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Fig- 1

(57) Abstract: The present invention relates to an apparatus for filling and closing containers. The problem of the present invention
is to develop an apparatus for filling and closing containers such that the risk of the apparatus being contaminated by spilled contents
is eftectively prevented. This problem is solved by an apparatus for filling and closing containers which comprises a first process
wheel (1) for filling a container and a second process wheel (2) for closing a filled container and also a transfer device (3) for
transferring the filled containers from the first process wheel (1) to the second process wheel (2). The transfer device (3) has a linear
transfer route (4).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fiillen und VerschlieBen von Behéltern. Es ist
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum Fiillen und VerschlieBen von Behiltern

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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so weiterzubilden, dass die Gefahr der Verunreinigung der Vorrichtung durch verschiittetes Fiillgut wirksam verhindert wird.
Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung zum Fiillen und Verschlielen von Behéltern, die ein erstes Prozessrad (1) zum
Fiillen eines Behilters und ein zweites Prozessrad (2) zum Verschlielen eines gefiillten Behélters sowie eine Transfereinrichtung
(3) zur Ubergabe der gefiillten Behilter aus dem ersten Prozessrad (1) zum zweiten Prozessrad (2) umfasst. Die
Transfereinrichtung (3) weist eine lineare Transterstrecke (4) auf.
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Vorrichtung zum Fullen und VerschlieRen von Behéitern

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fillen und Verschlielen von

Behéltern.

Herkémmlich werden Behalter, insbesondere Flaschen, im Blasformverfahren durch
ein unter Druck in einen vorgeheizten Vorformling einstrémendes Formgas geformt
und in einem zweiten Schritt mit einem Fuligut, insbesondere einem flussigen
Fullgut, befdllt. Zur rationelleren Herstellung sind in letzter Zeit Verfahren entwickelt
worden, bei denen der vorgeheizte Vorformling nicht durch ein Druckgas sondern
durch das unter Druck zugefihrte flussige Fullgut in einem Schritt geformt und
gefillit werden kann. Ein solches Verfahren ist z.B. aus der DE 10 2010 007 541 A1
bekannt.

Vorformlinge fur die bekannten Verfahren bestehen aus einem thermoplastischen
Kunststoff, beispielsweise PET, PE oder PP, und werden ublicherweise im
Spritzgussverfahren hergestellt. Fur die Umformung in Behélter ist es dabei
unerheblich, ob die Vorformlinge vorher gelagert werden oder unmittelbar nach ihrer

Herstellung dem Umformprozess zugefuhrt werden.

Damit ein Vorformling in einen Behalter umgeformt werden kahn, wird er thermisch
konditioniert, also insbesondere erwarmt und mit einem geeigneten Temperaturprofil
versehen. Dabei wird der Kérper des Vorformlings z.B. auf ca. 120 °C erwdrmt und
formbar, wahrend der Mundungsbereich nur deutlich niedrigere Temperaturen
erreichen 'darf, da der. Vorformling am Mundungsbereich in der Form- und
Fullmaschine gehalten wird und sich unter den dort Ublichen Haltekréften nicht
verformen darf. Fur die thermische Konditionierung verfugt eine Vorrichtung zur
Herstellung von gefilliten Behéltern Uber eine Heizstrecke, entlang der die

BESTATIGUNGSKOPIE
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Vorformlinge geftihrt und dabei mit dem gewiinschten Termperaturprofil versehen

werden.

Die Vorformlinge bzw. geformten Behalter werden auf Transportrddern durch die
Maschine bewegt, die Halterungen fur Vorformlinge bzw. Behalter aufweisen. Dabei
gibt es Prozessrader, die z.B. mit den Form- und Fdlistationen oder den
VerschlieRstationen der Maschine kombiniert sind, und auf denen der Vorformling
geformt und gefulit bzw. verschlossen wird, oder reine Transportrader, auf denen

der Vorformling bzw. der Behalter von einer Station zur nachsten transportiert wird.

