EP 2 789 574 B1

Patent Office

des vy (11) EP 2 789 574 B1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||H|Hl“‘lll"l“lml‘|H‘H|l“|‘|m‘"H‘mll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntClL:
Hinweises auf die Patenterteilung: B67B 3/00 (2006.07) B67B 3/062 (2006.01)
28.06.2017 Patentblatt 2017/26 B67C 7100 200597

(21) Anmeldenummer: 14150714.5

(22) Anmeldetag: 10.01.2014

(54) Aseptikfiiller sowie Verfahren zur Behandlung von Behilterverschliissen in einem Aseptikfiiller
Aseptic filler and method for the treatment of container closures in an aseptic filler

Machine de remplissage aseptique et procédé de traitement de bouchons de récipients avec une
machine de remplissage aseptique

(84) Benannte Vertragsstaaten:  Bergers, Robert
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB 93073 Neutraubling (DE)
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Nordmeyer, Philipp Werner
df-mp Dérries Frank-Molnia & Pohlman
(30) Prioritat: 11.01.2013 DE 102013100284 Patentanwilte Rechtsanwailte PartG mbB
Theatinerstrafe 16
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 80333 Miinchen (DE)

15.10.2014 Patentblatt 2014/42
(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Krones AG EP-A1-2 687 478 WO-A1-98/47770
93073 Neutraubling (DE) WO-A1-2010/012334 DE-A1-102005 032 322
FR-A1-2 765 566 US-A1- 2005 169 796
(72) Erfinder: US-A1- 2013 004 368

* Soliner, Jiirgen
93073 Neutraubling (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 789 574 B1 2

Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Asep-
tikfiller gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zum
aseptischen Abfiillen von Flissigkeiten in Behalter sowie
ein Verfahren zur Behandlung von Behalterverschliissen
in einem Aseptikfiiller zum aseptischen Abfiillen von
Flussigkeiten in Behalter, bevorzugt zur Sterilisierung
von Kunststoffschraubverschliissen fir Getrankebehal-
ter in einer Getrankeabfullanlage.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Abfillung von Getranken ist es
bekannt, die abgefiillten Behélter, beispielsweise PET
Kunststoffflaschen, mit vorgeformten Kunststoffschraub-
verschliussen zu verschlieRen. Hierzu werden die Kunst-
stoffschraubverschliisse einem VerschlieBorgan zuge-
fuhrt und mittels diesem auf bereits mit der jeweiligen
Flussigkeit befiillten Behalter aufgeschraubt.

[0003] Um einehygienisch einwandfreie Abfiillung und
ein hygienisch einwandfreies VerschlieRen der Behalter
zu erreichen, werden unter anderem die Kunststoffver-
schliisse vor dem VerschlieRen sterilisiert. Zur Sterilisie-
rung stehen dabei unterschiedliche Behandlungsmdg-
lichkeiten zur Verfligung, wie beispielsweise eine physi-
kalische Entkeimung mittels HeiRwasser, Sattdampf,
UV-Bestrahlung oder Plasma. Weiterhin kann auch eine
chemische Entkeimung mit Wasserstoffperoxid, Peres-
sigsaure, Chlordioxid oder Ozon durchgefiihrt werden.
Kombinationen dieser unterschiedlichen Sterilisations-
verfahren sind ebenfalls denkbar.

[0004] Der Abfiillvorgang in die Behalter sowie das
VerschlieBen der fertig befiillten Behalter findet, insbe-
sondere bei der aseptischen Abfiillung und insbesondere
bei der kaltaseptischen Abfillung, innerhalb eines Rein-
raumes statt. Hierbei handelt es sich um einen gegeni-
ber der Umgebung im Wesentlichen abgedichteten
Raum, in welchem eine definierte keimfreie Atmosphare
herrscht, und dessen innere Oberflachen entsprechend
regelmaRig gereinigt und sterilisiert werden.

[0005] Eine kaltaseptische Abfiillung ermoglicht eine
besonders lange Lagerdauer der abgefiillten Produkte
und wird beispielsweise zur Abflllung von Milchproduk-
ten verwendet.

[0006] Die Sterilisierung der Verschliisse vor dem Ver-
schliefer findet Gblicherweise in einer Sterilisationskam-
mer statt, in welche die jeweiligen Verschllsse Uber ein
Rinnensystem eingefiihrt werden, und in welcher das
entsprechende Behandlungsmedium vorliegt, um die
Sterilisierung der Verschlisse zu erreichen.

[0007] Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise aus
der WO 2010/073064 A1 bekannt, in welcher die einzel-
nen Behalterverschliisse einer Warmebehandlung un-
terzogen werden. In die Sterilisationskammer werden die
Verschlisse Uber einen Aktuator eingeschoben, welcher
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dann einen entsprechenden Staudruck auf die sich be-
reits in der Sterilisationskammer befindenden Verschlis-
se derart austibt, dass die Verschliisse durch die Steri-
lisationskammer hindurch getrieben werden und an de-
ren Ende aus der Sterilisationskammer wieder austreten.
[0008] Nachteilig an den bekannten Anlagen zur Ver-
schlusssterilisation ist, dass bei einer Unterbrechung des
Zustromes an fertig befiiliten Behaltern die stromabwarts
der Sterilisationskammer in einer entsprechenden Zu-
fuhrrinne vorliegenden Verschlisse Ublicherweise ver-
worfen werden, da sie dem VerschlieRer unabhangig
vom Zustrom der Behalter zugefiihrt werden und dann
im VerschlieRer ausgestolRen werden, wenn sie nicht auf
einen Behalter aufgeschraubt werden. Hierdurch ergibt
sich ein Verlust an Kunststoffverschliissen im Falle einer
Stérung in der Behalterzufuhr, insbesondere beim Zu-
fuhren eines solchen Kunststoffverschlusses zu einer
Behalterliicke im Produktionsprozess.

