes fiir die Behalter-
Behandlungsanlage B zweckmaRig sein, von einer linea-
ren Ausrichtung der einzelnen Komponenten abwei-
chend andere Winkelstellungen als gezeigt zwischen
den Sternen zu wahlen.

[0044] Die Behalter-Behandlungsanlage B ist vor-
zugsweise fur Behalter-Behandlungsmaschinen eines
kleineren Leistungsbereiches zweckmafig, da das Ab-
bremsen und Beschleunigen der getakteten Sterne 8,
10, 12 eine gewisse Zeit bendtigt, wodurch die maximal
erzielbare Forderrate begrenzt wird. Falls beispielsweise
die taktweise arbeitende Behalter-Behandlungsmaschi-
ne MT ein stationarer Fller ist, der mit einem kontinu-
ierlich arbeitenden Verschlieler (MK2) zusammenarbei-
tet, brauchte der Fuller keine Drehlagerung, keine Dreh-
durchfiihrungen, und selbst bei aseptischen Arbeitsbe-
dingungen auch kein Wasserschloss. Die taktweise ar-
beitende Behalter-Behandlungsmaschine kdénnte auch
ein Sterilisator sein, beispielsweise eines E-Beam-Typs
mit E-Beam-Emittern als Behandlungsfinger, die in die
Behalter 3 eintauchen. Die Behandlungsfinger kdnnten
starr montiert werden, was eine Drehlagerung entbehr-
lich macht, und die Abschirmung entstehender Réntgen-
strahlen vereinfacht, da im Behandlungsbereich kein
drehendes Karussell erforderlich ist.

Patentanspriiche

1. Behalter-Behandlungsanlage (B), in der zumindest
wenigstens eine taktweise arbeitende Behalterbe-
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handlungsmaschine (MT) und in funktioneller Zuord-
nung zu dieser wenigstens ein Zuférderer (Z) und/
oder wenigstens ein Abforderer (A), jeweils fiir ein-
zelne Behalter (3), vorgesehen sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Zuférderer (Z) und/oder im
Abforderer (A) jeweils zumindest zwei kontinuierlich
angetriebene, einander mit einzelnen Behaltern (3)
beliefernde, umlaufende Férdereinrichtungen (F1,
F2, F1’, F2’) vorgesehen sind, von denen die jeweils
der taktweise arbeitenden Behélter-Behandlungs-
maschine (MT) in Férderrichtung néhere Foérderein-
richtung (F2, F2’) eine engere Forderteilung (T2) auf-
weist als die weitere Forderteilung (T1) einer ent-
fernteren Fordereinrichtung (F1, F1°), und dass eine
durch den jeweiligen Taktstillstand (9a, 11a) der takt-
weise arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine
(MT) bedingte Behalter-Abnahme- und/oder -Abga-
be-Unterbrechung aus dem Forderteilungsunter-
schied (T1 - T2) der einander mit einzelnen Behal-
tern (3) kontinuierlich beliefernden Férdereinrichtun-
gen (F1, F2, F1’, F2’) kompensierbar ist.

Behalter-Behandlungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass bei zwei kontinuier-
lich angetriebenen Fordereinrichtungen (F1,F2; F1’,
F2’) die Forderteilung (T2) der der taktweise arbei-
tenden Behalter-Behandlungsmaschine (MT) ndhe-
ren Fordereinrichtung (F2, F2’) die Halfte der For-
derteilung (T1) der entfernteren Férdereinrichtung
(F1, F1’) betragt, wobei, vorzugsweise, die nahere
Fordereinrichtung (F2, F2’) eine ungerade Forder-
teilungsanzahl und die entferntere Foérdereinrich-
tung eine gerade Férderteilungsanzahl aufweisen.

Behalter-Behandlungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die in der taktweise
arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine (MT)
vorgesehene Behalterteilung (T2) mit der Fordertei-
lung (T2) der nadheren Férdereinrichtung (F2, F2’)
Ubereinstimmt, wobei, vorzugsweise, in der taktwei-
se arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine
(MT) ein Behandlungsstern (10) mit Behalter-Trans-
portelementen (2) vorgesehen ist.