Bei der Ubergabe zwischen den Radern kommt es durch die Umkehrung der
Drehrichtung zu hohen Beschleunigungen des von einem Rad zum anderen
Ubergebenen Vorformlings bzw. Behélters. Dabei treten erhebliche Krafte auf, die
die Halteelemente belasten und zu einer Unwucht der Maschine fihren kénnen,
insbesondere wenn die Behalter bereits geflilt sind. AuRerdem besteht die Gefahr,
dass flussiges Fullgut im Behalter Uberschwappt, solange der Behélter noch nicht
geschlossen ist, also insbesondere bei der Ubergabe zwischen der Full- und der
VerschlieRstation. ‘

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum Fillen und

VerschlieRen von Behéltern so weiterzubilden, dass die Gefahr der Verunreinigung
der Vorrichtung durch verschuttetes Fullgut wirksam verhindert wird.

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung zum Fuilen und VerschlieBen von
Behaltern, die ein erstes Prozessrad zum Fullen eines Behalters und ein zweites
Prozessrad zum VerschlieBen eines gefillten Behdlters sowie eine
Transfereinrichtung zur Ubergabe der gefilllten Behélter aus dem ersten Prozessrad
zum zweiten Prozessrad umfasst. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist dadurch

gekennzeichnet, dass die Transfereinrichtung eine lineare Transferstrecke aufweist.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung weist zumindest ein Prozessrad zum Fullen von
Behaltern und ein weiteres Prozessrad zum VerschlieBen der gefullten Behalter auf.
Die Vorrichtung kann selbstverstandlich weitere Komponenten aufweisen, wie .

Zufuhreinrichtungen zur Zufiihrung von leeren Behaltern oder Rohlingen dafir und
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Entnahmeeinrichtungen fur die Entnahme der gefillten und verschlossenen

Behalter oder Etikettiereinrichungen.

Bei der Fullvorrichtung kann es sich auch um eine Vorrichtung zum gleichzeitigen
Formen und Filllen von Behéltern -aus Vorformlingen durch in den jeweiligen
Vorformling unter hohem Druck eingeleitetes Fullgut handeln. In diesem Fall kann
die Vorrichtung vorteilhaft aulerdem eine Heizeinrichtung zum thermischen
Konditionieren der Vorformlinge umfassen. Weitere zuséatzliche Komponenten der

Vorrichung sind denkbar, ohne den Schutzbereich dieser Anmeldung zu verlassen.

Durch die lineare Transferstrecke der Transfereinrichtung werden die in der
Fullstation gefiliten Behélter Ober eine lineare Strecke zur Verschlief3station
transportiert. Beim Ausgang aus dem ersten Prozessrad zur Flllung der Behaéiter
erfolgt keine Umkehr der Drehrichtung, wie dies bei den bisher verwendeten
Maschinen der Fall ist. Auf den gefiillten Behélter wirken beim Ubergang in die
Transfereinrichtung keine gegenlaufigen Beschleunigungen. Es besteht keine
Gefahr, dass Fullgut Uberschwappen kénnte, so dass die Vorrichtung verunreinigt

wird und das zuvor eingefullte Fullgutvolumen verandert wird.

ZweckmaRig ist die lineare Transferstrecke der Tra'nsfereinreichtung tangential zum
Umfang des ersten Prozessrads und/oder zum Umfang des zweiten Prozessrads
angeordnet. Damit kann die Ubernahme des gefiiliten, unverschlossenen Behilters
aus der Flilistation in die Transfereinrichtung und/oder von der Transfereinrichtung
in die VerschlieRBeinrichtung sanft erfolgen, insbesondere ohne eine Umkehr der
Drehrichtung und die damit verbundene Beschleunigung. Die Gefahr von
verschittetem Fullgut wird deutlich verringert.