[0009] Die WO 2010/012334 A1 beschreibt eine
Transportstrecke zum Fordern von Kappen zum Ver-
schlielRen von Flaschen oder Behéltern. Die EP 2 687
478 A1 ist eine Zwischenveréffentlichung und somit nur
relevant zur Frage der Neuheit; sie beschreibt eine Vor-
richtung und ein Verfahren zur Behandlung von Ver-
schliissen fur Behalter. Die US 2013/0004368 A1 be-
schreibt eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Sterili-
sation von Kappen. Die US 2005/0169796 A1 beschreibt
einen Aseptikfilller gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 mit einer Vorrichtung zum Sterilisieren von
Verschlissen. Die DE 10 2005 032 322 A1 beschreibt
ein Verfahren und eine Maschine zum VerschlieRen von
Flaschen mit sterilen Kappen. Die FR 2 765 566 A1 be-
schreibt eine Anlage zum Abfiillen eines Produkts in mit-
tels Verschlissen zu verschlieRende Behalter und eine
Vorrichtung zur Lagerung der Verschlisse. Die WO
98/47770 A1 beschreibt ein System zum Blasformen,
Fuallen und VerschlieRen von Behéltern.

Darstellung der Erfindung

[0010] Ausgehend von dem bekannten Stand der
Technik ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen Aseptikflller zum aseptischen Abfiillen von Flis-
sigkeiten in Behalter sowie ein Verfahren zum Behandeln
von Behalterverschliissen in einem Aseptikfiiller zum
aseptischen Abflllen von Flissigkeiten in Behalter an-
zugeben, welche eine effizientere Betriebsweise ermdg-
lichen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch einen Aseptikfiller
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Vorteilhafte
Weiterbildungen ergeben sich aus den abhangigen An-
spriichen.

[0012] Entsprechend umfasst der Aseptikfiller zum
aseptischen Abfiillen von Flissigkeiten in Behalter einen
in einem Reinraum angeordneten VerschlieRer zum Ver-
schlieRen beflllter Behalter und eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Behalterverschliissen, im Folgenden auch
allgemeiner als Formteile bezeichnet, bevorzugt zur Ste-
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rilisierung von Kunststoffschraubverschliissen fir Ge-
trankebehalter. Die Vorrichtung umfasst eine Behand-
lungsstrecke zum Behandeln der Formteile mit einem
Behandlungsmedium, und eine stromaufwéarts der Be-
handlungsstrecke angeordnete Zufiihrvorrichtung zum
Zufuhren von Formteilen zu der Behandlungsstrecke. Er-
findungsgeman ist eine stromabwarts der Behandlungs-
strecke angeordnete Ausschleusvorrichtung zum Aus-
schleusen von Formteilen aus der Behandlungsstrecke
vorgesehen.

[0013] Durch die Kombination der stromaufwéarts der
Behandlungsstrecke angeordneten Zufiihrvorrichtung
mit der stromabwarts der Behandlungsstrecke angeord-
neten Ausschleusvorrichtung kann der Verlust von Form-
teilen bei Unterbrechung der Zufiihrung von zu verschlie-
Renden Behaltern oder auch bei der Beendigung der je-
weiligen Produktion minimiert werden, wobei gleichzeitig
sichergestellt wird, dass jedes individuelle Formteil die
jeweils notwendige Behandlungszeit in der Behand-
lungsstrecke erhalt und damit beispielsweise die vorge-
schriebene Sterilisation erreicht wird.

[0014] Um dies zu erreichen wird die Zufiihrvorrich-
tung so gesteuert, dass sie das individuelle Formteil
rechtzeitig auf die Behandlungsstrecke aufgibt. Das
Formteil durchlauft dann die Behandlungsstrecke und
wird, nach Ablauf der vorgegebenen Behandlungszeit
oder aber je nach Bedarf, Uber die Ausschleusvorrich-
tung der jeweiligen nachfolgenden Maschinenstation
Ubergeben, beispielsweise einem Verschliel3er in einem
Aseptikfiller.

[0015] Durch die Bereitstellung der Ausschleusvor-
richtung wird weiterhin auch erreicht, dass jedes Form-
teil, das durch die Ausschleusvorrichtung ausgegeben
wird, auch entsprechend direkt weiter verarbeitet werden
kann. Im Falle einer Getrankeabflllvorrichtung kann das
Formteil damit entsprechend so zugefiihrt werden, dass
jeder Behalter genau mit einem Kunststoffschraubver-
schluss versehen wird. Die Behandlungszeit, welche ein
Formteil in der Behandlungsstrecke durchlauft, kann da-
bei Uber eine entsprechende Parametrierung der Auslé-
sung der Zufiihrvorrichtung relativ zur Auslésung der
Ausschleusvorrichtung eingestellt werden.

[0016] Beieiner bedarfsgesteuerten Zufiihrung der je-
weiligen Formteile Uber die Zufihrvorrichtung durchlau-
fen so viele Formteile die Behandlungsstrecke, wie tiber
die Ausschleusvorrichtung tatsachlich an die nachfol-
gende Verarbeitungseinheit abgegeben werden. Hier-
durch wird erreicht, dass in der Behandlungsstrecke
auch nur so viele Formteile behandelt werden, wie hin-
terher durch die nachfolgenden Bearbeitungsstationen
tatsachlich auch abgenommen werden. Dies fuhrt zu ei-
nem Effizienzvorteil bezlglich der Verwendung des Be-
handlungsmediums, beispielsweise des Sterilisations-
mediums, da nur so viele Formteile behandelt werden,
wie auch bendtigt werden. Weiterhin ergibt sich dadurch,
dass in der Behandlungsstrecke keine groe Anzahl an
Formteilen zwischengepuffert wird, sondern nur genau
die Anzahl an Formteilen vorliegt, welche hinterher auch
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abgenommen werden, der Vorteil, dass bei einer Been-
digung des Produktionsprozesses oder einer Unterbre-
chung des Produktionsprozesses, beispielsweise durch
einen als fehlerhaft ausgeschleusten Behalter, auch am
Ende des Produktionsprozesses keine gréRere Anzahl
an Formteilen verworfen werden muss, sondern im Ide-
alfall die Behandlungsstrecke vollstéandig entleert ist und
keine Formteile verworfen werden.

