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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertfindung betrifft ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Beutels im Innenraum eines Behélters und
dessen Priifung sowie eine Anlage hierfiir, ein Computerprogrammpro-
dukt zur Durchfiihrung und eine Verwendung der Anlage fiir die Ver-
fahren.
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Verfahren zur Bildung und/oder zum Test eines Beutels
im Innenraum eines Behalters

Die vorliegende Erfindung betrifft grundsatzlich Behalter mit innenliegendem Beu-
tel.

Behalter der in Rede stehenden Art sind einerseits zur Separation von Inhalt und
Treibmittel bekannt, beispielsweise aus der DE 2 927 708 A1 betreffend einen Be-
halter zur Bildung einer Spruhdose. Hierbei trennt der innenliegende Beutel ein in
dem Beutel befindliches Medium wie eine FlUssigkeit von einem Treibmittel, das
den Beutel umgibt bzw. zwischen dem Beutel und der Innenseite einer Wand des
Behalters angeordnet ist. Andererseits sind beispielsweise aus der DE 2 438 298
A1 oder der GB2155117 A1 aus dem Bereich von Dispensern fur Kosmetika Behal-
ter mit innenliegendem Beutel auch ohne Treibmittel bekannt.

Aus der WO 01/76849 A1 ist ein Behalter bekannt, bei dem ein Beutel im Innen-
raum des Behalters ausgebildet ist. Der Behalter weist eine Offnung fir die Ent-
nahme eines in dem Beutel befindlichen Mediums und zusatzlich eine Beluftungs-
offnung auf, die ein Ein- und Ausstromen von Umgebungsluft auf der dem Medium
abgewandten Seite zwischen Behalterwand und Beutel ermdglicht. Der Beutel ist
hierbei kollabierbar. Ein Unterdruck, der bei Entnahme von Medium aus dem Beu-
tel erzeugt wird, kann angesichts der durch die BelUftungso6ffnung auf die Beutel-
Umgebung einstromende Luft durch Kollabieren des Beutels ausgeglichen bzw.
verhindert werden.

Es erfolgt ferner keine Uber die Bodennaht hinausgehende Vorablésung des In-
nenbeutels. Es ist dariber hinaus moglich, dass der Beutel sich unglnstig 10st, so-
dass ein erhdhtes Restvolumen bei der Entnahme von Beutelinhalt verbleibt, bei-
spielsweise wenn ein Mundungsbereich des Innenbeutels blockiert wird. Es gibt
zudem keinen Hinweis auf eine Beschleunigung oder Verbesserung der Herstel-
lung des Behalters oder einer Prufung des Behalters. Weiter gibt es keinen Hinweis
auf eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Die AU 2014 355 544 A1 betrifft einen Behalter mit einem Innenbeutel, bei dem ein
Zwischenraum zwischen einer aulleren Hulle und dem Innenbeutel gebildet wird,
indem ein Loch in der au3eren Hulle erzeugt wird, das den Zwischenraum in dem
Aufnahmeabschnitt mit dem AuRenraum verbindet.
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Durch Blasen von Luft durch das Loch wird der Beutel vorabgeldst. Dieser Ablo-
seprozess ist jedoch insbesondere dann problematisch, wenn das Beutelmaterial
produktionsbedingt starker anhaftet, denn dann wird entweder das Beutelmaterial
gedehnt und kann durchlassig oder brichig werden oder die Vorabldsung bleibt
unvollstandig und der folglich nicht vollstandig kollabierbare Beutel verhindert eine
spatere vollstandige Produktentnahme aus dem Beutel. Weiter gibt es keinen Hin-
weis auf eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Ferner betrifft die AU 2014 355 544 A1 eine Dichtigkeitskontrolle durch Einlass von
Edelgas und die Detektion des Edelgases zur Bestimmung der Dichtigkeit. Durch
den Einsatz von Edelgas ist dieses Verfahren jedoch teuer und erfordert aufwendi-
ge Edelgas-Ruckgewinnungsanlagen. Weiter gibt es keinen Hinweis auf eine vor-
teilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Die US 2004/0112921 A1 betrifft einen Behalter, der eine aufliere Schicht aus
Kunstharz mit einem Luftansaugloch und eine Innenschicht aus Kunstharz umfasst,
die separat laminiert auf der Innenseite der duleren Schicht vorgesehen ist. Die
innere Schicht weist einen Abschnitt, der zuvor von der auflieren Schicht zuvor um
das Luftsaugloch getrennt worden ist. Das Luftansaugloch kann durch Treiben ei-
nes Stempels in die duliere Schicht an einem Hals des Behalters von aullen her-
gestellt werden, wodurch nur die aufldere Schicht durchstolRen wird, nicht jedoch die
die innere Schicht. Ein Ablésen der inneren Schicht ist bei Produktentnahme vor-
gesehen, was durch die Vorablésung im Halsbereich erleichtert werden soll. Der
Vorabléseprozess erfolgt nur in einem kleinen Abschnitt, sodass eine Entnahme
von Inhalt nur unter erheblichem Differenzdruck erfolgen kann, der zur Fortsetzung
der Ablésung ausreicht.

Ferner ist die Innenschicht durch eine Klebeschicht abseits des Luftansauglochs
vorgesehen und kann linear entlang einer Langsachse, an einer Umfangslinie oder
punktférmig vorgesehen sein. Die Herstellung einer abschnittsweisen Klebeverbin-
dung ist jedoch aufwendig und produktionstechnisch schwierig und erfordert so-
wohl einen Klebstoff, der die ansonsten voneinander gut |[6sbaren Materialien ver-
klebt und zudem im Herstellungsprozess eingebracht werden kann, was sowohl
produktionstechnisch aufwendig ist als auch den Einsatz zusatzlicher Werkstoffe
erfordert. Weiter gibt es keinen Hinweis auf eine vorteilhafte Ausgestaltung einer
Anlage.
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Die DE 10 2006 012 487 A1 betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Behalters,
der einen im wesentlichen steifen AuRenbehalter und einen leicht verformbaren In-
nenbeutel enthalt, die aus thermoplastischen Kunststoffen bestehen, die keine
Schweillverbindung miteinander eingehen, wobei der Behalter eine Behalteroff-
nung und der Auenbehalter wenigstens eine Wandoffnung hat, durch die ein
Druckausgleich in dem Zwischenraum zwischen dem Innenbeutel und dem Aulen-
behalter erfolgt, wenn sich der Innenbeutel infolge der Abgabe seines Inhalts zu-
sammenzieht. Die Behalter6ffnung wird abgedichtet und auf an sich bekannte Wei-
se die wenigstens eine Wandoéffnung dadurch ausgebildet, dass die Wand des Au-
Renbehalters von einem Bohrer oder einer Einstechnadel durchbohrt oder durch-
stoRen wird, wobei nach vollstandiger Durchdringung der Wand des Aulienbehal-
ters ein Druckmedium, vorzugsweise Druckluft, in den Zwischenraum zwischen
dem Behalter und dem Innenbeutel eingefuhrt wird. Es kdnnen entsprechend meh-
rere Wandoffnungen gebildet werden. Dieses Verfahren ist dadurch jedoch sehr
aufwendig und erfordert den Einsatz mehrerer Bohrer oder eine Anlage zur Reposi-
tionierung von Bohrern oder eine Kombination. Zudem besteht ein Nachteil darin,
dass die Herstellung der Bohrungen stets die Gefahr einer Beschadigung oder je-
denfalls Schwachung des Innenbeutels. Entsprechend wird der Innenbeutel strapa-
ziert und neigt zu Defekten. Weiter gibt es keinen Hinweis auf eine vorteilhafte
Ausgestaltung einer Anlage.