ZweckmiaBig koénnen das erste und das zweite Prozessrad sowie die
Transfereinrichtung innerhalb eines gegenuber den weiteren Komponenten der
VorrichtLlng abgeschlossenen NaRbereichs angeordnet sein. Bei der Abflllung von
flussigen Fullgutern entstehen immer geringe Flussigkeitsveriuste durch vom
Fillkopf abtropfendes Fuligut, aufschdumendes Fullgut bei der Abflllung von
kohlensaurehaltigen Getranken oder durch fehlerhafte oder platzende Behalter. Um
die so entstehende Feuchtigkeit von anderen Komponenten der Vorrichtung
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fernzuhalten, ist es vorteilhaft, die Komponenten zum Fullen bis zum VerschlieRen
der Behaélter in einem sogenannten NaBbereich zusammenzufassen, der durch
geeignete MaRBnahmen, wie Schleusen, z.B. durch Luftschleier etc., von den
anderen Komponenten isoliert ist.

Mit der erfindungsgemafen Anordung mit linearer Transferstrecke lassen sich sehr
kompakte Anlagen konstruieren und insbesondere ein sehr kompakter Naf3bereich

realisieren.

Optional kann die Transfereinrichtung Gber eine Trocknungseinrichtung verfugen,
mit der eventuell durch verspritztes Fullgut nass gewordene, gefullte Behaiter noch
vor Eingabe in das Prozessrad zum VerschlieBen getrocknet werden kénnen. Die
Belastung der Komponenten des Prozessrads zum VerschlieBen sowie aller
weiterer nachgeschalteter Komponenten durch Feuchtigkeit kann so wirksam

verringert werden.

Die Transfereinrichtung kann vorteilhaft Gber eine Inspektionseinrichtung verfligen,

insbesondere um den Fullstand von gefullten Behaltern zu uberprifen.

Die Transfereinrichtung kann Gber Halteeinrichtungen fur die Behalter verfugen, die
mit variabler Geschwindigkeit entlang der Transferstrecke bewegbar sind..
Insbesondere kénnen die Halteeinrichtungen entlang der Transferstrecke mit einem
Schneckenantrieb mit variabler Steigung und/oder mit einem Magnetantrieb
angetrieben werden. Damit kénnen die Abstande zwischen benachbarten Behaltern
zwischen den beiden Prozessradern verandert werden und auf eine
unterschiedliche Teilung der Prozessrader angepasst werden. Das Prozessrad zum
VerschlieRen kann z.B. einen kleineren Radius aufweisen oder enger mit
Bearbeitungsstationen ausgerustet sein als das Prozessrad zum Fullen eines
Behalters, insbesondere bei einem kombinierten Form-/Flllrad, bei dem der
Behilter gleichzeitig innerhalb einer Form geformt und geflilt wird. Die Absténde
kénnen dann entlang der Transferstrecke angepasst werden. Der Platzbedarf einer

Maschine kann optimiert werden.
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Die gefullten Behalter werden tblicherweise durch Greifer im Bereich der Mundung
gehaiten. Entlang der Transferstrecke kann es vorteilhaft sein, die gefiliten Behalter

zumindest teilweise im Bereich ihres Bodens zu stiitzten und/oder zu fuhren.

Verschiedene Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im Folgenden anhand
der beigefiigten Abbildungen naher erlautert, die Folgendes darstellen:

Figur 1  zeigt schematisch eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Fullen und

VerschlielRen von Behaitern mit einer linearen Transferstrecke;

Figur2 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung von gefillten
Behaltern aus Vorformlingen, die eine erfindungsgemafe Full- und
VerschlieRvorrichtung umfasst;

Figur 3 zeigt schematisch eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Fuilen und
VerschlieRen von Behdltern wie in Figur 1 mit einer linearen

Transferstrecke und unterschiedlicher Teilung der Prozessrader.