[0017] Die Zufihrvorrichtung und/oder die Aus-
schleusvorrichtung sind bevorzugt Gber einen Schrittmo-
tor derartangetrieben, dass ein teilgenaues Zufiihren be-
ziehungsweise ein teilgenaues Ausschleusen der jewei-
ligen Formteile ermdglicht wird. Auf diese Weise kénnen
Formteile teilgenau der Behandlungsstrecke zugeflhrt
und aus dieser wieder ausgeschleust werden.

[0018] Bevorzugt ist die Behandlungsstrecke in einer
Behandlungskammer angeordnet, welche die Behand-
lungsstrecke umgibt, und in welcher entsprechend eine
Atmosphéare mit dem Behandlungsmedium aufgebaut
werden kann. Besonders bevorzugt sind die Zufiihrvor-
richtung und/oder die Ausschleusvorrichtung in der Be-
handlungskammer angeordnet, bevorzugt am stromauf-
warts beziehungsweise stromabwarts gelegenen Ende
der Behandlungsstrecke.

[0019] Eine Effizienzsteigerung bei der Durchfiihrung
der Behandlung in der Behandlungsstrecke lasst sich
durch mindestens zwei parallel zueinander verlaufende
Rinnen erreichen, so dass eine gleichzeitige Behandlung
von mindestens zwei parallel zueinander geflihrten
Formteilen erreicht werden kann.

[0020] Um am Ende des jeweiligen Produktionspro-
zesses ein einfaches Auswechseln der Formteile von ei-
nem Typ zu einem anderen Typ, beispielsweise von ei-
nem Kunststoffschraubverschluss einer ersten Farbe zu
einem Kunststoffschraubverschluss einer zweiten Far-
be, zu ermdglichen, ist erfindungsgemanl oberhalb der
Zufuhrvorrichtung eine Entleerungsvorrichtung angeord-
net, mittels welcher eine Formteilzufuhr vollstandig ent-
leert werden kann. Auf diese Weise ist es moéglich, einen
eventuell vorhandenen Formteilspeicher vollstdndig zu
entleeren, ohne dass die Formteile samtlich die Behand-
lungsstrecke durchlaufen mussten.

[0021] Weiterhin ist bevorzugt ein Sensor stromab-
warts der Zufuihrvorrichtung so vorgesehen, dass dieser
zur Detektion eines Ruckstaus an Formteilen in der Be-
handlungsstrecke dient. Der Sensor kann beispielsweise
in Form einer Lichtschranke oder eines anderen Sensors
so vorgesehen sein, dass er entweder das Durchlaufen
des Formteils durch die Behandlungsstrecke detektiert,
oder aber erst bei einer dauerhaften Unterbrechung
durch ein feststehendes Formteil ein entsprechendes Si-
gnal ausgibt. Uber diesen Sensor kann festgestellt wer-
den, ob die Uber die Zufiihrvorrichtung auf die Behand-
lungsstrecke ausgegebenen Formteile die Behand-
lungsstrecke tatséachlich durchlaufen, oder ob es zu ei-
nem Rickstau kommt, die Formteile sich also innerhalb
der Behandlungsstrecke verklemmt haben.

[0022] Entsprechend ist weiterhin bevorzugt ein Sen-
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sor stromabwarts der Ausschleusvorrichtung vorgese-
hen, mittels welchem ein Riickstau in einem Ubergabe-
bereich fir die Formteile stromabwarts der Ausschleus-
vorrichtung detektiert werden kann.

[0023] Uber diese Sensoren und eine entsprechende
Schrittmotorsteuerung der Zufiihrvorrichtung und der
Ausschleusvorrichtung kénnen drei Betriebszustande
vorgesehen werden. In einem ersten Betriebszustand
sind samtliche Schrittmotoren ausgeschaltet, so dass ei-
ne Férderung und Behandlung der Formteile nicht statt-
findet. In einem zweiten Betriebszustand werden die
Schrittmotoren jeweils iber einen Referenzpunkt eines
parallelen oder vorgeschalteten Prozesses angesteuert,
also beispielsweise beim Durchlaufen eines bestimmten
Maschinenwinkels einer parallelen oder vorgeschalteten
Einheit. Diese Einheit kann beispielsweise ein Fliller ei-
ner Getrankeabfillanlage sein. Wenn der jeweilige be-
flllte Behalter eine bestimmte Referenzposition in der
Getrankeabfiillanlage erreichthat, wird entsprechend die
Steuerung des Schrittmotors so ausgel6st, dass ein Ver-
schluss Uber die Zufluihrvorrichtung in die Behandlungs-
strecke eingefiihrt wird. Bei Durchlaufen eines zweiten
Referenzpunktes wird der Schrittmotor der Ausschleus-
vorrichtung so betatigt, dass das entsprechende Formteil
ausgeschleust wird und an den nachfolgenden Ver-
schlief3er Ubergeben wird.

[0024] In einem dritten Betriebszustand bewegen sich
die Schrittmotoren pro Maschinentakt beziehungsweise
Impuls aus der entsprechenden Anlagensteuerung um
eine vorgestellte Umdrehung.

[0025] Die Steuerung der Ausschleusvorrichtung rela-
tiv zur Zufiihrvorrichtung kann auch Uber eine Zeitsteu-
erung durchgefiihrt werden, welche die Zuflihrung eines
Formteils in die Behandlungsstrecke immer um zumin-
dest die Mindestbehandlungszeit friiher ausldst, als den
eigentlichen Ausschleusvorgang.