Behalter-Behandlungsanlage nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der takt-
weise arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine
(MT) und der naheren Fdérdereinrichtung (F2, F2’)
eine im Takt der taktweise arbeitenden Behalter-Be-
handlungsmaschine (MT) antreibbare Zwischen-
Foérdereinrichtung (8, 12) vorgesehen ist, deren For-
derteilung (T2) der Foérderteilung (T2) der naheren
Foérdereinrichtung (F2, F2’) und der Behalterteilung
(T2) in der taktweise arbeitenden Behalter-Behand-
lungsmaschine (MT) entspricht, wobei, vorzugswei-
se, die taktweise angetriebene Zwischen-Fdrderein-
richtung (8, 12) ein Transferstern mit Behalter-
Transportelementen (2) ist.
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Behalter-Behandlungsanlage nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zumindest zwei kontinuier-
lich angetriebenen Férdereinrichtungen (F1,F2,F1’,
F2’) im Zuférderer (Z) und/oder Abforderer (A)
drehangetriebene Foérdersterne (1, 7; 13, 14) mitim
Wesentlichen umfangsseitigen Behalter-Transport-
elementen (2) sind, wobei der BogenmafRabstand
zwischen den Behalter-Transportelementen (2) des
entfernteren Férdersterns (1, 14) das Doppelte des
BogenmafRabstandes zwischen den Behalter-
Transportelementen (2) des ndheren Fordersterns
(7, 13) betragt.

Behalter-Behandlungsanlage nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Behalter-Transportele-
mente (2) gesteuerte oder ungesteuerte Behalter-
Ubernahme und/oder -Ubergabeeinrichtungen auf-
weisen.

Behalter-Behandlungsanlage nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einige Sterne (1, 7,
13, 14, 8, 12, 10) untereinander gleiche Arbeits-
durchmesser und/oder jeweils in Forderrichtung von
der taktweise arbeitenden Behélter-Behandlungs-
maschine (MT) entferntere Sterne (1, 14) andere Ar-
beitsdurchmesser als die anderen, untereinander
gleiche Durchmesser aufweisenden Sterne aufwei-
sen.

Behalter-Behandlungsanlage nach wenigstens ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine der taktweise
arbeitenden Behélter-Behandlungsmaschine (MT)
zugeordnete entferntere Férdereinrichtung (F1, F1°)
im Zuforderer (Z) und/oder Abférderer (A) eine Ab-
férder- oder Zufordereinrichtung einer kontinuierlich
arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine (MK1,
MK2) oder eine kontinuierlich arbeitende Behalter-
Behandlungsmaschine (MK1, MK2) ist, vorzugswei-
se ein Rundlaufer, die mit der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine (MT) lber den Zu-
forderer (Z) und/oder Abférderer (A) verblockt ist.

Behalter-Behandlungsanlage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die taktweise arbei-
tende Behalter-Behandlungsmaschine (MT) ein Fiil-
ler oder Sterilisator und/oder, vorzugsweise, die kon-
tinuierlich arbeitende Behalter-Behandlungsma-
schine (MK1, MK2) eine Rundlaufer-Streckblasma-
schine oder ein -Verschliel3er oder ein -Etikettierer
ist.

Verfahren zum Behandeln von Behaltern (3) in einer
Behalter-Behandlungsanlage (B), die zumindest
wenigstens eine taktweise arbeitende Behélter-Be-
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11.

12,

13.

12

handlungsmaschine (MT) und dieser funktionell zu-
geordnet wenigstens einen Zuférderer (Z) und/oder
einen Abférderer (A) umfasst, jeweils fir einzeln
transportierte Behalter (3), dadurch gekennzeich-
net, dass der Zuférderer (Z) oder/und Abférderer
(A) die einzelnen Behalter (3) kontinuierlich zufthrt
(en) und/oder abflhrt(en), und dass eine durch den
jeweiligen Taktstillstand (9a, 11a) der taktweise ar-
beitenden Behalter-Behandlungsmaschine (MT) be-
dingte Behalter-Abfuhr- und/oder -Abgabe-Unter-
brechung durch einen Fdrderteilungsunterschied
(T1 - T2) zwischen unterschiedlichen Forderteilun-
gen (T1, T2) von mindestens zwei einander belie-
fernden, kontinuierlich angetriebenen, umlaufenden
Fordereinrichtungen (F1, F2, F1’, F2’) im Zuforderer
(2) bzw. Abforderer (A) kompensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Zuférderer (Z) die Foérderteilung
(T2) der in Forderrichtung der taktweise arbeitenden
Behalter-Behandlungsmaschine (MT) naheren For-
dereinrichtung (F2, F2’) mit der Halfte der Fordertei-
lung (T1) der entfernteren Fordereinrichtung (F1)
eingestellt wird, dass die entferntere Fordereinrich-
tung (F1) die nahere Fordereinrichtung (F2) Gber zu-
mindest anndhernd zwei Uml&ufe beider Férderein-
richtungen (F1, F2) befiillt, dass die vollstandige Be-
fullung der néheren Fordereinrichtung (F2) in einem
weiteren Umlauf der beiden Fordereinrichtungen
(F1, F2) direkt oder indirekt in die taktweise arbei-
tende Behéalter-Behandlungsmaschine (MT) gelie-
fert wird, und dass der jeweilige Umlauf der beiden
Férdereinrichtungen (F1, F2) zeitlich auf den Takt-
stillstand (9a, 11a) der taktweise arbeitenden Behal-
ter-Behandlungsmaschine (MT) abgestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Abférderer (A) die Forderteilung
(T2) der der taktweise arbeitenden Behélter-Be-
handlungsmaschine (MT) naheren Fordereinrich-
tung (F2’) mit der Halfte der Forderteilung (T1) der
entfernteren Fordereinrichtung (F1’) eingestellt,
dass die ndhere Fordereinrichtung (F2’) aus der takt-
weise arbeitenden Behalter-Behandlungsmaschine
(MT) in einem Umlauf der Férdereinrichtung (F2’)
direkt oder indirekt vollstandig befillt wird, dass die
entferntere Férdereinrichtung (F1°) Gber zumindest
anndhernd zwei Umlaufe beider Fordereinrichtun-
gen (F1’, F2’) die nahere Fordereinrichtung (F2’) ent-
leert, und dass der jeweilige Umlauf der beiden For-
dereinrichtungen (F1’, F2’) im Abférderer (A) zeitlich
auf den Taktstillstand (9a, 11a) der taktweise arbei-
tenden Behalter-Behandlungsmaschine (MT) abge-
stimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mit einer ungeraden For-
derteilungsanzahl ausgebildete, der taktweise arbei-
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tenden Behalter-Behandlungsmaschine (MT) nahe-
re Fordereinrichtung (F2, F2’) von der mit einer ge-
raden Fdérderteilungsanzahl ausgebildeten entfern-
teren Fordereinrichtung (F1, F1’) befiillt oder entleert
wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 2 390 224 A1