Es versteht sich fir den Fachmann von selbst, dass die hier dargesteliten
Zeichnungen lediglich zur Veranschaulichung des Prinzips der Erfindung dienen
sollen und nur schematisch und nicht mafstabsgerecht wiedergegeben sind.
Insbesondere dienen die dargesteliten Abmessungen und GréRenverhéltnisse der
Elemente untereinander nur der Veranschaulichung. Die tatsachlichen
Abmessungen und GroRRenverhaltnisse kann der Fachmann frei aufgrund seiner
Fachkenntnisse bestimmen. Darlber hinaus sind nur die fiir das Verstandnis der
Erfindung erforderlichen Komponenten dargestellt. Reale Vorrichtungen kénnen
weitere Komponenten aufweisen.

Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungsgeméafie Vorrichtung zum Fullen und
VerschlieBen von Behaltern mit einer linearen Transferstrecke. Die Vorrichtung
umfasst ein erstes Prozessrad 1 zum Fulien eines Behalters. An diesem Prozessrad
1 sind mehrere Haltepositionen fur Behalter, insbesondere fir Flaschen
vorgesehen, die mit einem Fullkopf ausgeristet sind, so dass die Behélter mit einem

Fullgut, insbesondere mit einem flussigen Fulgut, gefullt werden kénnen. Es kann
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sich dabei um ein Prozessrad zur Fullung leerer Behélter handeln oder um ein
Prozessrad zur gleichzeitigen Formung und. Fullung von Behaltern aus
Vorformlingen, indem Flllgut unter hohem Druck in entsprechend konditionierte
Vorformlinge eingeleitet wird, wobei der Vorformling in einen gefiliten Behélter

transformiert wird.

Die Vorrichtung umfasst weiter ein zweites Prozessrad 2 zum VerschlieBen eines
gefuliten Behélters.

Zwischen den Prozessradern 1, 2 ist eine Transfereinrichtung 3 zur Ubergabe der
gefuliten Behalter aus dem ersten Prozessrad 1 zum zweiten Prozessrad 2
angeordnet. Die Transfereinrichtung 3 weist erfindungsgemall eine lineare
Transfersterecke 4 auf.

Die Transferstrecke 4 schliel3t dabei tangential an das erste Prozessrad 1 an, so
dass bei der Ubergabe keine Beschleunigung auf den gefiiliten Behalter wirkt, wie
dies z.B. bei der Ubergabe an ein Transferrad der Fall ware, in dem der gefullte

Behalter auf einer gegenlaufigen Kreisbahn bewegt werden wurde.

Der Anschluss der Transferstrecke 4 an das zweite Prozessrad 2 erfolgt ebenfalls
tangential zum Umfang des zweiten Prozessrads 2. Dbrt tritt zwar eine
Beschleunigung des gefuliten Behélters durch die Uberfuhrung auf die Kreisbahn
des Prozessrads 2 auf. Die Beschleunigung ist aber deutlich geringer als im Falle
der Ubergabe aus einem gegenldufig drehenden Transferrad.

Die Transferstrecke 4 ist vorteilhaft mit einer Trocknungseinrichtung 5,
beispielsweise einem Geblase, ausgeristet, um mdéglicherweise verspritztes Flllgut
von der AuBenseite der geflliten Behalter zu entfernen und méglichst wenig
Feuchtigkeit bis zum zweiten Prozessrad der VerschlieReinrichtung weiterzutragen.

Figur 2 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Behaltern
aus Vorformlingen, die eine erfindungsgemaRe Fill- und VerschlieRvorrichtung

umfasst.
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Die Vorrichtung umfasst ein Prozessrad 1 zum gleichzeitigen Formen und Fullen
eines Behalters aus einem Vorformling durch in den Vorformling unter hohem Druck
eingeleitetes Fillgut. Hierfur geeignete Vorformlinge werden an einem Zufuhrrad 6
vereinzelt und einer Heizstrecke 7 zugefihrt, entlang der die Vorformlinge thermisch

konditioniert werden, um thermoplastisch verformbar zu werden.