Die EP 0 313 678 A1 betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zur Dichteprufung
mindestens eines Hohlkérpers und/oder zur Erfassung seiner Volumenanderung
aufgrund einer Druckbeanspruchung seiner Wande und eine Verwendung des Ver-
fahrens bzw. der Anordnung flr flexible Hohlkérper, wie Kaffee-Verpackungen.
Hierbei wird der in sich verschlossene Hohlkorper vollstandig in eine Kammer ein-
gebracht, die Kammer unter Druck gesetzt und bei Druckanderung eine Undichtig-
keit detektiert. Dieses Verfahren ist ausreichend und geeignet fur geschlossene
Kaffeekapseln, jedoch ungenau dadurch, dass Druckveranderungen auch durch
Verformung hervorgerufen kénnen und die Volumenanderung fur eine Detektion
nur bei groBen Lecks fur eine Detektion ausreicht. Es gibt es keinen Hinweis auf
eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage, mit der ein Behalter hergestellt oder
mit der ein Behalter genauer oder schneller getestet werden konnte.

Die WO 01/39957 betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Behéaltern bestehend
aus einem steifen, im wesentlichen formstabilen AuRenbehéalter und einem leicht
verformbaren Innenbehalter (zweischichtiger Behalter), der so mit dem Aullenbe-
halter verbunden ist, dass ein sich darin befindliches Mediums durch Anlegen eines
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Unterdrucks vollstandig abgesaugt werden kann. An den Schultern des Behalters
sind Quetschnahte vorgesehen, die dauerhaft gedffnet bleiben. Folglich kann Luft
in den Zwischenraum zwischen AuRenbehalter und Innenbehalter einstromen. Dies
andert nichts an der Notwendigkeit, die Adhasion des Innenbehalters mittels ent-
sprechender Druckdifferenz zu Uberwinden. Auch ist nicht ersichtlich, wie dies
schonend oder derart erfolgen kann, dass der Innenbehdlter sich bei Entnahme
des Inhalts nicht blockierend vor die Behalter6ffnung legt und folglich eine vollstan-
dige Entnahme von Inhalt verhindert wird. Es gibt ferner keinen Hinweis auf eine
Beschleunigung oder Verbesserung der Herstellung des Behalters oder einer Pru-
fung des Behalters. Weiter gibt es keinen Hinweis auf eine vorteilhafte Ausgestal-
tung einer Anlage.

Die DE 84 33 745.1 U1 betrifft einen Behalter mit beutelartigem Innenbehalter.
Durch Verwendung eines Tauchrohres soll eine mdglichst vollstandige Entleerung
ermoglicht werden. Im Halsbereich kann eine Verankerung des Innenbehalters er-
folgen, wahrend im Bodenbereich eine Offnung des Behalters gebildet wird. Eine
zufallige Blockade des Tauchrohrs wird hierdurch nicht vermieden. Es gibt auch
hier keinen Hinweis auf eine Beschleunigung oder Verbesserung der Herstellung
des Behalters oder einer Prafung des Behalters. Weiter gibt es keinen Hinweis auf
eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Die EP 2 172 400 A1 betrifft einen Blasformprozess zur Herstellung eines Behal-
ters mit Innenbehalter, bei dem eine Offnung des Behélters im Bodennahtbereich
erfolgt. Eine zufallige Blockade des Tauchrohrs wird hierdurch nicht vermieden. Es
gibt zudem keinen Hinweis auf eine Beschleunigung oder Verbesserung der Her-
stellung des Behélters oder einer Prifung des Behalters. Weiter gibt es keinen
Hinweis auf eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Die US 2002/001687 A1 einen Behalter mit beutelartigem Innenbehalter. Ein bo-
denseitiger Nahtbereich wird hierbei zur Bildung einer Beluftungsoéffnung verwen-
det. Es gibt jedoch auch hier keinen Hinweis auf eine Beschleunigung oder Ver-
besserung der Herstellung des Behalters oder einer Prafung des Behalters. Weiter
gibt es keinen Hinweis auf eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Anlage.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und ein zugehoriges
Computerprogrammprodukt und eine Anlage und ihre Verwendung anzugeben,
womit ein Behalter mit innenliegendem Beutel erzeugt werden kann. Des Weiteren
ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Behalter mit innenliegendem
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Beutel anzugeben, bei dem die Funktion des Behalters und/oder die Zuverlassig-
keit der Kollabierbarkeit bzw. des Druckausgleichs verbessert ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemafll Anspruch 1, 8, 11 oder 12, eine
Anlage gemal Anspruch 13, 14, 15, 16 und 18, einen Behalter gemall Anspruch
19 oder 20, ein Computerprodukt gemafy Anspruch 21 oder eine Verwendung ge-
mank Anspruch 22 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unter-
ansprlche.

Die vorliegende Erfindung betrifft besonders bevorzugt Behalter mit innenliegen-
dem Beutel, bei denen durch Ablésen von Beutelmaterial von einer Innenseite ei-
ner Wand des Behalters ein in dem Behalter befindlicher Beutel gebildet wird oder
die Kollabierbarkeit des Beutels sichergestellt wird. Hierbei weist der Behalter eine
Entnahmed6ffnung zur Entnahme eines in dem Beutel befindlichen oder einflllbaren
Mediums und eine Beluftungsoffnung auf, durch die Umgebungsluft fur einen
Druckausgleich zur AulRenseite des Beutels gelangen kann.

Der Innenraum des Behélters bzw. das durch eine ein dem Behalter seine Form
verleihende Wand gebildete Volumen weist eine der Entnahmedéffnung zugeordne-
te Entnahmeseite und eine der Beluftungsoffnung zugeordnete Beluftungsseite auf,
die durch das Beutelmaterial voneinander getrennt sind. Insbesondere ist vorgese-
hen, dass der Beutel bzw. das Beutelmaterial (das den Beutel bildende Material)
eine Barriere zwischen unterschiedlichen Abschnitten des Innenraums des Behal-
ters bildet und hierdurch den mit der Entnahme6ffnung fluidisch verbundenen In-
nenraum des Beutels von der mit der Aullenseite des Beutels verbundenen BelUf-
tungso6ffnung, insbesondere fluiddicht und/oder vorzugsweise luftdicht, trennt.

Die Entnahmeseite entspricht vorzugsweise der Innenseite des Beutels oder ist
dieser zugeordnet. Mit anderen Worten entspricht die Entnahmeseite dem von dem
Beutel bzw. dem den Beutel bildenden Material umschlossenen Raum oder ist
hiermit fluidisch verbunden.

Die Beluftungsseite entspricht vorzugsweise der Au3enseite des Beutels oder ist
dieser zugeordnet. Mit anderen Worten entspricht die Bellftungsseite dem zwi-
schen der Innenseite des AulRenbehalters und dem Beutel bzw. dem den Beutel
bildenden Material ausgebildeten Raum oder ist hiermit fluidisch verbunden.
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Gemal einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird zur Bildung bzw. Ab-
I6sung des Beutels im Innenraum des Behalters das in einem Ausgangszustand an
der Innenseite der Wand des Behalters anhaftende Beutelmaterial dadurch abge-
I6st, dass ein Differenzdruck zwischen der BelUftungsseite und der Entnahmeseite
erzeugt bzw. ein geringerer Druck an der Entnahmeseite als an der Bellftungsseite
erzeugt wird, wobei durch das Losen des Beutelmaterials der Beutel gebildet wird
und/oder die Kollabierbarkeit des Beutels sichergestellt wird. Bevorzugt wird der
Beutel hierbei sukzessive von der Innenseite der Wand des Behalters abgeldst, in-
dem der Differenzdruck zwischen der Beluftungsseite und der Entnahmeseite al-
ternierend verandert wird.

Der Behalter weist vorzugsweise einen im Wesentlichen formsteifen oder form-
stabilen AuRenbehalter auf, der durch die Wand des Behalters gebildet ist.

Der Behalter wird vorzugsweise durch ein Extrusions-Blasverfahren hergestellt,
wobei aus dem die Wand bildenden Material (insbesondere nach geeigneter Er-
warmung) zunachst ein Schlauch gebildet wird. Im Anschluss kann dieser Schlauch
in die Behalterform gebracht werden. Vorzugsweise wird hierzu durch eine
Schlauchoéffnung Gas, insbesondere Luft, eingeleitet, so dass das Schlauchmateri-
al von innen gegen die Form gedruckt bzw. geblasen wird (Abformschritt im Ferti-
gungsverfahren).