I S
6a | 1
J T, h2 1,

9 7% 7
_ 16b 150
FIG. 3 | ’

FIG. 4 o LI o




EP 2 390 224 A1

Europiisches
Patentamt
European .
Q» e EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ummer der Anmeldung

des brevets EP ].1 ].6 1735

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)

Kategorie

A,D |DE 197 37 697 Al (KRONSEDER MASCHF KRONES |1,10 INV.

[DE] KRONES AG [DE]) B67C7/00
4. Marz 1999 (1999-03-04) B65G47/51
* Zusammenfassung; Abbildung 1 * B65G47/84

A WO 2006/097796 A2 (SACMI FILLING SPA [IT];|1,10
STOCCHI GABRIELE [IT])

21. September 2006 (2006-09-21)
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A US 4 511 027 A (ZAMBONI ALDERINO [IT]) 1,10
16. April 1985 (1985-04-16)

* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A DE 198 19 731 Al (KRONES AG [DE]) 1,10
4. November 1999 (1999-11-04)

* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A EP 1 295 820 Al (SIG SIMONAZZI SPA [IT]) (1,10
26. Marz 2003 (2003-03-26)

* Zusammenfassung; Abbildung 2 * RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B67C

1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
g Den Haa 19. September 2011 Wartenhorst, Frank
< 5
o
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
i E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
g X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
; anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
T A:technologischer HINtErgrund e e ettt ettt
8 O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
Ie) P : Zwischenliteratur Dokument
o
w

10



EPO FORM P0461

EP 2 390 224 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 11 16 1735

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

19-09-2011

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 19737697 Al 04-03-1999  KEINE
WO 2006097796 A2 21-09-2006  KEINE
US 4511027 A 16-04-1985 AR 229479 Al 31-08-1983
AT 391440 B 10-10-1990
AU 552684 B2 12-06-1986
AU 8969982 A 28-04-1983
BR 8205918 A 06-09-1983
CA 1228568 Al 27-10-1987
CH 652694 A5 29-11-1985
DE 3238332 Al 09-06-1983
ES 8400340 Al 16-01-1984
FR 2515153 Al 29-04-1983
GB 2113167 A 03-08-1983
IN 157702 Al 24-05-1986
IT 1145100 B 05-11-1986
JP 1698235 C 28-09-1992
JP 3058972 B 09-09-1991
JP 58100010 A 14-06-1983
MX 157272 A 09-10-1988
NL 8204090 A 16-05-1983
SE 447984 B 12-01-1987
SE 8206008 A 22-10-1982
ZA 8207490 A 31-08-1983
DE 19819731 Al 04-11-1999 AT 270639 T 15-07-2004
AU 3824999 A 23-11-1999
BR 9906411 A 26-09-2000
CN 1262656 A 09-08-2000
DE 59909901 D1 12-08-2004
WO 9957018 Al 11-11-1999
EP 1017588 Al 12-07-2000
JP 2002509508 A 26-03-2002
us 6436330 Bl 20-08-2002
EP 1295820 Al 26-03-2003 AT 311337 71 15-12-2005
DE 60115446 D1 05-01-2006
DE 60115446 T2 31-08-2006

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

11



EP 2 390 224 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 19737697 A [0004] » DE 102004053663 A [0005]

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