[0026] Vorausgesetzt fiir die Ausschleusung eines
weiteren Formteils ist natlrlich, dass Uber entsprechen-
den Sensoren, insbesondere einen Riickstausensor des
Motors stromabwarts der Zufiihrvorrichtung genauso wie
durch einen Sensor stromabwarts der Ausschleusvor-
richtung kein Riickstau gemeldet wird. Im Falle eines sol-
chen Ruckstaus muss die Ursache des Rickstaus na-
tirlich zunachst behoben werden, bevor ein weiteres
Ausschleusen beziehungsweise ein weiterer Betrieb der
Gesamtanlage fortgefiihrt werden kann.

[0027] Weiterhin muss in diesem Betriebsmodus
selbstverstandlich auch ein entsprechendes Ausgabesi-
gnal vorliegen, mittels welchem signalisiert wird, dass
Uberhaupt ein Produktionsbetrieb stattfindet und ent-
sprechend auch Formteile zugefiihrt werden sollen.
[0028] Durchdie vorbeschriebene Vorrichtungwerden
geringe oder keine Verluste an Formteilen bei der Pro-
duktion erreicht. In einer bevorzugten Ausbildung kann
beispielsweise in einer Getrédnkeabfiillanlage nur ein ein-
ziger Behalter durch die gesamte Anlage gefahren wer-
den, und fir diesen einzelnen Behalter wird auch nur
entsprechend ein einziger Kunststoffschraubverschluss
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Uber die Zufiihrvorrichtung auf die Behandlungsstrecke
aufgegeben, und Uber die Ausschleusvorrichtung teilge-
nau und taktgenau dem VerschlieRer so zugefiihrt, dass
genau dieser eine Behalter mit dem Schraubverschluss
versehen wird. Es ist dann wahrend des gesamten Vor-
ganges entsprechend auch nur ein Schraubverschluss
in der Behandlungsstrecke vorhanden.

[0029] Weiterhin kann sichergestellt werden, dass
auch bei einem liickenhaften Betrieb, also bei Liicken im
Fluss der jeweiligen Behélter, jeder Verschluss ausrei-
chend behandelt wird und entsprechend beispielsweise
korrekt sterilisierte Verschlisse verwendet werden.
[0030] Aufdiese Weise ist es auch mdglich, beim Be-
enden der jeweiligen Produktion den Verschlussfluss
entsprechend so zu steuern, dass mit dem letzten zu
verschlieRenden Behélter auch der letzte behandelte
Verschluss verbraucht wird. Entsprechend kann auf die-
se Weise das Prinzip "letzte Flasche-letzer Verschluss"
erreicht werden, so dass es nach dem Produktionsende
nicht mehr notwendig ist, Verschlisse zu verwerfen.
[0031] Weiterhinermoglichtdiese Betriebsweise, dass
eine Ausschleusvorrichtung aus dem Isolator, beispiels-
weise einer Aseptikanlage, nicht mehr erforderlich ist, da
hier keine Verschlisse mehr ausgeschleust werden
missen. Auf diese Weise kénnen zum einen Kosten ge-
spart werden und zum anderen kann die Anlagenkomp-
lexitat verringert werden, wodurch Gefahrdungspotenti-
ale in mikrobiologischer Hinsicht verringert werden.
[0032] Die Vorrichtung zur Behandlung der Formteile
kann auRerhalb des Reinraumes angeordnet werden.
Besonders kdnnen die Sensoren und Motoren, welche
zum Antrieb der Zufuhrvorrichtung und der Ausschleus-
vorrichtung verwendet werden, auRerhalb des Reinrau-
mes montiert werden, wodurch zum einen die Sterilitat
des jeweiligen Isolators nicht gefahrdet wird und zum an-
deren auch die Lebensdauer der Antriebe und der Sen-
sorik so erhdht werden kann, da diese nicht den aggres-
siven Reinigungszyklen innerhalb des Isolators ausge-
setzt sind.

[0033] Die Behandlungsstrecke kann mit sémtlichen
bekannten Behandlungsmedien verwendet werden, bei-
spielsweise mit Wasserstoffperoxid, sowie auch mit ei-
nem Peressigsauretauchbad.

[0034] Besondersbevorzugtistdie VorrichtungzurBe-
handlung von Behélterverschlissen auflerhalb des
Reinraumes des Aseptikfillers angeordnet.

[0035] Weiterhin wird die oben genannte Aufgabe
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
10 gel6st. Bevorzugte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen.

[0036] Die Formteile werden dabei bevorzugt mittels
der Zufihrvorrichtung der Behandlungsstrecke teilgenau
zugefiihrt und/oder mittels der Ausschleusvorrichtung
teilgenau ausgeschleust.

[0037] Vorteilhaft wird das Zufiihren von Formteilen zu
der Behandlungsstrecke und/oder das Ausschleusen
von Formteilen aus der Behandlungsstrecke Uber den
Maschinentakt ausgeldst, bevorzugt bei Vorliegen eines
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Ausldsesignals, besonders bevorzugt unter Berticksich-
tigung einer Mindestbehandlungszeit.

[0038] Das Zufiihren von Formteilen zu der Behand-
lungsstrecke und/oder das Ausschleusen von Formteilen
aus der Behandlungsstrecke kann auch beim Erreichen
einer Referenzposition in einem Parallelprozess ausge-
lI6st werden, bevorzugtunter Beriicksichtigung einer Min-
destbehandlungszeit.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0039] Bevorzugte weitere Ausfilhrungsformen und
Aspekte der vorliegenden Erfindung werden durch die
nachfolgende Beschreibung der Figur naher erlautert.
Dabei zeigt:

Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Formteilen.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0040] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiele anhand der Figur beschrieben.

[0041] Figur 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 1
zum Behandeln von Formteilen, hier dargestelltin Form
einer Vorrichtung zur Sterilisierung von Kunststoff-
schraubverschlissen zum VerschlieRen von Getranke-
behaltern in einer Getrankeabfillanlage.

