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(54) Title: METHOD AND SYSTEM FOR PRODUCING CONTAINERS FILLED WITH A LIQUID FILLING MATERIAL

(54) Bezeichnung : VERFAHREN SOWIE ANLAGE ZUR HERSTELLUNG VON MIT EINEM FLUSSIGEN FULLGUT
GEFULLTEN BEHALTER

Fig. 1

(57) Abstract: Method for producing filled containers (2) from preforms (3) made of a thermoplastic material, wherein the
respective preform is at least thermally conditioned and finally formed into the respective container at a forming and filling pressure
(p1) during a forming and filling phase (I) in a mould (4, 1) by the action of pressure of a supplied filling material.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung von gefiillten Behéltern (2) aus Vorformlingen (3) aus einem thermoplastischen
Material, wobei der jeweilige Vorformling zumindest thermisch konditioniert und abschliefend wihrend einer Form- und Fiillphase
(I) in einer Form (4, 1) durch Druckeinwirkung eines zugetiihrten Fiillgutes in den jeweiligen Behélter bei einem Form- und
Fiilldruck (p1) umgetormt wird.
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Verfahren sowie Anlage zur Herstellung von mit einem fliissigen Fiiligut

gefiillten Behilter

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemal Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie eine
Anlage gemaR Oberbegriff Patentanspruch 9.

Bekannt ist die Herstellung von Behaltern durch Blasformen aus Vorformlingen aus
einem thermoplastischen Material, beispielsweise aus Vorformlingen aus PET
(Polyethylenterephthalat), wobei die Vorformlinge innerhalb einer Blasmaschine
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugefuhrt werden (DE-OS 43 40 291).
Typischerweise weist eine Blasmaschine eine Heizeinrichtung zum Temperieren
oder Vorerhitzen (thermisches Konditionieren) der Vorformlinge sowie eine
Blaseinrichtung mit wenigstens einer Blasstation auf, in deren Bereich der jeweils
zuvor temperierte Vorformling biaxial oder multiaxial zu einem Behélter expandiert
wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe eines Druckgases (Druckluft) als Druckmedium,
das mit einem Formdruck in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet wird. Der
verfahrenstechnische Ablauf bei einer derartigen Expansion des Vorformlings wird in
der DE-OS 43 40 291 erlautert.

Der grundsatzliche Aufbau der Blasstation ist in der DE-OS 42 12 583 beschrieben.
Méglichkeiten der Temperierung der Vorformlinge sind in der DE-OS 23 52 926

erlautert.

Gemal einem typischen Weiterverarbeitungsverfahren werden die durch Blasformen
hergestellten Behalter einer nachfolgenden Fulleinrichtung zugefiihrt und hier mit
dem vorgesehenen Produkt oder Fillgut gefiillt. Es werden also eine separate
Blasmaschine und eine separate Fullmaschine verwendet. Bekannt ist es dabei
auch, die separate Blasmaschine und die separate Fillmaschine zu einem
Maschinenblock, d.h. zu einer verblockte Blas-Fiill-Einrichtung zusammen zu fassen,
wobei weiterhin das Blasformen und das Fullen an gesonderten

Maschinenkomponenten und zeitlich nacheinander erfolgen.
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Es wurde weiterhin bereits vorgeschlagen, Behalter, insbesondere auch in Form von
Flaschen aus thermisch konditionierten bzw. vorerhitzten Vorformlingen herzustellen
und dabei gleichzeitig mit einem flissigen Fullgut zu fillen, welches als
hydraulisches Druckmedium zum Expandieren des Vorformlings bzw. zum
Ausformen des Behélters mit einem Form- und Fulldruck zugefiihrt wird, sodass
zeitgleich mit dem Fullen der jeweilige Vorformling in den Behéiter verformt wird.
Eine gewisse Problematik besteht bei derartigen Verfahren darin, dass eine
Verschmutzung der jeweiligen Form- und Fullstation bzw. der diese Station
bildenden Form, die dhnlich einer Blasform einer Blasformmaschine zum Herstellen
von Behaltern aus thermisch konditionierten Vorformlingen durch Blasen mit einem
Druckgas ausgefuhrt ist, vermieden werden muss. Speziell im Falle einer Voll- oder
Teilkarbonisierung des Fiillgutes besteht im besonderem MaRe die Gefahr einer
Verschmutzung der jeweiligen Form- und Fllstation durch Fallgutverluste,
insbesondere bei der Absenkung des Innendrucks des Behalters, d.h. bei der
Entlastung des Behalters von dem recht hohen Form- und Falldruck auf den
Umgebungsdruck. Derartige Fullgutverluste sind insbesondere durch eine massive
Schaumbildung beim Entlasten bedingt, sodass das gleichzeitige Formen und Fillen
von Behiltern unter Verwendung von Vorformlingen und unter Verwendung des
Fullgutes als Druckmedium (hydraulische Ausformtechnik), insbesondere fur CO2-

haltige Produkte bisher nicht zum Einsatz kommen konnte.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum zeitgleichen Formen und Fillen von
Behaltern in der Weise auszubilden, dass das in dem jeweils gefliliten und
verschlossenen Behalter abgefiillte Fullgut eine hohe Haltbarkeit aufweist. Zur
Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1
ausgebildet. Eine Anlage zum Herstellen von mit einem Fullgut gefullten Behaltern

durch zeitgleiches Formen und Fillen ist Gegenstand des Patentanspruchs 9.

Der Ausdruck ,im Wesentlichen* oder ,etwa" bedeutet im Sinne der Erfindung
Abweichungen von jeweils exakten Werten um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5%

und/oder Abweichungen in Form von fiir die Funktion unbedeutenden Anderungen.

Unter ,Sterilisationstemperatur” ist im Sinne der Erfindung eine Temperatur,

beispielsweise je nach Art des Fullgutes im Bereich zwischen 70°C und 95°C oder im
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Bereich zwischen 70 und 140°C, auf jeden Fall eine Temperatur zu verstehen, die
unter Berlicksichtigung der Art des Fullgutes und der Dauer der Sterilisationsphase,
d.h. der Haltezeit, Uber die die Sterilisationstemperatur des Behalters und des in
diesen abgefullten Fullgutes aufrechterhalten wird, die gewlinschte und/oder
erforderliche Qualitat der Sterilisation (Entkeimungsrate) und damit die gewtiinschte

und/oder geforderte Haltbarkeit des abgefiiliten Fillgutes gewahrleistet.