Es ist besonders bevorzugt, dass das Beutelmaterial bei der Herstellung des Be-
halters mit dem die Wand des Behalters bildenden Material koextrudiert wird. Hier-
bei werden gleichzeitig zwei koaxiale und unmittelbar aneinander anliegende
Schlauche bzw. ein zweischichtiger Schlauch gebildet. Die beiden Schlauche bzw.
die beiden Schichten bestehen vorzugsweise aus unterschiedlichen Materialien.
Der dufere Schlauch bzw. die duBere Schicht des Schlauchs bildet die spatere
Wand (AuRenseite) und der innere Schlauch bzw. die innere Schicht des
Schlauchs bildet den spateren Beutel (Innenseite) des Behalters. Hierbei bleibt das
Beutelmaterial vorzugsweise von dem die Wand des Behalters bildenden Material
trennbar, beispielsweise durch Verwendung von Kunststoffen, die keine dauerhaf-
te, untrennbare Verbindung miteinander eingehenden, bevorzugt durch die Ver-
wendung von verschiedenen thermoplastischen Kunststoffen und/oder durch Ver-
wendung eines Trennmittels.

Aus mittels der beschriebenen Koextrusion oder auf andere Weise erzeugten, koa-
xialen und unmittelbar aneinander anliegenden Schlauchen, welche die Wand (Au-
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Renseite) und den Beutel (Innenseite) bildende Materialien darstellen, wird vor-
zugsweise mittels eines Blasverfahrens, der Behalter erzeugt. Im Anschluss haftet
das Beutelmaterial noch an der Innenseite der Wand des Behalters an.

Die Aspekte der vorliegenden Erfindung sind besonders vorteilhaft bei in der zuvor
beschriebenen Weise hergestellten Behaltern, kdnnen jedoch auch bei auf andere
Weise gebildete Behalter anwendbar sein, bei denen vorzugsweise, insbesondere
fertigungsbedingt, ein Beutelmaterial zunachst an der Innenwand des Behalters
anhaftet.

Eine solche Anhaftung des Beutelmaterials an der Wand des Behalters beeintrach-
tigt die Kollabierbarkeit des Beutels: Wenn nun der Beutel bzw. das durch das Beu-
telmaterial umschlossene Volumen mit einem Produkt geflllt und anschlieend das
Produkt entnommen wird, bildet sich ein Unterdruck im Behalter. Erst wenn der Un-
terdruck so gro3 wird, dass er den durch die Haftkraft erzeugten Gegendruck aus-
gleicht oder Ubersteigt, 16st sich das Beutelmaterial unter Bildung des Beutels von
der Wand des Behalters ab und ein Druckausgleich durch Kollabierung bzw. Ver-
kleinerung des Innenvolumens des Beutels kann stattfinden. Da das Vorliegen ei-
nes Unterdrucks im Beutel sich nachteilig auf die Produktentnahme aus dem Beutel
auswirkt, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, das Beutelmaterial bereits vor einer
Beflillung des Behalters bzw. Beutels von der Wand zu I6sen und somit die Kolla-
bierbarkeit des Beutels schon fUr die erste Produktentnahme sicherzustellen. Als
besonders vorteilhaft hat sich hierbei die Verwendung des vorschlagsgemalien al-
ternierenden Differenzdrucks gezeigt, da hierdurch das Beutelmaterial auf scho-
nende Weise sukzessiv geldst wird. Durch das Abloseverfahren bedingte Bescha-
digungen am Beutel kdnnen so vermieden werden.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft ein Verfahren zur Ermittlung eines Volumens, um das der Beutel kollabierbar
ist, eines Ablésegrads des Beutels von der Innenwand des Behalters und/oder ei-
ner hierzu korrespondierenden KenngrolR3e.

Unter dem Ablosegrad ist streng genommen ein Quotient zu verstehen, bei dem
der Anteil der Wandoberflache, von welcher der Beutel abgeltst wurde, dem Anteil
der gesamten inneren Wandoberflache gegenubergestellt wird. Eine direkte Be-
stimmung des Abldsegrads ist allerdings kaum moglich, so dass, wenn hier von der
Ermittlung des Abldsegrads gesprochen wird, eine oder mehrere KenngréRen
Uberpraft werden, welche mit dem Abldsegrad korrelieren. Hierbei wird vorzugs-
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weise ausgenutzt, dass die Fahigkeit zur Volumenanderung bzw. die Kollabierbar-
keit des Beutels von dem Ablosegrad abhangt: Bei Vorliegen einer Druckdifferenz,
bei welcher der beluftungsseitige Druck groRer als der entnahmeseitige Druck ist,
kann der Beutel nur dort kollabieren, wo er nicht an der Wand anhaftet.

Besonders bevorzugt wird der Ablésegrad, das Volumen und/oder die KenngréRRe
anhand von Druckmessungen ermittelt. Hierbei ist insbesondere ein Druckspei-
chervolumen vorgesehen, beispielsweise realisiert durch einen Druckspeicherbe-
halter oder Druckausgleichsbehalter. Dieser wird auf einen Soll-Druck gebracht und
im Anschluss mit der BelUftungsseite verbunden, so dass ein Druckausgleich zwi-
schen dem Druckspeichervolumen und der BelUftungsseite erfolgt. Der nach erfolg-
tem Druckausgleich resultierende Druck im Druckspeichervolumen bzw. der Bellf-
tungsseite des Beutels wird als KenngroRe oder zur Ermittlung des Ablésegrads
gemessen.

Vorzugsweise Ubersteigt der Soll-Druck den Druck auf der Entnahmeseite, so dass
der Beutel durch den Druckausgleich verdrangt wird. Je mehr der Beutel zur Ent-
nahmeseite verdrangt wurde (d. h. je mehr er kollabierte), umso geringer ist der be-
[Uftungsseitig gemessene Druck.

Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn der Beutel nur noch in einem so ge-
ringen Umfang an der Wand des Behalters anhaftet, dass der Beutel zumindest im
Wesentlichen vollstandig kollabierbar ist, ohne dass das Kollabieren des Beutels
ein weiteres Ablosen des Beutelmaterials von der Wand des Behalters bedarf. In
diesem Fall kann der Aufbau eines Gegendrucks bei Enthnahme von einem Produkt
aus dem Beutel zumindest im Wesentlichen vollstadndig vermieden werden.

Hierbei ist es nicht zwingend erforderlich, dass das Beutelmaterial vollstandig von
der Wand des Behalters geldst wird, da auch bei einem noch partiell anhaftenden
Beutelmaterial eine ausreichende und/oder vollstandige Kollabierung moglich ist.
Unter einer vollstandigen Kollabierung des Beutels wird in diesem Zusammenhang
insbesondere die kleinstmogliche oder engstmdgliche Zusammenfaltung des Beu-
tels verstanden, wobei die Zusammenfaltbarkeit durch die Materialeigenschaften
des Beutels begrenzt ist. Es ist bevorzugt, dass der Beutel vollstandig kollabierbar
ist, so dass die BelUftungsseite den durch die Wand des Behalters gebildeten In-
nenraum zumindest im Wesentlichen oder nahezu ganz ausfullt (abzlglich des Vo-
lumens, welches das Beutelmaterial selbst einnimmt, und abzuglich des Volumens,
das bedingt durch die kleinstmdglichen Biegeradien des Beutelmaterials auch bei
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vollstandiger Kollabierung des Beutels noch zwischen den Falten des Beutelmate-
rials eingeschlossen ist).