[0042] Uber eine Formteilzufuhr 2, iiber welche aus
einem Vorrat an Formteilen die einzelnen Formteile zu-
gefuhrt werden, gelangen die Formteile zu einer Zufiihr-
vorrichtung 3, welche zum teilgenauen Zufiihren von
Formteilen zu einer Behandlungsstrecke 4 eingerichtet
ist. Die teilgenaue Zufiihrung wird dabei beispielsweise
durch eine Ansteuerung Uber einen Schrittmotor erreicht.
[0043] Die Behandlungsstrecke 4 ist in einer Behand-
lungskammer 40 aufgenommen und ist in Form einer
schematisch angedeuteten Rinne 42 ausgebildet, durch
welche hindurch die Formteile, welche Uber die Zufihr-
vorrichtung 3 zugefiihrt werden, hindurch gleiten. In dem
in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Rinne
42 und damitauch die Behandlungskammer 40 abschis-
sig angeordnet, derart, dass die jeweiligen Formteile auf-
grund ihres Eigengewichtes die Rinne 42 durchlaufen.
[0044] In einer bevorzugten und hier nicht gezeigten
Variante sind mindestens zwei parallel zueinander an-
geordnete Rinnen vorgesehen, so dass mindestens zwei
Formteile parallel zueinander behandelt werden kénnen.
[0045] Stromabwarts der Behandlungsstrecke 4 ist ei-
ne Ausschleusvorrichtung 5 vorgesehen, welche zum
teilgenauen Ausschleusen der jeweiligen Formteile an
einen entsprechenden Ubergabebereich 6 dient. An den
Ubergabebereich 6 schlieRt sich entsprechend eine wei-
tere Behandlungsstation an. Bei einer Getrankeabfllan-
lage folgt hierauf typischer Weise der entsprechende
VerschlieRer, welcher mit den dann sterilisierten Kunst-
stoffschraubverschliissen versorgt wird.
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[0046] Die Zufuhrvorrichtung 3 ist entsprechend
stromaufwarts der Behandlungsstrecke 4 angeordnet
und die Ausschleusvorrichtung 5 ist stromabwarts der
Behandlungsstrecke 4 angeordnet. Entsprechend kann
Uber die Zufuihrvorrichtung 3 teilgenau das Zufiihren der
jeweiligen Formteile in die Behandlungsstrecke 4 erfol-
gen.

[0047] Die stromabwarts der Behandlungsstrecke 4
angeordnete Ausschleusvorrichtung 5 ermdglicht be-
darfsgesteuert eine Ubergabe des jeweiligen Formteils
an die Ubergabevorrichtung 6 immer genau dann, wenn
hier ein jeweiliges Formteil benétigt wird.

[0048] Bei Verwendung als Sterilisationsvorrichtung
fur Kunststoffverschlisse in einer Getrankeabfiillanlage
wird entsprechend fur jeden beflllten und zu verschlie-
Renden Behalter ein individueller Kunststoffschraubver-
schluss Uber die Zuflihrvorrichtung 3 auf die Behand-
lungsstrecke 4 aufgegeben und, nach Durchlaufen der
entsprechenden Behandlungszeit, tiber die Ausschleus-
vorrichtung 5 an den jeweiligen Verschliel3er synchroni-
siert so Ubergeben, dass der entsprechende zu ver-
schlieRende Behalter verschlossen werden kann. Wenn
kein zu verschlieRender Behalter vorliegt, wird auch kein
Kunststoffschraubverschluss sterilisiert und ausge-
schleust. Auf diese Weise kann vermieden werden, dass,
beispielsweise bei der Unterbrechung des Behalterflus-
ses durch ein vorhergehendes Ausschleusen fehlerhaf-
ter Behalter, Verschllisse verworfen werden miissen,
welche dem VerschlieRer zugefihrt worden waren.
[0049] Durch die teilgenaue Zufiihrung der jeweiligen
Kunststoffverschliisse gemaf der vorliegenden Vorrich-
tung kann entsprechend erreicht werden, dass ein sol-
ches Verwerfen von Formteilen nicht mehr erforderlich
ist. Weiterhin kann auch bei Unterbrechung der jeweili-
gen Produktion beziehungsweise bei Beendigung der je-
weiligen Produktion erreicht werden, dass in der Behand-
lungsstrecke 4 keine Verschlisse mehr vorliegen und
entsprechend mit dem letzten verschlossenen Behalter
auch der letzte behandelte Verschluss verbraucht ist. Er-
findungsgeman ist weiterhin eine Entleerungsvorrich-
tung 7 oberhalb der Zufiihrvorrichtung 3 vorgesehen,
welche nach Beendigung des Produktionsvorganges ge-
offnet werden kann und mittels welcher die Formteile aus
dem Formteilspeicher, welche iber die Formteilzufuhr 2
zugefihrt werden, vollsténdig entleert werden kénnen.
[0050] Im Falle einer Getrankeabflllanlage kann auf
diese Weise erreicht werden, dass beispielsweise samt-
liche Kunststoffschraubverschliisse eines bestimmten
Typs, beispielsweise einer bestimmten Farbe, aus dem
jeweiligen Verschlussspeicher entleert werden kénnen,
ohne dass diese Verschliisse samtlich durch die Behand-
lungsstrecke 4 hindurchgefiihrt werden missen. Zum
Umrusten der Anlage kénnen dann entsprechend Ver-
schliisse eines anderen Typs vorgesehen werden, bei-
spielsweise Verschliisse einer anderen Farbe, und die
Produktion wieder aufgenommen werden.

[0051] Ein erster Sensor 8 ist bevorzugt stromabwarts
der Zufuhrvorrichtung 3 vorgesehen, um einen Riickstau
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an Formteilen in der Behandlungsstrecke 4 detektieren
zu kénnen. Ein weiterer Sensor 9 ist bevorzugt stromab-
warts der Ausschleusvorrichtung 5 vorgesehen, um die
Detektion eines Riickstaus in einem Ubergabebereich 6
detektieren zu kénnen.