Die thermisch konditionierten Vorformlinge werden dann aus der Heizstrecke 7 von
einem Transferrad 8 aufgenommen, das einen Teilungsverzug der aus der
Heizstrecke auslaufenden Vorformlinge derart herbeifihrt, dass die Abstand
benachbarter Vorformlinge am Transferrad 8 bei der Ubergabe an das nachste
Transferrad 9 dem im weiteren Verlauf erforderlichen Abstand entspricht. Hierfur

weist das Transferrad 8 teleskopierbare Arme auf.

Daé Transferrad 9 durchlduft eine Schleuse 10 zum Nassbereich N der Anlage, in
dem die Flllung und VerschlieBung der Behalter vonstatten geht.

Im Nassbereich werden die Vorformlinge Uber weitere Transferrader 11, 12 zum
ersten Prozessrad 1 gefiihrt, an dem Form- und Flulistationen angeordnet sind, mit
denen die Vorformlinge in bekannter Weise durch Einleitung von Fullgut unter
hohem Druck in gefilite Behalter umgeformt werden.

Nach Abschluss der Behélterformung und —flllung wird der Form- und Fulikopf von
der Miindung des jeweiligen Behalters entfernt. Die gefuliten Behalter werden aus
dem Prozessrad 1 an die Transfereinrichtung 3 Ubergeben, wo sie entlang einer

linearen Transferstrecke 4 transportiert werden.

Beim Ubergang aus dem Form- und Fullrad 1 zur linearen Transferstrecke 4 treten
keine Beschleunigungen auf den Behélter auf, wie dies bei der Ubernahme durch
ein Transferrad der Fall ware. Die Gefahr, dass der geflllte aber noch nicht
verschlossene Behalter Uberschwappt und Fillgut auf diese Weise innerhalb der
Anlage verspritzt wird, ist deutlich verringert. Um einen moglichst ruhigen Durchlauf
der Behalter durch die Transferstrecke 4 zu gewahrleisten, werden die im

Mundungsbereich gehaltenen Behaiter zusatzlich am Boden geflihrt, so dass eine
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Pendelbewegung der aus der Drehbewegung des ersten Prozessrads 1

kommenden Behalter im Verlauf der Transferstrecke 4 unterbunden wird.

Die lineare Transferstrecke 4 kann genutzt werden, um mittels der
Trocknungseinrichtung 5 eine Aufllentrocknung der Behalter zu erreichen, um bei
der Fullung eventuell verspritztes oder vertropftes Fullgut zu trocknen. AuRerdem
kann entlang der Transferstrecke eine Inspektionseinrichtung 13 angeordnet sein,
mit der beispielsweise der Fullstand innerhalb der gefullten Behalter Gberprift
werden kann.

Die Ubergabe der gefillten Behalter an das Prozessrad 2 zur VerschlieBung der
Behalter erfolgt tangential zum Umfang des Prozessrads 2. Die dabei auftretende
Beschleunigung, um die Behalter auf die Kreisbahn des Prozessrads 2 zu bringen,
ist gegeniiber der Ubernahme von einem gegenlaufigen Transferrad deutlich

verringert.

Nach VerschlieRen der Behélter am Prozessrad 2 werden die Behélter uber ein
Transferrad 14 aus der Vorrichtung ausgegeben und durchlaufen dabei wiederum
eine Schleuse 15, die den Nassbereich N vom Trockenbereich T der Anlage trennt.

Durch die lineare Transferstrecke 4 kann der Nassbereich der Vorrichtung
besonders.platzsparend gestaltet werden. Gleichzeitig kann das Prozessrad 1 zum
Fillen, bei dem die Wahrscheinlichkeit, dass Fullgut verspritzt wird, am gréfiten ist,
raumlich weiter vom Prozessrad zum VerschlieBen der Behélter beabstandet
werden, so dass der Eintrag von Feuchtigkeit in diesen Bereich verringert werden
kann. AuBerdem kann der Abstand zur AuRentrocknung der Behalter genutzt

werden.