Der von der Wand des Behalters zumindest teilweise abgeldste Beutel ist vorzugs-
weise so weit kollabierbar, dass der Innenraum des Behalters neben dem dann
uberwiegend durch die Beluftungsseite eingenommenen Volumen vorzugsweise
nur noch das durch das Beutelmaterial und gegebenenfalls durch Entnahmeein-
richtungen eingenommene Volumens auf der Entnahmeseite lediglich wenige Pro-
zent Totvolumen, beispielsweise weniger als 10%, vorzugsweise weniger als 5%
oder 3%, des Gesamtvolumen des Behalters umfasst. Vorzugsweise wird dieses
Totvolumen im Wesentlichen nur von dem Volumen gebildet, das bedingt durch die
kleinstmoglichen Biegeradien des Beutelmaterials auch bei vollstandiger Kollabie-
rung des Beutels noch zwischen den Falten des Beutelmaterials eingeschlossen
ist. Um einen entsprechenden Abldsegrad zu bestimmen oder zu verifizieren, hat
sich das beschriebene Verfahren als besonders zuverlassig, genau und schnell er-
wiesen.

Mit dem vorschlagsgemaRen Differenzdruckverfahren ist es moglich, in schonender
Weise den Innenbeutel zu bilden bzw. von der Wand des Behalters abzuldsen.
Insgesamt kbnnen bei der Fertigung des Behalters Defekte wie Risse oder Undich-
tigkeiten, welche zu Leckagen zwischen Entnahmeseite und BelUftungsseite fuh-
ren, nicht vollstandig ausgeschlossen werden. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen,
solche Leckagen mdglichst frihzeitig zu ermitteln, um Ausschuss bei bereits beflll-
ten Behaltern zu vermeiden.

In vorteilhafter Weise ist es mdglich, den ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung
zur Bildung bzw. Ablésung des Beutels mit dem zweiten Aspekt betreffend die Er-
mittlung eines Volumens, um das der Beutel kollabierbar ist, eines Ablosegrads des
Beutels von der Innenwand des Behalters und/oder einer hierzu korrespondieren-
den KenngroRe zu kombinieren. Hierbei ist vorzugsweise vorgesehen, dass das
Verfahren gemall dem zweiten Aspekt auf das Verfahren gemall dem ersten As-
pekt folgt. Es ist also vorzugsweise vorgesehen, dass zunachst eine Abldsung des
Beutelmaterials bzw. Bildung des Beutels erfolgt und im Anschluss das Volumen,
um das der Beutel kollabierbar ist, der Abloésegrad bzw. die hierzu korrespondie-
rende Kenngrolle bestimmt wird.

Es kann vorgesehen sein, dass bereits bei Ablésung des Beutelmaterials eine ers-
te, bevorzugt grobe, Ermittlung des Ablosegrads und/oder einer Dichtigkeit des
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Beutels erfolgt. Hierzu kann eine Charakteristik, insbesondere Anderung, insbe-
sondere Uber die Zeit, des Drucks auf oder des Differenzdrucks zwischen der Be-
[Uftungsseite und/oder der Entnahmeseite ermittelt und interpretiert werden. Bei-
spielsweise kann eine grobe Undichtigkeit des Beutels dazu fUhren, dass der fur
einen Ablésevorgang angestrebte Differenzdruck aufgrund eines durch den Beutel
oder an dem Beutelmaterial vorbei stattfindenden Druckausgleich nicht erreicht
wird. Wenn auf diese Weise eine grobe Undichtigkeit bzw. ein Grobleck identifiziert
wird, kann der Behalter aussortiert bzw. kbnnen weitere Verfahrensschritte verwor-
fen werden.

Gemal einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird der Grad der Dichtigkeit des Beutels ermittelt. Hierbei wird zunachst
die Entnahmeseite im Vergleich zur Belliftungsseite mit Uberdruck beaufschlagt, so
dass sich der Beutel an die Wand des Behalters anlegt. Ferner wird auf oder mit
der Bellftungsseite ein abgeschlossenes Prifvolumen erzeugt. In diesem Prufvo-
lumen wird nach einer oder in Abhangigkeit von einer Testdauer ein Druck oder ei-
ne Druckdifferenz ermittelt und dieser Druck oder diese Druckdifferenz wird als In-
dikator fir den Grad der Dichtigkeit des Beutels verwendet.

Hierbei ist besonders bevorzugt, dass das Prufvolumen zunachst ein Vakuum bzw.
einen Unterduck im Vergleich zu einem Druck auf der Entnahmeseite und/oder im
Vergleich zum Umgebungsdruck bzw. Normaldruck aufweist. Dieses Vakuum bzw.
dieser Unterdruck kann durch Entnehmen, insbesondere Abpumpen, von Luft aus
dem Priufvolumen erzeugt werden. In diesem Zustand des Prufvolumens wird eine
erste Druckmessung durchgefuhrt. Bei oder nach der Testdauer wird dann mindes-
tens eine zweite Druckmessung durchgefthrt, um den Druck oder den Differenz-
druck zu ermitteln.

Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird vorzugsweise bereits ein absoluter Druck
von weniger als 70 kPa, vorzugsweise weniger als 60 kPa, insbesondere weniger
als 50 kPa als "Vakuum" bezeichnet. Bei dem Vakuum kann es sich insbesondere
um ein Grobvakuum (absoluter Druck von 0,1 bis 30 kPa) handeln.

Als "Unterdruck” ist vorzugsweise ein Druck zu verstehen, der unterhalb des Um-
gebungsdrucks (Normaldruck oder 101,3 kPa) oder dem Druck eines anderen Be-
zugsvolumens liegt, vorzugsweise um mehr als 30 kPa, insbesondere mehr als 40
kPa. Bei dem Unterdruck kann es sich um einen absoluten Druck handeln, der an
den Druckbereich eines Grobvakuums grenzt oder hochstens 40 kPa, 30 kPa oder
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20 kPa Uber dem maximal als Grobvakuum bezeichneten Unterdruck von 30 kPa
liegt.

Im konkreten Fall der Dichtigkeitsprufung wird vorzugsweise ein Vakuum bzw. Un-
terdruck in dem Prufvolumen erzeugt, das initial bzw. bei der ersten Messung vor-
zugweise einem Druck unterhalb des Umgebungsdrucks (Normaldruck oder 101,3
kPa) von mindestens 30 kPa, vorzugsweise mehr als 40 kPa oder 50 kPa und/oder
weniger als 80 kPa, insbesondere weniger als 70 kPa unterhalb des Umgebungs-
drucks (Normaldruck oder 101,3 kPa) entspricht. Der Absolute Druck in dem Pruf-
volumen betragt entsprechend vorzugsweise weniger als 70 kPa, vorzugsweise
weniger als 60 kPa, insbesondere weniger als 50 kPa, und/oder mehr als 20 kPa,
insbesondere mehr als 30 kPa.

Die Entnahmeseite kann Uber die Testdauer gegenuber der Belluftungsseite einen
zumindest im Wesentlichen konstanten oder variablen Uberdruck aufweisen. Es ist
maoglich, dass die Entnahmeseite bellftet ist, also mit der Umgebung derart ver-
bunden ist, dass Umgebungsluft ein- und austreten kann. In diesem Fall entspricht
die Druckdifferenz zwischen BelUftungsseite und Entnahmeseite betragsmafig
dem Unterdruck auf der BelUftungsseite. Besonders bevorzugt ist hingegen ein
Uberdruck auf der Entliiftungsseite gegenlber der Umgebung, beispielsweise von
150 kPa bis 250 kPa uber Umgebungsdruck und/oder gegenuber der Bellftungs-
seite, beispielsweise von 200 kPa bis 300 kPa.

Das beschriebene Verfahren zur Dichtigkeitsprifung hat den Vorteil, dass durch
Anlegen des Beutels an die Wand des Behalters die Flexibilitdt bzw. Elastizitat des
Beutels das Messergebnis nicht beeinflusst und in Folge dessen ein Druckanstieg
auf der entlifteten bzw. evakuierten BelUftungsseite mit hoher Zuverlassigkeit zu
einer Dichtigkeit korrespondiert und daher gut als Indikator fur den Grad der Dich-
tigkeit verwendet werden kann. AulRerdem schitzt die Wand des Behalters das
Beutelmaterial vor Uberdehnung durch innen angelegten Uberdruck.