Unter ,oberer Grenzwert" der Sterilisationstemperatur ist im Sinne der Erfindung
diejenige Temperatur zu verstehen, die beispielsweise auch unter Berucksichtung
der Art des Fullgutes und der Dauer der Sterilisationsphase als maximale
Sterilisationstemperatur noch keine oder im Wesentlichen keine Beeintrdchtigung der
Qualitat des Fillgutes, insbesondere auch der geschmacklichen Qualitat des

Fuligutes verursacht.

Unter ,unterer Grenzwert" der Sterilisationstemperatur ist im Sinne der Erfindung
diejenige Temperatur zu verstehen, bei deren Unterschreitung, beispielsweise auch
unter Beriicksichtung der Art des Fullgutes und der Dauer der Sterilisationsphase,
keine oder im Wesentlichen keine wirksame Sterilisation des Fllgutes und des
Behalters, insbesondere der Behalterinnenflache mehr erreicht werden kann, wobei
der untere Grenzwert der Sterilisationstemperatur z.B. etwa 85% bis 95% des oberen

Grenzwertes der Sterilisationstemperatur entspricht.

Unter  HeiRumlauf* ist im Sinne der Erfindung eine den wenigstens einen
Vorratsbehalter oder Kessel fur die Bereitstellung des Fullgutes einschlieRende
Fullgutzirkulation oder ein entsprechender Fiillgutkreislauf zu verstehen, in welchem
zum Aufheizen und Halten des Fullgutes auf einer Fullgutausgangstemperatur eine
Heizeinrichtung vorgesehen ist, der das Fullgut aus dem Vorratsbehalter zugeflhrt

und von der das erhitzte Fiillgut in den Vorratsbehélter zuriickgefuhrt wird.

Unter ,heiBaseptischen Fullen oder ,heiBsterilen Fullen® ist im Sinne der Erfindung
insbesondere ein Formen und Fullen der Behalter in der Weise zu verstehen, dass
das Fullgut durch Erhitzen auf eine Sterilisationstemperatur und durch Halten auf

dieser Temperatur oder einer Temperatur oberhalb eines unteren Grenzwertes der

Sterilisationstemperatur fiir eine kurze Zeitdauer, beispielsweise fur eine Zeitdauer
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von nur wenigen Sekunden, z.B. tiber eine Zeitdauer von etwa 2 — 4 Sekunden vor
und/oder nach dem Verschlielen des jeweiligen Behalters Sterilisiert wird, und zwar
so, dass der jeweilige Behalter an seiner Innenflache sowie das in den
verschiossenen Behalter abgefiilite Fullgut die erforderliche Entkeimungsrate
(Keimreduktionswert) und damit die erforderliche Haltbarkeit aufweist. Das Fuligut
wird dabei vorzugsweise im erhitzten oder vorerhitzten Zustand mit einer
Fullgutausgangstemperatur in den Vorformling oder in den sich formenden Behalter
eingeleitet, wobei die Fiillgutausgangstemperatur vorzugsweise unter der
Sterilisationstemperatur liegt und z.B. nur etwa 65% bis 75% des oberen
Grenzwertes der Sterilisationstemperatur oder etwa 70% bis 80% des unteren

Grenzwertes der Sterilisationstemperatur betragt.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsméglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfahrungsbeispielen und aus den
Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich dargesteliten Merkmale fur
sich oder in beliebiger Kombination grundsétzlich Gegenstand der Erfindung,
unabhéngig von ihrer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Riickbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der

Beschreibung gemacht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an Ausfuhrungsbeispielen

naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Anlage gemaR der Erfindung zum
Herstellen von gefiiliten und verschlossenen Behaltern;

Fig. 2 in vereinfachter Einzeldarstellung und im Schnitt einen Vorformling
(Preform) zusammen mit einem einen Reckstab oder eine Reckstange
aufweisenden Teil einer Form- und Fullstation einer Form- und
Fullmaschine der Anlage der Figur 1,

Fig. 3 in einem Temperatur-Zeit-Diagramm den Verlauf der Fillguttemperatur
bei einem herkémmlichen Verfahren zum heiflsterilen Abflllen eines
Fillgutes unter Verwendung uUblicher Fullmaschinen;

Fig. 4 u. 5 jeweils in einem Temperatur-Zeit-Diagramm den Temperaturverlauf bei

Form- und Fullverfahren gemal der Erfindung;
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Fig. 6 in vereinfachter schematischer Darstellung nochmals die Anlage der

Figur 1 zum Formen und Fullen von Behaltern.

Die in der Figur 1 allgemein mit 1 bezeichnete Anlage dient zum Herstellen von
gefillten und verschlossenen Behaltern 2 in Form von Flaschen unter Verwendung
von Vorformlingen 3 (Preforms) aus einem thermoplastischen Material,
beispielsweise aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylen (PEE),
Polyethylennaphthalat (PEN) oder Polypropylen (PP). Die Vorformlinge 3 sind in
bekannter Weise hillsenartig mit einem offenen, die spatere Behaltermindung
bildenden Ende, mit einem geschlossenen, den spateren Behélterboden bildenden
Boden sowie mit einem den spateren Miindungsflansch bildenden Flansch

ausgebildet.

Grundsatzlich erfolgt die Herstellung der mit einem flissigen Fllgut geftliten und
verschlossenen Behalter 2 in der Weise, dass der jeweils konditionierte, d.h.
vorerhitzte und in einer geschlossenen Form 4.1 einer Form- und Fullstation 4
angeordnete Vorformling 3 mit dem unter hohem Form- und Filldruck stehenden und
fiir ein heilsteriles Abfillen erhitzten Fullgut beaufschlagt wird, so dass der jeweilige
Vorformling 3 in einem Form- und Fuilprozess durch dieses Fullgut hydraulisch in
den jeweiligen Behalter 2 verformt wird. Der so geformte und zugleich geflllte
Behilter 2 wird dann nach seiner Entlastung von dem Form- und Fulldruck
(beispielsweise zwischen 8 bar und 15bar) auf Umgebungsdruck dicht verschlossen,
d.h. an seiner Behaltermiindung 2.1 mit einem Verschlusselement 5, beispielsweise
mit einem kappenartigen Verschlusselement versehen. AnschlieRend wird der
Verschlossene Behalter 2 zur weiteren Sterilisation des Fillgutes und des
Behilterinnenraums auf eine Sterilisationstemperatur erhitzt, die hoher ist als die
Temperatur des Fillgutes wahrend des Form- und Fullprozesses, wie dies

nachstehend noch néher beschrieben wird.