[0052] Uber die Sensoren 8, 9 kann entsprechend
Uberwacht werden, ob die Formteile die entsprechenden
Anlagenbereiche und insbesondere die Behandlungs-
strecke 4 in Form der Rinne 42 problemlos durchlaufen,
oder ob méglicherweise ein Riickstau oder eine Verklem-
mung eines Formteiles vorliegt. Uber den Sensor 9 kann
weiterhin Uberprift werden, ob die Ausgabe der Form-
teile an den Ubergabebereich 6 in der vorgegebenen
Weise stattfindet, oder ob beispielsweise ein Riickstau
im Ubergabebereich 6 vorliegt, welcher auf eine Ver-
klemmung oder einen anderen Stau der Formteile im
Ubergabebereich 6 schlieRen lasst.

[0053] DieZufihrvorrichtung 3 und die Ausschleusvor-
richtung 5 werden bevorzugt tUiber einen Schrittmotor an-
getrieben, mittels welchem eine teilgenaue Zufiihrung
von Formteilen in die Behandlungsstrecke 4 und ein teil-
genaues Ausschleusen von Formteilen Uber die Aus-
schleusvorrichtung 5 moglich wird.

[0054] Die Zufihrvorrichtung 3 und die Ausschleusvor-
richtung 5 kénnen dabei auf unterschiedliche Weisen an-
gesteuert werden. Beispielsweise kann im Zusammen-
hang mit einer Getrankeabfillanlage die Zufiihrvorrich-
tung 3 dann betatigt werden, wenn ein bestimmter abzu-
fullender Behélter in die entsprechende Flllvorrichtung
eingesetzt wird, und, wenn der entsprechende Behalter
einen weiteren Abschnitt des Behandlungswinkels
durchlaufen hatbeziehungsweise sichim Zulauf den Ver-
schliefRer hin bewegt, die Ausschleusvorrichtung 5 beta-
tigt werden. Entsprechend wird an vorgegebenen Punk-
ten innerhalb der Zufiihrung der zu verschlieRenden Be-
halter das Zufiihren eines Formteils in die Behandlungs-
strecke 4 ausgeldst und nach Durchlaufen eines zweiten
Referenzpunktes das Ausschleusen des Formteiles aus
der Behandlungsstrecke 4 ausgeldst. Hierbei muss im
Ubrigen die Behandlungszeit beriicksichtigt werden, die
sich in diesem Betriebsmodus mit der Maschinenge-
schwindigkeit variiert. Die minimale Behandlungszeit
darf nicht unterschritten werden.

[0055] In einem weiteren Betriebsmodus kann bei-
spielsweise Uber den Maschinentakt eine Auslésung der
Zufuhrvorrichtung 3 sowie der Ausschleusvorrichtung 5
geschehen, wobei der Maschinentakt entweder fir die
Zufuhrvorrichtung oder fiir die Ausschleusvorrichtung
entsprechend der vorgesehenen Behandlungszeit ver-
z6gert wird. Bei einer solchen Steuerung tber den allge-
meinen Maschinentakt ist weiterhin notwendig, dass ein
entsprechendes Ausldsesignal vorliegt, gemal welchem
Verschlisse tatsachlich an den VerschlieRer Gibergeben
werden sollen, um bei Vorliegen einer Stérung im Behal-
terfluss ein unnétiges Verwerfen von Behalterverschlis-
sen zu vermeiden.

[0056] In beiden Betriebsmodi ist weiterhin das Sen-
sorsignal der Sensoren 8 und 9 zu betrachten, um si-
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cherzustellen, dass ein Rickstau nicht vorliegt und ent-
sprechend ein freier Fluss der Formteile durch die Be-
handlungsstrecke 4 in den Ubergabebereich 6 stattfin-
det.

Bezugszeichenliste

[0057]

1 Vorrichtung zur Behandlung von Formteilen
2 Formteilzufuhr

3 Zufuhrvorrichtung

4 Behandlungsstrecke
40 Behandlungskammer
42 Rinne

5 Ausschleusvorrichtung
6 Ubergabebereich

7 Entleerungsvorrichtung
8 Sensor

9 Sensor
Patentanspriiche

1. Aseptikflller zum aseptischen Abflllen von Flissig-
keiten in Behalter umfassend einen in einem Rein-
raum angeordneten VerschlieRer zum VerschlieRen
geflllter Behalter und eine Vorrichtung (1) zur Be-
handlung von Behalterverschlissen, bevorzugt zur
Sterilisierung von Kunststoffschraubverschliissen
fir Getrankebehalter, umfassend eine Behand-
lungsstrecke (4) zum Behandeln der Behalterver-
schliisse mit einem Behandlungsmedium,
eine stromaufwarts der Behandlungsstrecke (4) an-
geordnete Zufiihrvorrichtung (3) zum Zufiihren von
Behalterverschliissen zu der Behandlungsstrecke
(4), und
eine stromabwarts der Behandlungsstrecke (4) an-
geordnete Ausschleusvorrichtung (5), die bedarfs-
gesteuert eine Ubergabe des jeweiligen Behélter-
verschlusses an eine Ubergabevorrichtung (6) im-
mer genau dann, wenn hier ein jeweiliges Formteil
bendtigt wird, erméglicht,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) ferner eine Entleerungsvorrich-
tung (7) zum Entleeren einer Behalterverschlusszu-
fuhr (2) stromaufwarts der Zufiihrvorrichtung (3) auf-
weist.

2. Aseptikfuller gemaR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufuhrvorrichtung (3) und/oder
die Ausschleusvorrichtung (5) tGber einen Schrittmo-
tor angetrieben ist.

3. Aseptikfiller gemafy Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behandlungsstrecke (4)
in einer Behandlungskammer (40) angeordnet ist
und/oder die Behandlungsstrecke (4) durch mindes-
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tens zwei parallel zueinander verlaufende Rinnen
(42) ausgebildet ist.