Ferner hat die Messung des Unterdrucks auf der BeltUftungsseite den Vorteil, dass
niedrige Druckdruckdifferenzen mit verhaltnismafig geringem Aufwand sehr genau
bestimmt werden kénnen. Hierdurch wird eine zuverlassige Bestimmung des Grads
der Dichtigkeit bei gleichzeitig verhaltnismaRig geringem Aufwand ermdglicht.

Die Dichtigkeitsprifung des Beutels kann in vorteilhafter Weise mit den zuvor erlau-
terten Aspekten kombiniert werden. Hierbei kann wahrend des Ablésevorgangs
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und/oder der Ermittlung des Abldsegrads eine Prufung auf Groblecks erfolgen und
die Dichtigkeitsprufung des Beutels erfolgt nur fur den Fall, dass keine Groblecks
detektiert worden sind. Alternativ oder zusatzlich erfolgt die Dichtigkeitsprafung nur
in dem Fall, dass ein ausreichender Ablésegrad ermittelt wurde, der Beutel ausrei-
chend kollabierbar ist bzw. die hierzu korrespondierende KenngroRRe in einem zu-
vor definierten Bereich bzw. Toleranzbereich liegt, der Behéalter also nicht bereits
bei den vorhergehenden Aspekten aussortiert worden ist.

Gemal einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden
Erfindung weist der Behalter eine unrunde, vorzugsweis langliche, insbesondere
schlitzartige BelUftungs6ffnung auf. Vorzugsweise wird bei oder durch Einsetzen in
eine (Test-) Kammer einer Anlage ein radialer Druck auf den Behalter ausgeulbt,
der derart auf die BelUftungsoffnung wirkt bzw. in Richtung einer Langsachse der
unrunden Bellftungsoffnung wirkt, dass sich deren, insbesondere hydraulischer,
Durchmesser und/oder Offnungs-Querschnittsflache vergroRert.

Grundsatzlich sind kleine hydraulische Durchmesser bzw. Offnungsquerschnitte fir
eine BelUftungséffnung bevorzugt, da hierdurch ein Gasaustausch und ggf. ein
Entweichen von Stoffen verringert wird, die durch das Beutelmaterial diffundieren
konnen. Fur die Verfahren gemaR der vorliegenden Erfindung ist es jedoch vorteil-
haft, den hydraulischen Durchmesser bzw. die Offnungsquerschnittsflache tempo-
rar zu vergroRern, da hierdurch ein reduzierter Flusswiderstand und folglich Zeiter-
sparnis und Genauigkeitsverbesserungen erreicht werden kénnen.

Um den (hydraulischen) Durchmesser bzw. die Offnungs-Querschnittsflache ledig-
lich fur eine gewisse Zeit bzw. reversibel vergroflern zu kdnnen, ist die Beluftungs-
offnung langlich, was bei Beaufschlagung mit einem radialen bzw. seitlichen Druck
auf den Behalter zu einem reversiblen, temporaren Aufspreizen bzw. Ausstllpen
unter Erweiterung des (hydraulischen) Durchmessers bzw. der Offnungs-
Querschnittsflache fuhrt. Insbesondere erfolgt ein Druck auf den Behalter jedenfalls
in eine Richtung entlang einer schlitzartigen BelUftungs6ffnung bzw. in Richtung
der Langserstreckung der Beluftungs6ffnung. Hierdurch wird der Behalter im Be-
reich der BelUftungs6ffnung zusammengedrackt, was zu einem Auseinanderdru-
cken der bevorzugt schlitzartigen BelUftungs6ffnung fuhrt.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft eine Anlage, die vorzugsweise zur Durchflhrung eines oder mehrerer der Ver-
fahren der vorliegenden Erfindung ausgebildet ist. Die Anlage weist eine (Pruf-)
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Kammer auf, in die der Behalter derart einsetzbar oder eingesetzt ist, dass die
Prufkammer die Entnahmeseite und die BellUftungsseite getrennt voneinander dicht
anbindet. Insbesondere weist die Prifkammer mindestens zwei Zugange und
Dichtmittel auf, um die Entnahmeseite und die Bellftungsseite voneinander abge-
dichtet zuganglich zu machen.

Gemal einem, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden Erfindung
ist die Anlage dazu ausgebildet, zwischen der Entnahmeseite und der BellUftungs-
seite einen Differenzdruck zur Ablésung des Beutels von der inneren Wand des
Behalters zu bewirken. Auf diese Weise kann ein an der Wand haftendes Beutel-
material abgeldst und hierdurch ein Beutel gebildet werden, der anschlielRend vor-
zugsweise ohne einen, insbesondere dauerhaft und/oder dauerhaft angelegten,
Differenzdruck kollabierbar ist. Insbesondere ist die Anlage dazu ausgebildet, das
Verfahren gemaf dem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung durchzuflhren.

Gemal einem weiteren, ebenfalls unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung weist die Anlage ein Druckspeichervolumen, insbesondere einen
Druckausgleichsbehalter, auf und ist dazu ausgebildet, das Druckspeichervolumen
auf einen (vorgebbaren) Druck zu bringen, der sich von dem Druck der Bellftungs-
seite unterscheidet. Weiter weist die Anlage vorzugsweise ein Ventil auf, welches
das Druckspeichervolumen mittels der Prifkammer mit der BellUftungsseite verbin-
det, so dass ein Druckausgleich zwischen dem Druckspeichervolumen und der Be-
[Uftungsseite stattfinden kann. Dieses oder ein weiteres Ventil kann verwendet
werden, um vor dem Druckausgleich das Druckspeichervolumen zu separieren,
insbesondere von einer Druckquelle zu trennen. Weiter weist die Anlage vorzugs-
weise einen Drucksensor auf, der zur Ermittlung einer Druckanderung bei oder
nach Herstellung der Verbindung zwischen der Beluftungsseite und dem Druck-
speichervolumen ausgebildet ist. Hierzu kann der Drucksensor am Druckspeicher-
volumen, an der belUftungsseitigen Prufkammer oder dazwischen vorgesehen oder
angebunden sein. Hierdurch kann schnell und zuverlassig ein ausreichender Ablo-
segrad verifiziert werden. Ferner ist es méglich, ein Grobleck zu detektieren, wenn
mittels des Drucksensors ein Druckabfall ermittelt wird, der einen Grenzwert Uber-
schreitet.

Insbesondere ist die Anlage dazu ausgebildet, das Verfahren gemal dem zweiten
Aspekt der vorliegenden Erfindung durchzuflhren. Hierbei kann ferner vorgesehen
sein, dass die Anlage dazu ausgebildet ist, sowohl den ersten als auch den zweiten
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Aspekt der vorliegenden Erfindung, insbesondere in dieser Reihenfolge, durchzu-
fuhren.

Gemal einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden
Erfindung ist die Anlage zur Bestimmung des Grads der Dichtigkeit bzw. Dichtig-
keitsprifung oder Leckageprufung von in Behaltern vorgesehenen Beuteln ausge-
bildet, wobei ein Differenzdruck zwischen der Entnahmeseite und der Beluftungs-
seite aufgebaut werden kann und die Anlage einen Drucksensor und eine mit dem
Drucksensor verbundene Auswerteeinrichtung aufweist. Die Auswerteeinrichtung
ist dabei dazu ausgebildet, eine Anderung des Differenzdrucks zu messen und die-
se Anderung mit einem Schwellwert zu vergleichen.

Vorzugsweise kann die Anlage bei oder durch Erreichen, Uberschreiten oder Un-
terschreiten des Schwellwerts eine Dichtigkeit, Undichtigkeit, Leckage oder deren
Grad detektieren, und, vorzugsweise, ggf. ein Verwerfen des Behalters zu initiieren.