Zur Durchfiihrung dieses Verfahrens umfasst die Anlage 1 u.a. eine Einrichtung 6,
der die Vorformlinge 3 Uiber einen in der Figur 1 nicht dargesteliten Transporteur
entsprechend den Pfeil A zugefihrt werden und die an einem Auslass die
konditionierten Vorformlinge 3, d.h. die vorerhitzten und bei der dargesteliten

Ausfiihrungsform zugleich auch sterilisierten und getrockneten Vorformlinge 3
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bereitstellt. Die Einrichtung 6 weist hierfur eine Heizstrecke 7 auf, in der das
Vorheizen der Vorformlinge erfolgt, beispielsweise durch IR-Strahler, NIR-Strahler
usw. Weiterhin erfolgt in einem weiteren Abschnitt 8 der Einrichtung 6 eine
Beaufschlagung der erhitzten Vorformlinge 3 mit einem erhitzten gas- und/oder
dampfformigen Sterilisationsmedium, beispielsweise mit einem erhitzten und/oder
dampfférmigen, Wasserstoffperoxid enthaltenden Sterilisationsmedium. In einem
weiteren Abschnitt 9 der Einrichtung 6 erfolgt dann unter Verwendung von heifder
Sterilluft das Aktivieren des Sterilisationsmediums sowie das Trocknen der
konditionierten und sterilisierten Preforms 3. Diese werden dann Uber eine nicht
dargestelite Transportstrecke entsprechend dem Pfeil B einem Preformeinlass einer

Form- und Fllimaschine 10 zugeflhrt.

Die Form- und Fullmaschine 10 umfasst u.a. einen an einem Maschinengestell 11
drehbar gelagerten und um eine vertikale Maschinenachse MA umlaufend
antreibbaren Rotor 12, der in der Prinzipdarstellung der Figur 1 als Block angedeutet
ist. An dem Rotor 12 sind in gleichmaRigen Winkelabstdnden um die
Maschinenachse verteilt und in gleichem radialem Abstand von dieser
Maschinenachse mehrere Form- und Fillstationen 4 mit jeweils einer Form 4.1
vorgesehen. Weiterhin sind bei der dargestellten Ausfilhrungsform am Rotor 12 drei
die Maschinenachse MA jeweils konzentrisch umschlieRende Ringkessel 13 — 15
vorgesehen, von denen wéhrend des Betriebes der Form- und Fulimaschine 10 der
aulere, das groRere Volumen aufweisende Ringkessel 13 mit der unter einem Full-
und Formdruck p1 stehenden und eine Fullgutausgangstemperatur TK1
aufweisenden ersten Komponente K1 des flissigen Fillgutes und der von dem
Ringkessel 13 umschlossene Ringkessel 14 mit dem kleineren Volumen mit der
ebenfalls unter dem Full- und Formdruck p1 stehenden und eine
Fullgutausgangstemperatur TK2 aufweisenden zweiten Komponente K2 des
Fullgutes gefiillt sind. Die Fullgutausgangstemperatur TK1 ist dabei beispielsweise
héher als die Fullgutausgangstemperatur TK2. Der in der Darstellung der Figur 1
unterhalb der Ringkessel 13 und 14 angeordnete und als Entlastungskanal dienende,
leere Ringkessel 15 enthalt ein Inertgas, z.B. sterile Luft, ein CO2-Gas usw. und ist
mit dem Entlastungsdruck p2 beaufschlagt, der deutlich kleiner ist als der Fill- und

Formdruck p1. Die Komponenten K1 und K2 sind hinsichtlich des Fullgutes identisch
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und unterscheiden sich beispielsweise lediglich durch die

Flllgutausgangstemperaturen TK1 und TK2.

Die vorzugsweise thermisch isolierten Kessel 13 und 14 sind mit den Komponenten
K1 und K2 jeweils nur teilgefullt, sodass in den Ringkesseln 13 und 14 jeweils ein
unterer Flussigkeitsraum und dariiber ein Gasraum gebildet ist, der mit einem unter
dem Full- und Formdruck p1 stehenden Inertgas, beispielsweise CO2-Gas gefillt ist,
welches Uber eine eine Drehdurchfithrung 16 aufweisende Inertgas-Verbindung 17
von einem im Maschinengestell 11 untergebrachten Inertgas-Vorratsbehalter 18
bereitgestellt wird. Dem Vorratsbehalter 18 wird das Inertgas von einer nicht
dargesteliten Inertgas-Quelle Uber einen Verdichter 19 zugefihrt, und zwar derart,
dass in dem Inertgas-Vorratsbehalter 18 und damit auch in den Gasrédumen der
Ringkessel 13 und 14 der Full- und Formdruck p1 in der erforderlichen Héhe
aufrechterhalten bzw. konstant gehalten wird. Die hierfur notwendige Steuerung des
Verdichters 19 erfolgt iiber eine Steuereinrichtung 20 in Abhangigkeit von
Drucksensoren 21, die den Druck in den Ringkesseln 13 und 14 erfassen. Die
Fullhéhe in den Kesseln 13 und 14 ist durch Niveauregelung oder —steuerung
konstant gehalten. Die Fiillgutausgangstemperaturen TK1 und TK2 werden in der
erforderlichen Hohe aufrechterhalten bzw. konstant gehalten. Die hierfur notwendige
Steuerung oder Regelung erfolgt ebenfalls Uber die Steuereinrichtung 20in
Abhangigkeit von Temperatursensoren 22, die die Temperatur des Fallgutes in den
Ringkesseln 13 und 14 erfassen und deren Messsignale entsprechende MaRnahmen
zur Temperatursteuerung oder —regelung veranlassen, beispielsweise
Heizeinrichtungen und/oder einen einen Erhitzer aufweisenden HeiBumiauf des

Fuligutes regeln und/oder steuern.

Zur Aufrechterhaltung eines konstanten Vorentlastungsdrucks p2 im Ringkessel 15
ist dieser Uber eine weitere, die Drehdurchfiihrung 16 einschlieRende
inertgasverbindung 23 ebenfalls mit dem Inertgas-Vorratsbehalter 18 verbunden. In
der Inertgas-Verbindung 23 ist ein Steuerventil 24 vorgesehen. Ein weiteres
Steuerventil 25 befindet sich in einer Entliftungsleitung 26 des Ringkessels 15.
Beide Steuerventile werden von der Steuereinheit 20 in Abhdngigkeit von einem

Drucksensor 27, der den Innendruck des Ringkessels 15 erfasst, so gesteuert, dass
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in dem Ringkessel 15 stdndig ein dem Vorentlastungsdruck p1 entsprechender
Inertgas-Druck herrscht.

Die Ringkessel 13, 14 und 15 sind selbstverstandlich fir samtliche Formen 4.1 bzw.
fur sdmtliche von diesen Formen gebildeten Form- und Fullpositionen der Form- und
Fallmaschine 10 gemeinsam vorgesehen, wobei der Ringkessel 15 eine zusatzliche

optionale Ausristung der Form- und Fillmaschine darstellt.