Aseptikfiller gemafl Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung (3) stromauf-
warts der Behandlungsstrecke (4) und/oder die Aus-
schleusvorrichtung (5) stromabwarts der Behand-
lungsstrecke (4) in der Behandlungskammer (40)
angeordnet ist.

Aseptikfiller gemal einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor (8) zur Detektion eines Rickstaus von Behalter-
verschliussen in der Behandlungsstrecke (4) strom-
abwarts der Zufihrvorrichtung (3) angeordnet ist

Aseptikfiller gemal einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor (9) zur Detektion eines Rickstaus von Behalter-
verschliissen in einem Ubergabebereich (6) strom-
abwarts der Ausschleusvorrichtung (4) vorgesehen
ist.

Aseptikfiller gemal einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhrvorrichtung (3) zum teilgenauen Zufiihren von
Behalterverschliissen eingerichtet ist.

Aseptikfiller gemal einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
schleusvorrichtung (5) zum teilgenauen Ausschleu-
sen von Behalterverschllissen eingerichtet ist.

Aseptikfiller gemal einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (1) zur Behandlung von Behalterverschlis-
sen aullerhalb des Reinraumes angeordnet ist und
bevorzugt Giber eine sterile Anbindung mitdem Rein-
raum verbunden ist.

Verfahren zum Behandeln von Behélterverschlis-
sen in einem Aseptikfiiller zum aseptischen Abfillen
von Flissigkeiten in Behalter umfassend einen in
einem Reinraum angeordneten VerschlieRer zum
VerschlieRen gefiilliter Behalter, bevorzugt zur Ste-
rilisierung von Kunststoffschraubverschllissen fiir
Getrankebehalter, umfassend

das Zufiihren von Behalterverschliissen in eine Be-
handlungsstrecke (4) mittels einer Zufiihrvorrich-
tung (3) und das Behandeln der Behalterverschliisse
in der Behandlungsstrecke (4) mit einem Behand-
lungsmedium, wobei

die Behalterverschliisse stromabwarts der Behand-
lungsstrecke (4) Uber eine Ausschleusvorrichtung
(5) ausgeschleust werden, durch die bedarfsgesteu-
ert eine Ubergabe des jeweiligen Behalterverschlus-
ses an eine Ubergabevorrichtung (6) immer genau
dann stattfindet, wenn hier ein jeweiliges Formteil
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bendtigt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Entleerungsvorrichtung (7) zum Entleeren einer
Behalterverschlusszufuhr (2) stromaufwarts der Zu-
fuhrvorrichtung (3) angeordnet ist.

Verfahren gemaf Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behalterverschliissen mittels der
Zufiuhrvorrichtung (3) der Behandlungsstrecke (4)
teilgenau zugefiihrt werden.

Verfahren gemafl Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behalterverschlisse
mittels der Ausschleusvorrichtung (5) teilgenau aus-
geschleust werden.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihren von
Behalterverschlissen zu der Behandlungsstrecke
(4) und/oder das Ausschleusen von Behélterver-
schliissen aus der Behandlungsstrecke (4) Giber den
Maschinentakt ausgeldst wird, bevorzugt bei Vorlie-
gen eines Ausldsesignals, besonders bevorzugt un-
ter Beriicksichtigung einer Mindestbehandlungszeit.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiihren von
Behalterverschliissen zu der Behandlungsstrecke
(4) und/oder das Ausschleusen von Behélterver-
schliissen aus der Behandlungsstrecke (4) beim Er-
reichen einer Referenzposition in einem Parallelpro-
zess ausgeldst wird, bevorzugt unter Beriicksichti-
gung einer Mindestbehandlungszeit.

Claims

Aseptic filler for aseptic filling of liquids into contain-
ers comprising a capper, arranged in a cleanroom,
for capping filled containers and a device (1) for treat-
ing container caps, preferably for sterilising plastic
screw caps for beverage containers, comprising a
treatment section (4) for treating the container caps
with a treatment medium,

afeeddevice (3) arranged upstream of the treatment
section (4), for feeding container caps to the treat-
ment section (4), and

a removal device (5) arranged downstream of the
treatment section (4), which enables a transfer of the
respective container cap to a transfer device (6) driv-
en by demand, always precisely when a respective
moulded part is needed here,

characterised in that

the device (1) furthermore has an emptying device
(7) for emptying a container cap feed (2) upstream
of the feed device (3).

Aseptic filler according to claim 1, characterised in
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that the feed device (3) and/or the removal device
(5) is driven via a stepper motor.

Asepticfilleraccordingto claim 1 or 2, characterised
in that the treatment section (4) isarrangedin atreat-
ment chamber (40) and/or the treatment section (4)
is formed by at least two channels (42) running in
parallel to one another.

Aseptic filler according to claim 3, characterised in
that the feed device (3) is arranged upstream of the
treatment section (4) and/or the removal device (5)
is arranged downstream of the treatment section (4)
in the treatment chamber (40).

Aseptic filler according to any one of the preceding
claims, characterised in that a sensor (8) for de-
tecting a backlog of container caps in the treatment
section (4) is arranged downstream of the feed de-
vice (3).

Aseptic filler according to any one of the preceding
claims, characterised in that a sensor (9) for de-
tecting a backlog of container caps is provided in a
transfer region (6) downstream of the removal device

(4).

Aseptic filler according to any one of the preceding
claims, characterised in that the feed device (3) is
configured for precise feeding per part of container
caps.

Aseptic filler according to any one of the preceding
claims, characterised in that the removal device
(5) is configured for the precise removal per part of
container caps.

Aseptic filler according to any one of the preceding
claims, characterised in that the device (1) for treat-
ing container caps is arranged outside the cleanroom
and is preferably connected to the cleanroom via a
sterile connection.