Insbesondere ist die Anlage dazu ausgebildet, zur Bestimmung des Grads der
Dichtigkeit bzw. zur Dichtigkeitsprifung oder Leckageprufung auf der Entnahmesei-
te einen Unterdruck verglichen auf der Bellftungsseite einen Unterdruck im Ver-
gleich zur Entnahmeseite und/oder zur Umgebung zu erzeugen. Weiter ist bevor-
zugt, dass die Anlage dazu ausgebildet ist, auf der Entnahmeseite einen Uberdruck
gegenuber der BelUftungsseite und/oder der Umgebung zu erzeugen. Auf diese
Weise kann mit der Anlage ein Differenzdruck erzeugt werden. Im Anschluss daran
wird vorzugsweise nach oder Uber einer Zeitspanne eine Druckanderung auf der
BelUftungsseite durch die Anlage ermittelt und auf dieser Basis die Dichtigkeit ge-
pruft bzw. der Grad der Dichtigkeit bestimmt.

Insbesondere ist die Anlage dazu ausgebildet, das Verfahren gemall dem dritten
Aspekt der vorliegenden Erfindung durchzufihren. Weiter kann die Anlage dazu
ausgebildet sein, das Verfahren gemal dem zweiten Aspekt und den dritten As-
pekts, besonders bevorzugt dem ersten, dem zweiten und dem dritten Aspekt der
vorliegenden Erfindung durchzufuhren, insbesondere in dieser Reihenfolge. Hier-
durch werden einerseits entsprechende Vorteile erreicht. Andererseits kann durch
Kombinieren von unterschiedlichen Schritten in derselben Anlage eine Zeiterspar-
nis erreicht und eine Komplexitat der Anlage reduziert werden. Alternativ ist es je-
doch auch maéglich, dass unterschiedliche Verfahren oder Verfahrensschritte in un-
terschiedlichen Anlagen bzw. Kammern erfolgen. Hierzu kann die Anlage auch
zwei oder mehr Kammern aufweisen.
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Zur Druckmessung kann grundsatzlich derselbe Drucksensor verwendet werden,
der bereits fur die Bestimmung des Abldsegrads verwendet wird. Der Drucksensor
kann also mit der BelUftungsseite verbunden sein.

Ferner ist bevorzugt, dass die Anlage zur Evakuierung bzw. Druckabsenkung auf
der Bellftungsseite eine Vakuumpumpe aufweist. Alternativ oder zusatzlich weist
die Anlage eine Druckpumpe, Druckluftquelle oder sonstige Einrichtung zur Erzeu-
gung eines Uberdrucks auf der Entnahmeseite auf.

Bei einer Druckdifferenz, die durch einen an der Entnahmeseite angelegten Uber-
druck erzeugt wird, legt sich der Beutel an die Behalterwand an. Infolge dessen
kann sichergestellt werden, dass eine spater detektierte Anderung des (Unter-)
Drucks auf der Beluftungsseite mit einer Durchlassigkeit des Beutels in Verbindung
steht. Insbesondere wird folglich sichergestellt, dass das Ergebnis, also die spate
detektierte Anderung des (Unter-)Drucks nicht durch Volumenschwankungen wie
durch zusatzliches Aufblahen des Beutels beeinflusst werden. Ferner hat sich als
besonders schnell und genau die Beobachtung des (Unter-)Drucks auf der Beluf-
tungsseite erwiesen, da hierdurch bereits geringe Druckanstiege sicher detektiert
und zur Erkennung einer Leckage verwendet werden kdnnen. Als besonders vor-
teilhaft hat sich ein (Grob-)Vakuum oder Unterdruck zur genauen Ermittlung erwie-
sen, da hierbei auftretende Druckschwankungen sehr genau ermittelt und folglich
auch geringflgige Leckagen des Beutels sicher detektiert werden kénnen.

In einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung weist die Anlage eine (Pruf-) Kammer fur den oder mit dem Behalter auf, wo-
bei die Kammer, insbesondere durch einen sich verjingenden Durchmesser, dazu
ausgebildet ist, durch, bei oder nach Einsetzen des Behalters in die Kammer einen
radialen Druck auf die Wand des Behalters zu bewirken, so dass der hydraulische
Querschnitt der Bellftungs6ffnung vergroRerbar ist. Durch den vergrofierten
Durchmesser bzw. die Offnungsquerschnittsflache kann ein Druckausgleich durch
die Beluftungs6ffnung hindurch beschleunigt werden. In Folge dessen kann eine
Ablosung des Beutelmaterials verbessert bzw. beschleunigt werden und/oder Mes-
sungen auf der BelUftungsseite konnen beschleunigt bzw. in ihrer Genauigkeit ver-
bessert werden.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft einen Behalter mit innenliegendem Beutel, der nach einem Verfahren geman
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der vorliegenden Erfindung hergestellt oder getestet werden kann, wobei der Beu-
tel in einem Abschnitt langs einer Erstreckungsrichtung zwischen Behalterboden
und vorzugsweise gegenuberliegender Entnahmed6ffnung an einer Innenwand des
Behalters anhaftet.

Wie bereits zuvor beschrieben ist es vorteilhaft, das Beutelmaterial vor Einfullen
des Produkts von der Wand abzulésen, damit die Erzeugung eines Gegendrucks
(bedingt durch das Anhaften des Beutels an der Wand) bei Entnahme des Produkts
vermieden wird. Es hat sich jedoch ferner gezeigt, dass es vorteilhaft ist, wenn das
Beutelmaterial noch zu einem gewissen Grad, und zwar entlang der Haupterstre-
ckungsrichtung an der Innenwand des Behalters anhaftet, da hierdurch eine geziel-
te Kollabierungsrichtung des Beutels und folglich eine zumindest im Wesentlichen
vollstandige Entnahmefahigkeit des Produkts erreicht werden kann.

In vorteilhafter Weise kann durch die Anhaftung des Beutels langs an der Innen-
wand des Behalters erreicht werden, dass der Beutel sich beim Kollabieren zumin-
dest im Wesentlichen seitlich Uber die Flache eines Ansaugelements wie einen
Dorn oder ein Tauchrohr faltet, ohne dessen stirnseitige Ansaugoffnung zu blockie-
ren. Hierdurch wird ein verringertes Restvolumen ermdglicht und/oder eine verbes-
serte Zuverlassigkeit erreicht.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft ein Computerprogrammprodukt aufweisend Programmcodemittel, die, wenn
sie ausgefuhrt werden, ein Verfahren gemal} der vorliegenden Erfindung ausfuh-
ren, insbesondere mit der vorschlagemafRen Anlage. Bei dem Computerprogramm-
produkt kann es sich um ein computerlesbares Speichermedium und/oder eine
Steuereinrichtung handeln, die durch Druckregelung und/oder Ventilsteuerung eine
sukzessive Ablosung des Beutelmaterials bewirkt, eine Ermittiung des Ablésegrads
des Beutels mittels eines Drucksensors und der Auswertung der Drucksensordaten
ermoglicht und/oder die Verifikation einer Dichtigkeit durch Auswertung eines zeitli-
chen Verlaufs von Drucksensordaten ermoglicht.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft die Verwendung einer vorschlagsgemaflen Anlage zur Erzeugung eines Beu-
tels in einem Behalter durch Ablésen des Beutelmaterials und/oder zur Prafung des
Behalters mit einem der vorschlagsgemafien Verfahren.
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Weitere Aspekte und Vorteile der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus den
Ansprichen und aus der folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungs-
beispiels anhand der Zeichnung.

In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt einer vorschlagsgemaflen Anlage
zur Ablésung des Beutelmaterials;

Fig. 2 schematische Druckverlauf-Diagramme im Verfahren zur Abl6sung
des Beutelmaterials;

Fig. 3 ein Blockschaltbild betreffend den Abl6sevorgang;

Fig. 4 einen schematischen Querschnitt einer vorschlagemafen Anlage zur
Ablésegradbestimmung;

Fig. 5 einen schematischen Querschnitt der Prifkammer gemaf Schnittlinie
V-V aus Fig. 4;

Fig. 6 ein schematisches Blockdiagram betreffend die Ablosegradbestim-
mung;

Fig. 7 ein schematisches Blockdiagram betreffend die Dichtigkeitsprufung;

Fig. 8 ein schematisches Druckverlaufs-Diagramm im Verfahren der Dich-

tigkeitsprufung; und

Fig. 9 einen Schnitt des Behalters im Bereich der Beluftungsoffnung.