Jede Form 4.1 ist in ihrem Inneren bzw. in ihrem Formraum u.a. mit einer
Reckstange 27 ausgebildet, die mit ihrer Langserstreckung oder Achse RA parallel
zur vertikalen Maschinenachse MA orientiert ist und durch einen nicht dargestellten
Antrieb, z.B. Steuerkurve synchron mit der Drehbewegung des Rotors 12 axial
bewegbar ist, sodass beim Formen des jeweiligen Behélters 2 aus dem
konditionierten Vorformling 3 die in diesen Vorformling hineinreichende Reckstange
27 mit ihrem unteren, vorzugsweise abgerundeten Reckstangenende 27.1 gegen
den Boden des Vorformlings 3 anliegt, diesen dadurch stabilisiert und unter
Mitwirkung des Uber die Reckstange 27 in den Vorformling 3 eingeleiteten Fullgutes
mit dem Full- und Formdrucks p1 zunehmend in den Behalter 2 streckt, dessen

auRere Formgebung dann durch die Innenflache der Form 4.1 gebildet wird.

Wie die Figur 2 zeigt, befindet sich die jeweilige Preform 3 im Inneren der Form 4.1 in
Dichtlage an einem einen Lagerkopf 29, d.h. sie liegt mit ihrem offenen, die spatere
Behaltermindung bildenden Ende Uiber eine Dichtung 28 abgedichtet und
angepresst gegen einen Lagerkopf 29 an, in welchem die Reckstange 27 mit einer

Ringdichtung 30 abgedichtet axial gefuhrt ist.

In der Reckstange 27 ist achsgleich mit der Achse RA ein Kanal 31 ausgebildet, der
oberhalb des Endes 27.1 eine Vielzah! von radialen Austritts6ffnungen 32 aufweist
und in dem vor den Austrittséffnungen ein Ruckschlagventil 33 mit Kugel 34 und
Druckfeder 35 vorgesehen ist. Der Kanal 31 setzt sich an seinem den
Austrittséffnungen entfernt liegenden Ende in einer Flussigkeitsverbindung 36 fort,
die u.a. Sperr- und Umschaltventile 37 und 37.1 enthalt, Uber welche der Kanal 31

wahlweise mit dem Flussigkeitsraum des Ringkessels 13 oder des Ringkessels 14
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verbunden und die Verbindung zwischen dem Kanal 31 und den beiden Ringkesseln

13 und 14 gesteuert unterbrochen werden kann.

In dem Lagerkopf 28 ist ein Ruckgaskanal 38 ausgebildet, der die Reckstange 27
ringférmig umschliet und ebenfalls in den Innenraum des in Dichtlage am Lagerkopf
28 angeordneten Vorformlings 3 bzw. in den Innenraum des am Lagerkopf 29 in
Dichtlage befindlichen Behalters miindet. Der Rickgaskanal 38 ist liber eine ein
Steuerventil 39 aufweisende Riickgasleitung mit dem Ringkessel 15 verbunden. Die
Flussigkeitsverbindung 36 mit ihrem z.B. von der Steuereinrichtung 20 gesteuerten
Sperr- und Umschaltventil 37 sowie die Riickgasleitung 40 mit ihrem ebenfalls von
der Steuereinrichtung 20 gesteuerten Steuerventil 39 sind fur jede Form- und

Fullstation 4 gesondert und individuell steuerbar vorgesehen.

Der gefilite Behalter 2 wird an einem Behalterauslauf der Form- und Fillmaschine
10 von dem Lagerkopf 29 abgenommen und mittels eines in der Figur 1 nicht
dargestellten Transporteurs entsprechend dem Pfeil C einer Einrichtung 41 zum
VerschlieRen der Behélter 2 mit den Verschlussen 5 zugefiihrt. Die gefiliten und
verschlossenen Behilter 2 werden mit einem in der Figur 1 nicht dargesteliten
Transporteuren entsprechend den Pfeilen D bzw. E an eine Pasteurisiereinrichtung
42 und aus dieser beispielsweise an eine Etikettiermaschine der Anlage 1

weitergeleitet

Mit der Form- und Fullmaschine 10 sind unterschiedlichste Verfahren zum Formen
der Behilter 2 und sterilen Abfiillen von Produkten maglich, wobei sdmtlichen
Verfahren gemeinsam ist, dass die Temperatur des Fiillgutes wéhrend des Form-
und Fullphase deutlich unter der jeweils erforderlichen Sterilisationstemperatur liegt,
vorzugsweise auch beide Fillgutausgangstemperaturen TK1 und TK2, und dass ein
Erhitzen des Fullgutes auf die Sterilisationstemperatur erst nach Ablauf der Form-
und Fullphase erfolgt, und zwar méglichst kurzeitig, so dass bei ausreichender
Qualitat der Sterilisation eine Beeintrachtigung der Qualitat, insbesondere auch der

geschmacklichen Qualitat des Fullgutes nicht eintritt.

Bei der in der Figur 1 dargesteliten Anlage ist in der Flussigkeitsverbindung 36 in

Strémungsrichtung nach dem Sperr- und Umschaltventil 37.1 und vor der
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Reckstange 27 eine Heizeinrichtung 43 vorgesehen. Weitere Heizeinrichtungen 44
sind in den Fullgut- oder Produktleitungen 45 vorgesehen, Uiber die das Fillgut den
Ringkesseln 13 und 14 zugefuhrt wird. Die beiden Produktleitungen 45 sind in
Stréomungsrichtung des Fullgutes vor der jeweiligen Heizeinrichtung 44 Gber ein
Sperr- und Umschaltventil 46 mit einem nicht dargestellten externen Vorratstank ftr
das Flllgut oder einer Anlage zum Bereitstellen des Fllgutes verbunden. Durch
entsprechende Ansteuerung des Sperr- und Steuerventils 46 wird wéhrend des
Form- und Fllbetriebes der Fullgrad der Ringkessel 13 und 14 bzw. das dortige
Niveau des Fillgutspiegels konstant oder im Wesentlichen konstant gehalten.