Method for treating container caps in an aseptic filler
for aseptic filling of liquids into containers comprising
a capper, arranged in a cleanroom, for capping filled
containers, preferably for sterilising plastic screw
caps for beverage containers, comprising

the feeding of container caps into a treatment section
(4) by means of a feed device (3) and the treatment
of the container caps in the treatment section (4) with
a treatment medium, wherein

the container caps are removed downstream of the
treatment section (4) via a removal device (5) using
which a transfer of the respective container cap to a
transfer device (6) takes place driven by demand,
always precisely when a respective moulded part is
needed here,
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characterised in that
an emptying device (7) for emptying a container cap
feed (2) is arranged upstream of the feed device (3).

Method according to claim 10, characterised in that
the container caps are supplied precisely per part by
means of the feed device (3) of the treatment section

(4).

Method according to claim 10 or 11, characterised
in that the container caps are removed precisely per
part by means of the removal device (5).

Method according to any one of claims 10 to 12,
characterised in that the feeding of container caps
to the treatment section (4) and/or the removal of
container caps from the treatment section (4) is trig-
gered via the machine cycle, preferably in the case
of the presence of a trigger signal, particularly pref-
erably considering a minimum treatment time.

Method according to any one of claims 10 to 13,
characterised in that the feeding of container caps
to the treatment section (4) and/or the removal of
container caps from the treatment section (4) is trig-
gered on reaching a reference position in a parallel
process, preferably considering a minimum treat-
ment time.

Revendications

Appareil de remplissage aseptique pour le remplis-
sage aseptique deliquides dans des récipients, com-
prenant un dispositif de fermeture agencé dans une
salle blanche pour fermer des récipients remplis et
un dispositif (1) pour traiter des bouchons de réci-
pients, de préférence pour stériliser des bouchons
filetés en matiére plastique pour récipients de bois-
sons, comprenant une voie de traitement (4) pour
traiter les bouchons de récipients avec un agent de
traitement,

un dispositif d’alimentation (3) agencé en amont de
la voie de traitement (4) pour acheminer des bou-
chons de récipients a la voie de traitement (4) et
un dispositif de rejet (5) agencé en aval de la voie
de traitement (4) qui permet, en cas de besoin, un
transfert du bouchon de récipient respectif a un dis-
positif de transfert (6) si et seulement si une piéce
moulée respective y est nécessaire,

caractérisé en ce que :

le dispositif (1) présente en outre un dispositif d’éva-
cuation (7) pour évacuer une alimentation de bou-
chons de récipients (2) en amont du dispositif d’ali-
mentation (3).

Appareil de remplissage aseptique selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que le dispositif d’ali-
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mentation (3) et/ou le dispositif de rejet (5) est ou
sont actionnés via un moteur pas a pas.

Appareil de remplissage aseptique selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que la voie de
traitement (4) est agencée dans une chambre de
traitement (40) et/ou la voie de traitement (4) est for-
mée d’au moins deux conduits (42) s’étendant pa-
rallelement I'un a l'autre.

Appareil de remplissage aseptique selon la reven-
dication 3, caractérisé en ce que le dispositif d’ali-
mentation (3) est agencé en amont de la voie de
traitement (4) et/ou le dispositif de rejet (5) est agen-
cé en aval de la voie de traitement (4) dans la cham-
bre de traitement (40).

Appareil de remplissage aseptique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’un capteur (8) pour la détection d’un
engorgementde bouchons de récipients dans la voie
de traitement (4) est agencé en aval du dispositif
d’alimentation (3).

Appareil de remplissage aseptique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’un capteur (9) pour la détection d’un
engorgement de bouchons de récipients est agencé
dans une zone de transfert (6) en aval du dispositif
de rejet (4).

Appareil de remplissage aseptique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif d’alimentation (3) est réglé
pour I'alimentation en partie précise de bouchons de
récipients.

Appareil de remplissage aseptique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif de rejet (5) est réglé pour
le rejet en partie précis de bouchons de récipients.

Appareil de remplissage aseptique selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif (1) pour le traitement de
bouchons de récipients est agencé en dehors de la
salle blanche et est relié a la salle blanche de pré-
férence via un raccord stérile.

Procédé de traitement de bouchons de récipients
dans un appareil de remplissage aseptique pour le
remplissage aseptique de liquides dans des réci-
pients comprenant un dispositif de fermeture agencé
dans une salle blanche pour la fermeture de réci-
pients remplis, de préférence pour la stérilisation de
bouchonsfiletés en matiere plastique pour récipients
de boissons, comprenant I'acheminement de bou-
chons de récipients dans une voie de traitement (4)
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au moyen d'un dispositif d’alimentation (3) et le trai-
tement des bouchons de récipients dans la voie de
traitement (4) avec un agent de traitement, dans le-
quel les bouchons de récipients sont rejetés en aval
de la voie de traitement (4) via un dispositif de rejet
(5), a travers lequel, en cas de besoin, il se produit
un transfert du bouchon de récipient respectif a un
dispositif de transfert (6) si et seulement si une partie
moulée respective y est nécessaire,

caractérisé en ce que :

un dispositif d’évacuation (7) pour I’évacuation
d’'une alimentation de bouchons de récipients
(2) est agencé en amont du dispositif d’alimen-
tation (3).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les bouchons de récipients sont acheminés
précisément en partie au moyen du dispositif d’ali-
mentation (3) a la voie de traitement (4).

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que les bouchons de récipients sont re-
jetés précisément en partie au moyen du dispositif
de rejet (5).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 a 12, caractérisé en ce que I'acheminement de
bouchons de récipients a la voie de traitement (4)
et/ou le rejet de bouchons de récipients de la voie
de traitement (4) est ou sont déclenchés via la ca-
dence de la machine, de préférence lors de la pro-
duction d’un signal de déclenchement, tout particu-
lierementen tenant compte d’un temps de traitement
minimal.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 a 13, caractérisé en ce que I'acheminement de
bouchons de récipients a la voie de traitement (4)
et/ou le rejet de bouchons de récipients de la voie
de traitement (4) est ou sont déclenchés lorsqu’est
atteinte une position de référence dans un processus
parallele, de préférence en tenant compte d'un
temps de traitement minimal.
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