In den Figuren werden die selben Bezugszeichen fur gleiche oder ahnliche Teile
verwendet, wobei entsprechende Teile zueinander korrespondieren kdnnen
und/oder entsprechende Eigenschaften und Vorteile erreicht werden kénnen, auch
wenn von einer wiederholten Beschreibung abgesehen wird.

Fig. 1 zeigt den schematischen Querschnitt einer Anlage 1 zur Bildung eines Beu-
tels 2 im Innenraum 3 eines Behalters 4 bzw. zur Funktionssicherung der Kolla-
bierbarkeit des Beutels 2 im Innenraum des Behalters 4.
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Der Behélter 4 weist vorzugsweise einen Aullenbehalter 8 auf, der die Wand 7
aufweist oder hierdurch gebildet ist. Der Aulienbehalter 8 bzw. die Wand 7 ist/sind
vorzugsweise zumindest im Wesentlichen formstabil bzw. formsteif, kann bzw.
konnen jedoch durch eine Kraft vorzugsweise elastisch und/oder reversibel ver-
formt werden. Der AulRenbehalter 8 gibt dem Behalter 4 seine Form und definiert
seine Offnungen.

Insbesondere haftet das Beutelmaterial 5 zunachst an einer Innenseite 6 der Wand
7 des Behalters 4 an.

Das Beutelmaterial 5 kleidet den Aulenbehélter 8 bzw. die Wand 7 vorzugsweise
innenseitig zumindest im Wesentlichen aus. Dies kann insbesondere dadurch er-
reicht werden, dass der Behalter 4 mit aneinander anliegenden Schichten aus Beu-
telmaterial 5 und Material der Wand 7 hergestellt wird. Hierzu werden das Beutel-
material 5 und die Wand 7 insbesondere zunachst zu zwei koaxialen Schlduchen
geformt, insbesondere koextrudiert, woraufhin dem Behalter 4, vorzugsweise mit-
tels eines Blasverfahrens, seine Form verliehen wird.

Das Beutelmaterial 5 und die Wand 7 gehen vorzugsweise keine permanente, un-
I6sbare oder nur unter Zerstorung losbare Verbindung, insbesondere keine chemi-
sche Verbindung, miteinander ein. Vielmehr liegen und/oder haften diese vorzugs-
weise voneinander (insbesondere zerstorungsfrei) |6sbar bzw. trennbar oder adha-
siv unmittelbar aneinander an.

Im vorliegenden Fall werden Materialpaarungen bevorzugt, die bei unmittelbarem
Kontakt zerstorungsfrei 16sbar adhasiv an einander haften. Dies kann erreicht wer-
den, indem die Materialpaarung des Beutelmaterials 5 und des die Wand 7 bilden-
den Materials so ausgewahlt sind, dass diese Materialien bei der Extrusion keine
Mischung bilden oder sich bei Erkalten entmischen. Vorzugsweise handelt es sich
bei dem Beutelmaterial 5 und bei dem die Wand 7 bildenden Material um unter-
schiedliche Thermoplasten, insbesondere unterschiedliche Polyolefine, wie die Ma-
terialpaarung PE/PP. Es ist bevorzugt, dass sich die Materialen in ihren Schmelz-
punkten unterscheiden, vorzugsweise um mehr als 30 °C, insbesondere mehr als
40 °C oder 50 °C. Es ist bevorzugt, dass die Materialien eine geringe Mischentro-
pie aufweisen, vorzugsweise so dass sie sich, beispielsweise bei unter 100 °C,
entmischen. Alternativ oder zusatzlich kann die Eigenadhasion der jeweiligen Mate-
rialien groRer sein als die Adhasion zu einander sein. Die Schalkraft der unmittelbar
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aneinander angrenzenden Materialien betragt vorzugsweise weniger als 8
N/100mm, insbesondere weniger als 5 N/100mm.

Ein weiteres Kriterium flr die Auswahl einer geeigneten Materialpaarung ist, dass
der huggins'sche Wechselwirkungsparameter x der Materialpaarung (in der
Schmelze) geringer ist als der kritische huggins'sche Wechselwirkungsparame-
ter xc, vorzugsweise um mindestens Faktor 2, 5 oder 10. Der huggins'sche Wech-
selwirkungsparameter x beschreibt hierbei auf Basis der Flory-Huggins-Theorie
das Haftverhalten aneinander anliegender Polymere.

Alternativ oder zusatzlich kébnnen jedoch auch Trennmittel bei der Extrusion zwi-
schen dem Beutelmaterial 5 und dem die Wand 7 bildenden Material eingesetzt
werden oder sonstige MalRnahmen getroffen werden, um ein nachtragliches Ablo-
sen des Beutelmaterials 5 von der Wand 7 zu ermoglichen.

Der Behalter 4 weist vorzugsweise eine Entnahmed6ffnung 9 zur Entnahme eines
innerhalb des Beutels 2 anordenbaren Produkts auf. Insbesondere ist die Entnah-
meoffnung 9 durch einen Halsbereich 10 des Behalters 4 gebildet. Der Halsbereich
10 kann einen Kragen zur Anbringung eines Verschlusses oder Adapters, insbe-
sondere mittels einer Quetsch- oder Pressverbindung, aufweisen. Die Entnahme-
offnung 9 ermdglicht den Zugang zur Innenseite des Beutels 2 bzw. des durch das
Beutelmaterial 5 umschlossenen Volumens. Im Bereich der Entnahmed6ffnung liegt
das Beutelmaterial 5 an der Wand 7 vorzugsweise dauerhaft dichtend an. Dies
kann durch Verquetschen oder Verpressen erreicht werden.

Der Behalter 4 weist vorzugsweise weiter eine Bellftungs6ffnung 11 auf. Diese ist
im Darstellungsbeispiel auf einer der Entnahmed6ffnung 9 abgewandten oder ge-
genuberliegenden Seite des Behalters 4 in dem Auflenbehélter 8 bzw. dessen
Wand 7 vorgesehen, kann grundsatzlich jedoch auch an einer anderen Stelle vor-
gesehen sein. Die Beluftungstffnung 11 ermdéglicht den Zugang zum Innenraum 3
des Behalters 4 auf der AulRenseite bzw. der der Entnahmeseite 12 abgewandten
Seite des Beutels 2.

Vorzugsweise ist die Erzeugung der Bellftungsoffnung 11 ein Schritt des Ferti-
gungsverfahrens des Behalters 4, insbesondere wobei dieser Schritt nach dem Ab-
formschritt im Fertigungsverfahren und vor einem Schritt zur (zumindest teilweise)
Ablosung des Beutelmaterials 5 von der Wand 7 stattfindet. Vorzugsweise wird der
Behalter 4 aus den koaxial angeordneten und/oder koextrudierten, ineinander lie-
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genden Schlauchen mit Hilfe einer vorzugsweise zweiteiligen Form oder Blasform
abgeformt. Besonders bevorzugt werden dabei Teile der Form oder Blasform Uber
den Schlauchen derart geschlossen, dass die Schlduche an mindestens einer Stel-
le zusammen gequetscht werden. Vorzugsweise wird dabei eine nach aufien her-
vorstehende Naht oder Bodennaht ausgebildet, so dass das innenliegende Beu-
telmaterial 5 miteinander verschweil3t bzw. an dieser Stelle aus dem innenliegen-
den Schlauch ein Beutelverschluss gebildet wird. Auf diese Weise kann aus dem
zunachst schlauchartigen Beutelmaterial 5 ein lediglich an der Entnahmedffnung 9
geoffnetes, vom Beutelmaterial 5 umschlossenes Volumen gebildet werden. Vor-
zugsweise wird die Beluftungsoffnung 11 im Bereich der Naht oder Bodennaht
ausgebildet.