Die Figur 3 zeigt in einem Temperatur-Zeit-Diagramm den typischen
Temperaturverlauf 47a des Fligutes bei einem heilaseptischen Abflillen in einem
herkémmlichen Fullverfahren. Das Fullgut wird far das Fullen mit einer
Anfangstemperatur TO bereitgestellt, die deutlich oberhalb des oberen Grenzwertes
T1 der fur die jeweils angestrebte Entkeimungsrate bzw. die angestrebte Qualitat der
Sterilisation notwendigen Sterilisationstemperatur liegt (Zeitintervall ). Wahrend des
Fullens, d.h. in dem Zeitintervall Il fallt die Fullguttemperatur auf den oberen
Grenzwert T1 der Sterilisationstemperatur ab und dann anschlieBend wahrend der
Sterilisations- oder Warmhaltephase, d.h. im Zeitintervall Il auf den unteren
Grenzwert T2 ab. Die Sterilisationstemperatur bzw. deren Grenzwerte T1 und T2
sowie auch die Zeitdauer der Sterilisationsphase [l bestimmen die jeweils erzielbare
Entkeimungsrate bzw. Qualitat der Sterilisation und sind z.B. u.a. abh&ngig von der
Art des jeweiligen Filigutes. In einer Abkuhlphase IV werden dann der Behalter
sowie das Fullgut auf die Umgebungstemperatur Tu abgekihlt. Das VerschlieRen
des jeweiligen Behdlters erfolgt nach Beendigung des Fiillprozesses, d.h. nach
Ablauf des Zeitintervalls bzw. der Fiillphase Il. Die Sterilisation wahrend des
Zeitintervalls bzw. wahrend der Sterilisationsphase Il erfolgt zumindest teilweise in
einer Pasteurisiereinrichtung, in der der jeweils geftilte und verschlossene Behalter
auf die erforderliche Temperatur erhitzt bzw. auf der erforderlichen
Sterilisationstemperatur iber die notwendige Behandlungsdauer bzw. Warm- oder
Heilhaltezeit gehalten wird, beispielsweise durch Uberschwallen des geschlossenen
Behalters mit erhitztem Wasser. Ebenso erfolgt das Abkuhlen der Behalter in der
Abkuhlphase IV in der Pasteurisiereinrichtung, beispielsweise durch Uberschwallen

des jeweiligen Behélters mit kaltem Wasser.
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Die Figur 4 zeigt den grundsétzlichen Temperatur-Zeitverlauf 47 des Fullgutes
wahrend des erfindungsgemaBen Verfahrens. Das Fullgut wird mit der
Anfangstemperatur TO bereitgestellt und mit dieser Temperatur wahrend der Form-
und Fullphase | in dem jeweiligen Vorformling 3 bzw. in den sich formenden Behalter
2 mit dem Form- und Fulldruck p1 eingebracht. Diese Anfangstemperatur TO liegt
deutlich unter dem unteren Grenzwert T2 der Sterilisationstemperatur und ist
beispiclsweise die Fullgutausgangstemperatur TK1 bzw. TK2 und/oder wird durch
Erhitzen mit der Heizeinrichtung 43 und/oder durch entsprechendes Mischen der
Komponenten K1 und K2 mit der jeweils unterschiedlichen

Fullgutausgangstemperatur TK1 und TK2 eingestellt.

Nach Abschluss der Form- und Fillphase erfolgt in einer Erhitzungs- oder
Aufheizphase Il ein Anstieg der Temperatur des Fullgutes von der Temperatur TO auf
eine obere Temperatur T1, die beispielsweise dem oberen Grenzwert der
Sterilisationstemperatur entspricht, auf jeden Fall aber oberhalb des unteren
Grenzwertes T2 der Sterilisationstemperatur liegt, und zwar teilweise bedingt durch
einen Warmestau in dem jeweils gefiliten Behalter 2 nach Beendigung der Form-
und Fullphase |, insbesondere auch wahrend der Entlastung des jeweiligen Behalters
2 auf Umgebungsdruck vor dem Verschliefien mit dem Verschluss bzw. mit der
Verschlusskappe 5, insbesondere aber auch bedingt durch Behandlung des gefillten
und verschlossenen Behalters 2 in der Pasteurisiereinrichtung 42. Wahrend des
Zeitintervalls bzw. wahrend der Sterilisationsphase 1, deren Zeitdauer der
angestrebten Entkeimungsrate bzw. Qualitat der Sterilisation entsprechend gewabhlt
ist_fallt die Temperatur des Fullgutes von der oberen Temperatur T1 auf den unteren
Grenzwert T2 der Sterilisationstemperatur ab. Der geflite verschlossene Behalter 2
befindet sich hierbei in der Pasteurisiereinrichtung 42. Im Anschiuss daran wird der
gefillte und verschlossene Behaélter 2 innerhalb des Zeitintervalls 1V beispielsweise

in der Pasteurisiereinrichtung 42 auf die Umgebungstemperatur abgekuhlt.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemaRen Verfahrens bzw. des in der Figur 4
wiedergegebenen Temperaturverlaufs besteht darin, dass das Faligut in den
Ringkesseln 13 und/oder 14 mit einer Fullgutausgangstemperatur TK1 und/oder TK2

unter dem oberen Grenzwert T1 bereit gehalten wird und auch wéhrend der Form-
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und Fullphase | die relativ niedrige Temperatur TO aufweist, wéhrend die wesentlich
héhere Sterilisationstemperatur auf das relativ kurze Zeitintervall der
Erhitzungsphase Il und der Sterilisationsphase lll beschrénkt ist. Beeintrdchtigungen
der Qualitat, insbesondere auch der geschmacklichen Qualitat des Flllgutes, die aus
hohen Fullguttemperaturen und aus langen Verweilzeiten des Fullgutes auf
derartigen Temperaturen resultieren und Vielfach auch als unangenehmer
Kochgeschmack empfunden werden, sind vollstdndig oder zumindest im

Wesentlichen vermieden.

Die Bereitstellung des Fullgutes erfolgt also bei dem erfindungsgemalen Verfahren
bei der Temperatur T0, die deutlich unter einer Temperatur liegt, die eine
geschmackliche Veranderung des Fullgutes bewirken kdnnte, allerdings bei einem

hohen Form- und Filldruck.

Durch die Verwendung der beiden Ringkessel 13 und 14 ist es aber insbesondere
méglich, diese Ringkessel bzw. das dort vorhandene Filigut mit unterschiedlichem
Form- und Fulldruck p1 zu halten, beispielsweise bei der selben
Fullgutausgangstemperatur TK1 bzw. TK2 oder aber auf unterschiedlichen
Fullgutausgangstemperaturen TK1 bzw. TK2, und zwar mit dem einen,
beispielsweise hoheren Form- und Fulldruck fir das anféngliche Recken und
Vorformen des jeweiligen Behalters 2 und mit dem reduzierten Form- und Falldruck

fur das Endformen des jeweiligen Behalters 2.