In Figur 3 ist eine Vorrichtung mit dem grundlegenden Aufbau der Vorrichtung in
Figur 1 dargestellt, wobei die beiden Prozessrader 1, 2 jedoch unterschiedliche
Teilungen aufweisen. Das zweite Prozessrad 2 zum VerschlieBen der gefiilten
Behalter kann kleiner ausgefihrt werden als das erste Prozessrad 1 zur
gleichzeitigen Formung und Fillung von Behaltern aus Vorformlingen. An diesem
ersten Prozessrad ist eine Form erforderlich, in der einem Vorformling Fullgut unter
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hohem Druck zugefuhrt wird, wobei der Vorformling in einen gefillten Behalter
transformiert wird. Die Form benétigt mehr Platz als eine VerschlieBeinrichtung am
zweiten Prozessrad 2, wodurch der Durchmesser des ersten Prozessrades 1
ausreichend gro3 gewahlt werden muss. Die Bearbeitungsstationen 16 an den
Prozessradern 1, 2 weisen deshalb unterschiedliche Absténde auf.

An' der Transfereinrichtung 3 sind Halteeinrichungen 17 fur die gefullten Behalter
angeordnet, die sich mit variabler Geschwindigkeit entlang der Transferstrecke 4
bewegen, so dass die Absténde variabel sind. Die Abstande lassen sich auf diese
Weise zwischen der Ubergabe vom Prozessrad 1 bis zur Ubergabe an das
Prozessrad 2 verringern. Die Vorrichtung kann durch das kleiner gewahite
Prozessrad 2 platzsparend konstruiert werden.

Die Bewegung der Halteeinrichtungen 17 entlang der Transferstrecke 4 mit variabler
Geschwindigkeit kann mit einem Schneckenantrieb mit variabler Steigung und/oder

mit einem Magnetantrieb erfolgen.
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PATENTANSPRUCHE
Vorrichtung zum Fillen und VerschlieRen von Behéltern umfassend:
ein erstes Prozessrad (1) zum Fllen eines Behélters und
ein zweites Prozessrad (2) zum Verschlielen eines gefulltén Behaélters

sowie eine Transfereinrichtung (3) zur Ubergabe der gefillten Behalter aus
dem ersten Prozessrad (1) zum zweiten Prozessrad (2) '

dadurch gekennzeichnet, dass
die Transfereinrichtung (3) eine lineare Transferstrecke (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim
ersten Prozessrad (1) zum Fllen eines Behélters um ein Prozessrad zum
gleichzeitigen Formen und Fullen eines Behalters aus. einem Vorformling
durch in den Vorformling unter hohem Druck eingeleitetes Fullgut handelt. -

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
lineare Transferstrecke (4) tangential zum Umfang des ersten Prozessrads (1)
und/oder zum Umfang des zweiten Prozessrads (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die das erste und das zweite Prozessrad (1, 2) sowie die
Transfereinrichtung (3) innerhalb eines gegénuber den weiteren Komponenten
der Vorrichtung abgeschlossenen NafRbereichs (N) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Nassbereich gegeniiber einem Trockenbereich (T) durch Schleusen (10, 15)

abgeschlossen ist.

10
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10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfereinrichtung (3) Gber eine Trocknungseinrichtung (5) verflgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfereinrichtung (3) Gber eine Inspektionseinrichtung (13) verfugt,

insbesondere um den Fulistand von gefilliten Behaltern zu inspizieren.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfereinrichtung (3) Uber Halteeinrichtungen (17) fur die Behaiter
verfugt, die mit variabler Geschwindigkeit entlang der Transferstrecke (4)
bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteeinrichtungen (17) entlang der Transferstrecke (4) mit einem
Schneckenantrieb mit variabler Steigung und/oder mit einem Magnetantrieb

angetrieben wird.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

dass geflillte Behalter entlang der Transferstrecke (4) zumindest teilweise im

Bereich ihres Bodens gestiitzt und/oder gefiihrt werden.
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