Bevorzugt werden bei der Erfindung am Beginn der Sterilisationsphase 11l die
Temperatur des jeweiligen Behalters 2 und somit auch die Temperatur des Fuligutes
in dem Behalter 2 erfasst und damit die Temperatur TO und/oder das Erhitzen des
jeweiligen Behalters 2 wahrend der Erhitzungsphase |l derart gesteuert, dass die far
die Entkeimung bzw. Sterilisation erforderliche Sterilisationstemperatur zumindest
zwischen den Grenzwerten T1 und T2 erreicht wird. Die Steuerung der Temperatur
TO erfolgt dabei bei unterschiedlichen Fillgutausgangstemperaturen TK1 und TK2
durch Mischen der Komponenten K1 und K2 und/oder durch die Heizeinrichtung 43,
die beispielsweise fur jede Form- und Fullstation 4 gesondert vorgesehen ist, aber

bei entsprechender Anordnung in der Flussigkeitsverbindung 36 auch fir samtliche
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Form- und Fullstationen 4 oder aber fur eine Gruppe von mehreren derartigen

Stationen gemeinsam vorgesehen sein kann.

Durch die Druckentlastung des jeweiligen Behalters nach Beendigung der Form- und
Fullphase von dem hohen Form- und Flldruck von z.B. bis zu 15 bar auf
Umgebungsdruck baut sich ein Warmestau auf, der erst nach dem VerschlieRen
abgebaut wird, sodass sich die Sterilisationstemperatur tatséchlich erst am Beginn

der Sterilisationsphase |l einstellt.

Die Figur 5 zeigt in einem Temperatur-Zeitdiagramm den Verlauf 47 der Temperatur
des Fuligutes bzw. des jeweiligen Behalters 2 bei einer modifizierten
Ausfuhrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens. Der Temperaturverlauf der
Figur 5 unterscheidet sich von dem Temperaturverlauf der Figur 4 im Wesentlichen
nur dadurch, dass die Temperatur des Fullgutes wahrend der Sterilisationsphase Iil
zwar zunichst von dem oberen Temperaturwert T1 (z.B. oberer Grenzwert) abfallt,
dann Uber eine Teilphase der Sterilisationsphase Ill bei 47.1 konstant oder im
Wesentlichen konstant gehalten wird, und zwar auf einer Temperatur zwischen dem
oberen Temperaturwert T1 (z.B. oberer Grenzwert) und dem unteren Grenzwert T2,
worauf die Temperatur des Fullgutes dann zum Ende der Sterilisationsphase I} auf
den unteren Grenzwert T2 der Sterilisationstemperatur abfallt. In der Abkithlphase IV
erfolgt wiederum das Abkiihlen des jeweiligen Behalters 2 und des Fullgutes auf die

Umgebungstemperatur Tu.

Die Figur 6 zeigt die Anlage 1 nochmals in einer vereinfachten Funktionsdarstellung.
Dargestellt ist die Anlage 1 mit der Form- und Fillmaschine 10, mit der
VerschlieRmaschine bzw. — einrichtung 41 zum VerschlieRen der verformten und
gefiiliten Behalter 2, mit der Pasteurisiereinrichtung 42, die mehr im Detail dargestelt
ist, sowie mit einem als Transportband ausgebildeten Transporteur 48 zum
transportieren der Behélter 2 durch die verschiedenen Stationen der Anlage 1. Bel
der in der Figur 6 dargestellten Ausfuhrungsform umfasst die Pasteurisiereinrichtung
42 wenigstens zwei in der Transportrichtung (Pfeil F) des Transporteurs 48
aufeinander folgende Abschnitte, und zwar den Abschnitt 48.1, an dessen Einlass
eine Einrichtung zum Umlegen der verschlossenen Behalter 2 vorgesehen ist,

sodass diese durch den Abschnitt 48.1 mit ihrer Behalterachse senkrecht zur
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Transportrichtung F und horizontal oder im Wesentlichen horizontal orientiert
transportiert und in dieser Lage zur Sterilisation erhitzt werden, d.h. beispielsweise
mit der Warmeenergie einer Warmequelle und/oder mit einem hei3en dampfférmigen
und/oder gasférmigen und/oder flissigen Medium beaufschlagt werden. Beim
Transport durch den Abschnitt 48.1 werden die Behalter 2 vorzugsweise zugleich
gerittelt und/oder um ihre Behalterachse gedreht und/oder gerollt. Am Auslass des
Abschnittes 48.1 ist eine Einrichtung 50 vorgesehen, mit der die Behaélter 2 fur den
weiteren Transport durch den Abschnitt 42.2 der Pasteurisiereinrichtung 42 wieder
aufgerichtet werden, sodass sie mit ihrer Behalterachse wieder in vertikaler Richtung

orientiert sind.

In dem Abschnitt 42.2 erfolgt das Abkuhlen (Abkuhlphase IV der Figuren 4 und 5) der
verschlossenen Behélter 2, beispielsweise durch Beaufschlagung oder

Uberschwallen mit einem flussigen Kuhimedium, beispielsweise Wasser.

Bevorzugt ist der Transporteur zum Transportieren der Behalter 2 aber kein
Transportband, wie dies in der Figur 6 schematisch dargestelit ist, sondern der
Transporteur ist fiir ein Halten oder Greifen der Behélter 2 im Bereich der durch den
jeweiligen Verschluss 5 verschlossenen Behaltermindung oder des dortigen
Behilterflansches ausgebildet, sodass das Umlegen der Behélter am Anfang des
Abschnittes 42.1 sowie das Wiederaufrichten der Behalter am Ende dieses
Abschnittes durch gesteuertes Schwenken von Behéltertragern am Transporteur

oder an einem Transportelement der Transporteinrichtung erfolgt.

Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. Es
versteht sich, dass zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen moglich sind, ohne
dass dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfindungsgedanke verlassen

wird.
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Kugel

Feder

Flussigkeitsverbindung

Sperr- und Umschaltventil
Rickgaskanal

Steuerventil

Ruckgasleitung

Einrichtung zum Verschliefien
Pasteurisiereinrichtung oder —einheit
Abschnitt der Pasteurisiereinrichtung
Heizeinrichtung

Leitung

Sperr- und Steuerventil
Temperaturverlauf des Fiillgutes bzw. des jeweiligen Behalters
Bereich

Transporteinrichtung

Einrichtung zum Umlegen der Behalter 2

Einrichtung zum Aufstellen der Behalter 2

Transportrichtung der Vorformlinge 3
Transportrichtung der Behaiter 2
Maschinenachse

Reckstangenachse
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von gefiillten Behéltern (2) aus Vorformlingen (3) aus
einem thermoplastischen Material, wobei der jeweilige Vorformling (3)
zumindest thermisch konditioniert und abschlieRend wahrend einer Form- und
Fullphase (1) in einer Form (4.1) durch Druckeinwirkung eines zugefiihrten
Fillgutes in den jeweiligen Behalter (2) bei einem Form- und Falldruck (p1)
umgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Fulllgut zum heilsterilen
Abfullen auf eine Sterilisationstemperatur erhitzt und nach Beendigung der
Form- und Fillphase wahrend einer Sterilisationsphase (lll) auf der
Sterilisationstemperatur zwischen einem oberen Grenzwert (T1) und einem

unteren Grenzwert (T2) dieser Temperatur gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fullgut
wihrend der Form- und Fillphase (1) in den jeweiligen Vorformling (3) oder in
den sich formenden Behalter (2) mit einer Ausgangstemperatur (T0) eingeleitet
wird, die héher ist als die Umgebungstemperatur (Tu), aber niedriger ist als die
Sterilisationstemperatur bzw. deren oberer und unterer Grenzwert (T1, T2), und
dass das Erhitzen des Fullgutes und des Behalters (2) auf die
Sterilisationstemperatur zwischen dem oberen und unteren Grenzwert (T1. T2)
dieser Temperatur oder auf den oberen Grenzwert (T1) der
Sterilisationstemperatur erst nach Beendigung der Form- und Fillphase (1)
erfolgt, beispielsweise zumindest zeitweise wahrend einer Entspannung des
geformten und gefilliten Behalters (2) von dem Form- und Falldruck (p1) auf
Umgebungsdruck.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Erhitzen
des jeweiligen Behlters (2) sowie des in diesen abgefiillten Fullgutes auf die
Sterilisationstemperatur und/oder das Halten des Behélters (2) und des
Fullgutes auf der Sterilisationstemperatur oder zwischen dem oberen und
unteren Grenzwert (T1, T2) der Sterilisationstemperatur nach dem Verschlie3en

des geformten und gefiiliten Behalters (2) erfolgen.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Erhitzen auf die Sterilisationstemperatur in der
Erhitzungsphase (Il) und das Halten auf der Sterilisationstemperatur oder
zwischen dem oberen und dem unteren Grenzwert (T1, T2) der
Sterilisationstemperatur wahrend der Sterilisationsphase (lll) zumindest

teilweise in einer Pasteurisiereinrichtung (42) erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fullgut in einer
ersten Teilphase der Form- und Fillphase (1) in den Vorformling (3) oder in den
sich formenden Behalter (2) zum Recken und Vorformen mit einem ersten
Form- und Fulldruck (p1) und in einer weiteren Teilphase der Form- und
Fallphase (1) in den sich formenden Behaiter (2) fir ein Endformen mit einem
zweiten, von dem ersten unterschiedlichen Form- und Falldruck (p1) eingeleitet
wird, wobei der zweite Form- und Fiilldruck vorzugsweise groRer ist als der

erste Form- und Fllldruck.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sterilisationstemperatur durch die Druckentlastung
und/oder durch Mischung von Fillgutkomponenten (K1, K2) mit
unterschiedlichen Temperaturen (TK1, TK2) und/oder durch Erhitzen des
Fullgutes eingestelit wird, und zwar vorzugsweise durch Einstellung und/oder

Regelung der Temperatur (TO) des Fullgutes wahrend der Form- und Fullphase

().

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperatur des Fullgutes, beispielsweise die
Temperatur (T0) des Fiillgutes wahrend der Form- und Fullphase (1), in
Abhangigkeit von einer BehalterauBentemperatur, die die Behalter (2) am
Beginn der Sterilisationsphase (lll) aufweisen, und/oder in Abhdngigkeit von
dem Verlauf der BehalterauBentemperatur in einer der Sterilisationsphase (Il1)

vorausgehenden Erhitzungsphase (ll) gesteuert und/oder geregelt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fullgut aus einer einzigen Komponente oder aus

wenigstens zwei unterschiedlichen Komponenten (K1, K2) besteht.

Anlage zur Herstellung von mit einem flussigen Fllgut gefiilten Behaltern (2)
aus zumindest thermisch konditionierten Vorformlingen (3) aus einem
thermoplastischen Material, mit einer Form- und Fullmaschine (10), die
wenigstens eine Form- und Fullstation (4) sowie mit wenigstens einer
Flussigkeitsverbindung (36) zum gesteuerten Zuftihren des die Behdlter (2)
formenden und in diese abzufillenden Flllgutes aus wenigstens einem dieses
Fuligut unter einem Form- und Filldruck (p1) enthaltenden Flllkessel (13, 14),
wobei die Form- und Fllstation (4) wenigstens eine Auslassoéffnung (32) zum
Ausbringen des Fiillgutes wahrend einer Form- und Flllphase (1) in den an einer
Anlageflache (27, 28) der Form- und Fllstation (4) in Dichtlage angeordneten
Vorformling (2) oder in den sich aus diesem formenden Behalter (2) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

dass fur ein heiRaseptisches Fiillen der Behalter (2) Mittel fur ein Erhitzen des
jeweiligen Behdlters (2) und des in diesen abgefiiliten Flllgutes in wenigstens
einer Erhitzungsphase (11) auf eine Sterilisationstemperatur nach Beendigung

der Form- und Fullphase (l) vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Fullgutkessel (13, 14) und/oder die Fliissigkeitsverbindung (36) fur eine
Bereitstellung des Fullgutes mit einer geregelten oder gesteuerten
Ausgangstemperatur (T0), vorzugsweise mit einer Ausgangstemperatur (T0),
die groRer ist als die Umgebungstemperatur (Tu), aber kleiner ist als die

Sterilisationstemperatur.

Anlage nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
wenigstens eine Fillgutkessel (13, 14) Bestandteil eines HeiBumlaufs zur
gesteuerten und/oder geregeiten Einhaltung einer Flllguttemperatur (TK1, TK2)
im Fullgutkessel (13, 14) ist.
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12. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch

13.

14.

wenigstens eine Sensoreinrichtung zur Erfassung der Auflentemperatur des
jeweils geformten und gefullten Behalters (2) nach dem Formen und Fiilen
und/oder nach dem Erhitzen des Behilters (2) und des Fullgutes auf die
Sterilisationstemperatur, sowie durch eine Steuereinrichtung zum Regeln
und/oder Steuern der Erhitzungsphase (II) und/oder der Ausgangstemperatur
(TO) des wahrend der Form- und Fullphase (1) in den Vorformling (3) oder den

sich formenden Behalter (2) eingeleiteten Fllgutes.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Form- und Fillmaschine (10) nachfolgend eine Pasteurisiereinrichtung
(42) fur das Erhitzen und/oder HeiBsterilisieren und anschlie@ende Abkuhlen

der gefilllten und verschlossenen Behélter (2) vorgesehen ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet
dass die wenigstens eine Form- und Fullstation (4) oder eine diese Station
bildende Form (4.1) Haltemittel, beispielsweise zangenartige Haltemittel zum
Halten des Vorformlings (3) und des sich formenden Behélters (2) und/oder
einen ein- oder mehrteiligen Boden und/oder einen die Anlageflache fur den
Vorformling (3) und den sich formenden Behalter (2) bildenden Form- und

Fullkopf (27) vorzugsweise mit Abdichtung (28) aufweist.
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This international search report has not been established in respect of certain claims under Article 17(2)(a) for the following reasons:

1. D Claims Nos.:

because they relate to subject matter not required to be searched by this Authority, namely:

2. l___l Claims Nos.:

because they relate to parts of the international application that do not comply with the prescribed requirements to such an.
extent that no meaningful international search can be carried out, specifically:

3. ]:l Claims Nos.:

because they are dependent claims and are not drafted in accordance with the second and third sentences of Rule 6.4(a).

Box No. IIl  Observations where unity of invention is lacking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

See additional sheet

[y

; [:] As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims. o

N
2. M As all searchable claims could be searched without effort justifying additional fees, this Authority did not invite payment of
additional fees.

]:I As only some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

)

4, I:l No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is
restricted to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest l:l The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.

D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest
fee was not paid within the time limit specified in the invitation.

l:l No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (July 2009)
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International application No
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A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B65B3/02 B29C49/42
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B65B B29C

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
Y WO 2009/075791 Al (AMCOR LTD [AU]; ANDISON 1-14
DAVID [CA]; LISCH G DAVID [US]; WEISSMANN
DAN) 18 June 2009 (2009-06-18)
the whole document
Y US 6 502 369 B1 (ANDISON DAVID [CA] ET AL) 1-14
7 January 2003 (2003-01-07)
abstract; figure 9
A EP 2 143 545 A1 (NESTEC SA [CH]) 1,9
13 January 2010 (2010-01-13)
abstract; figure 1
A EP 2 143 544 A1 (NESTEC SA [CH]) 1,9
13 January 2010 (2010-01-13)
abstract; figures 1-5

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

30 May 2012

Date of mailing of the international search report

08/06/2012

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Garlati, Timea
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Information on patent family members

International application No
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Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

WO 2009075791 Al 18-06-2009  EP 2225085 Al 08-09-2010
JP 2011506130 A 03-03-2011
US 2009218733 Al 03-09-2009
US 2010225031 Al 09-09-2010
US 2011300249 Al 08-12-2011
WO 2009075791 Al 18-06-2009

US 6502369 Bl 07-01-2003  NONE

EP 2143545 Al 13-01-2010  CN 102089140 A 08-06-2011
EP 2143545 Al 13-01-2010
EP 2313250 Al 27-04-2011
JP 2011527246 A 27-10-2011
US 2011285063 Al 24-11-2011
WO 2010003873 Al 14-01-2010

EP 2143544 Al 13-01-2010  CN 102089141 A 08-06-2011
EP 2143544 Al 13-01-2010
EP 2313249 Al 27-04-2011
JP 2011527245 A 27-10-2011
US 2011094186 Al 28-04-2011
WO 2010003872 Al 14-01-2010
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PCT/EP2012/000563

The International Searching Authority has found that the international application
contains multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims 1, 4-8

The special technical feature that determines the contribution of claim 1 to the prior art
is the maintenance of the sterilization temperature between an upper and a lower
threshold value during a sterilization phase. The effect is an aseptic packaging. The
problem to be solved is that the durability should be improved (see page 2, lines 22-24
of the application).

2. Claims 2, 3, 9-14

The special technical feature that determines the contribution of claim 9 to the prior art
is a means for heating the container after the end of the forming and filling phase. The
effect is that the content is heated only for a short time. The problem to be solved is
that the quality should not be affected (see page 3, lines 8-13 of the application).

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (July 2009)



Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2012/000563
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

n

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2012/000563

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B65B3/02 B29C49/42
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B65B B29C

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

Y WO 2009/075791 Al (AMCOR LTD [AU]; ANDISON
DAVID [CA]; LISCH G DAVID [US]; WEISSMANN

1-14

DAN) 18. Juni 2009 (2009-06-18)
das ganze Dokument

7. Januar 2003 (2003-01-07)
Zusammenfassung; Abbildung 9

13. Januar 2010 (2010-01-13)
Zusammenfassung; Abbildung 1

A EP 2 143 544 Al (NESTEC SA [CH])
13. Januar 2010 (2010-01-13)

Y US 6 502 369 B1 (ANDISON DAVID [CA] ET AL)

A EP 2 143 545 Al (NESTEC SA [CH])

Zusammenfassung; Abbildungen 1-5

1-14

1,9

1,9

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

30. Mai 2012

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

08/06/2012

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

Garlati, Timea

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2012/000563
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

WO 2009075791 Al 18-06-2009  EP 2225085 Al 08-09-2010
JP 2011506130 A 03-03-2011
US 2009218733 Al 03-09-2009
US 2010225031 Al 09-09-2010
US 2011300249 Al 08-12-2011
WO 2009075791 Al 18-06-2009

US 6502369 Bl 07-01-2003  KEINE

EP 2143545 Al 13-01-2010 CN 102089140 A 08-06-2011
EP 2143545 Al 13-01-2010
EP 2313250 Al 27-04-2011
JP 2011527246 A 27-10-2011
US 2011285063 Al 24-11-2011
WO 2010003873 Al 14-01-2010

EP 2143544 Al 13-01-2010 CN 102089141 A 08-06-2011
EP 2143544 Al 13-01-2010
EP 2313249 Al 27-04-2011
JP 2011527245 A 27-10-2011
US 2011094186 Al 28-04-2011
WO 2010003872 Al 14-01-2010
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1, 4-8

Das besondere technische Merkmal, das den Beitrag des
Anspruchs 1 zum Stand der Technik bestimmt, ist das halten
der Sterilisationstemperatur zwischen einem oberen und
unteren Grenzwert wahrend einer Sterilisationsphase. Der
Effekt ist eine keimfreie Verpackung. Das zu ldsende Problem
ist die Haltbarkeit zu verbessern (siehe Seite 2, Zeilen
22-24 der Anmeldung).

2. Anspriiche: 2, 3, 9-14

Das besondere technische Merkmal, das den Beitrag des
Anspruchs 9 zum Stand der Technik bestimmt, ist ein Mittel
zum Erhitzen des Behalters nach Beendigung der Form- und
Fiillphase. Der Effekt ist dass der Inhalt nur fiir kurze Zeit
erhitzt wird. Das zu losende Problem ist die Qualitdt nicht
zu beeintrachtigen (siehe Seite 3, Zeilen 8-13 der
Anmeldung).
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