Vorzugsweise wird die BellUftungsoéffnung 11 dadurch gebildet, dass die Bodennaht
im Anschluss an die Formgebung mindestens teilweise, bevorzugt jedoch nicht
vollstandig, abgeschnitten wird, so dass wenigstens ein Teilbereich der Naht des
Beutels 2 in der Naht der Wand 7 des Behalters 4 fixiert bleibt. AnschlieRend wird
eine radiale, in Nahtrichtung wirkende Kraft im Bodenbereich eingeleitet, so dass
die Bodennaht aufbricht. Hierbei ist bevorzugt, dass die Temperatur des Mittels der
Blasform hergestellten Formlings beim Abschneiden der Bodennaht zwischen 40°
und 70° liegt und der AulRenbehalter noch in gewissem Umfang plastisch verform-
bar ist, so dass die durch die Kraft verursachte Verformung eine bleibende Verfor-
mung ist und nicht durch elastische Ruckstellung vollstandig aufgehoben wird. Das
Resultat ist eine aufgebrochene Bodennaht, bei der zwischen dem Beutelmaterial 5
und der Wand 7 die Beluftungsoffnung 11 gebildet ist, wie beispielhaft in Fig. 9
dargestellt.

An der BelUftungsoffnung 11 ist die Wand 7 vorzugsweise von dem Beutelmaterial
5 l6sbar oder geldst und untereinander nicht verbunden, so dass Umgebungsluft
zwischen das Beutelmaterial 5 und die Wand 7 dringen kann. Dies ermdglicht unter
Ablosung des Beutelmaterials 5 von der Innenseite 6 der Wand 7 einen Druckaus-
gleich. Fur Details hinsichtlich der Herstellung der Bellftungsoffnung 11 wird auf
die Lehre der WO 01/76849 verwiesen.

Der Innenraum des Behalters 4 weist vorzugsweise eine der Entnahmedffnung 9
zugeordnete Entnahmeseite 12 und eine der Beluftungséffnung 11 zugeordnete
BelUftungsseite 13 auf, die durch das Beutelmaterial 5 voneinander getrennt sind.
Die Entnahmeseite 12 ist also vorzugsweise innerhalb des Beutels oder die Innen-
seite des Beutels 2 bzw. des durch das Beutelmaterial 5 gebildeten Volumens oder
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ist hiermit verbunden, wahrend die Bellftungsseite 13 aulerhalb des Beutels 2
bzw. des Beutelmaterials 5 bzw. zwischen Beutelmaterial 5 und Wand 7 vorgese-
hen ist.

Im Darstellungsbeispiel gemal Fig. 1 ist der Behalter 4 in einer Kammer 14 ange-
ordnet. Die Kammer 14 weist einen Entnahmedffnungsanschluss 15 auf, Uber den
die Innenseite des Beutels 2 bzw. das durch das Beutelmaterial 5 gebildete Volu-
men anschlieRbar ist. Auf diese Weise kann beispielsweise Druckluft eingeleitet
oder der Innenraum des Beutels 2 bzw. des durch das Beutelmaterial 5 gebildete
Volumens evakuiert werden o. dgl. Insbesondere handelt es sich also um einen flu-
idischen Anschluss. Der Entnahmed6ffnungsanschluss 15 bildet vorzugsweise einen
Teil der Entnahmeseite 12, ist dieser zugeordnet oder ermdglicht eine Verbindung
mit dieser.

Ferner weist die Kammer 15 vorzugsweise einen BelUftungséffnungsanschluss 16
auf, der vorzugsweise, insbesondere fluidisch, mit der BellUftungséffnung 11 kom-
muniziert. Im Darstellungsbeispiel erfolgt dies Uber einen Wanddurchbruch in Kom-
bination mit seitlich entlang des Behalters 4 gefuhrten Verbindungskanalen 17. Der
Bellftungsoffnungsanschluss 16 kann jedoch auch auf andere Weise fluidisch mit
der BelUftungsoffnung 11 verbunden sein. Der BelUftungséffnungsanschluss 16 ist
vorzugsweise mit der BelUftungsseite 13 verbunden oder bildet einen Teil dieser.

Uber den Entnahmeéffnungsanschluss 15 kann die Innenseite des Beutels 2 bzw.
des durch das Beutelmaterial 5 gebildeten Volumens mit Uber- bzw. Unterdruck
beaufschlagt werden. Uber den Beluftungséffnungsanschluss 16 kann die Belif-
tungsseite mit Uberdruck oder Unterdruck beaufschlagt werden. Mit anderen Wor-
ten ermdglicht der Entnahmedffnungsanschluss 15 eine Verbindung mit der Ent-
nahmeseite 12 und der BelUftungsoéffnungsanschluss 16 eine Verbindung mit der
Bellftungsseite 13, vorzugsweise um Druckdifferenzen zwischen der Entnahmesei-
te 12 und der Beluftungsseite 13 zu erzeugen.

Die Kammer 14 ist vorzugsweise dazu ausgebildet, mit dem Behalter 4 zwei flui-
disch voneinander getrennte Bereiche zu bilden, namlich einen entnahmeseitigen
fluidischen Bereich, der fluidisch mit der Entnahmeseite 12 verbunden ist und einen
beltftungsseitigen fluidischen Bereich, der fluidisch mit der BelUftungsseite 13 ver-
bunden ist. Diese Bereiche bilden vorzugsweise durch den Beutel 2 bzw. das Beu-
telmaterial 5 voneinander getrennte Druckbereiche bzw. Druckkreisldufe. Die Anla-
ge 1 weist vorzugsweise Mittel auf, um die Bereiche mit einem vorgegebenen oder
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vorgebbaren Druck beaufschlagen zu kénnen und/oder zum Druckausgleich mit
der Umgebung verbinden zu kénnen. Dies kann durch Pumpen, Ventile und/oder
Druckspeicher realisiert sein.

Der Behalter 4 ist vorzugsweise in der Kammer 14 derart abgedichtet eingesetzt,
dass die Entnahmeseite 12 von der BelUftungsseite 13 bzw. der Entnahmedoff-
nungsanschluss 15 von dem Bellftungséffnungsanschluss 16 bei korrekt ausgebil-
detem Beutel 2 fluidisch getrennt sind, insbesondere luftdicht oder gasdicht. Hierzu
kann eine Dichtung 18 vorgesehen sein, welche den entnahmeseitigen fluidischen
Bereich gegenuber dem bellftungsseitigen fluidischen Bereich, insbesondere Iuft-
dicht oder gasdicht, abdichtend. Eine solche Dichtung 18 dichtet im Darstellungs-
beispiel exemplarisch stirnseitig den Halsbereich 10 des Behalters 4 bzw. den Be-
halter 4 am Rand der Entnahme&6ffnung 9 gegen ein Gehause der Kammer 14 ab.

Ferner weist die Anlage 1 vorzugsweise einen tauchrohrartigen Dorn 19 auf, der
(entnahmeseitig) in den Beutel 2 bzw. das durch das Beutelmaterial 5 gebildete Vo-
lumen eintaucht. Der Dorn hat stirnseitige und/oder seitliche Offnungen zum Einlei-
ten bzw. Ausleiten von Substanzen, insbesondere Gas oder Druckluft.

Im Darstellungsbeispiel aus Fig. 1 weist die Anlage 1 ferner ein entnahmeseitiges
Ventil 20 auf, mit dem ein Zufluss in den Beutel 2 bzw. ein Abfluss aus dem Beutel
2 freigegeben und/oder blockiert werden kann. Der BelUftungsinnenraum bzw. die
Entnahmeseite 12 kann somit bellftet werden und/oder auf einen Druck gebracht
und/oder (luftdicht) verschlossen werden.

Weiter weist die Anlage 1 vorzugsweise ein belUftungsseitiges Ventil 21 auf, durch
das ein Zufluss oder Abfluss auf der BelUftungsseite 13 ermdglicht oder blockiert
werden kann. Hierdurch kann die AuRenseite des Beutels 2 bzw. die Beluftungssei-
te 13 beluftet und/oder auf einen Druck gebracht und/oder (luftdicht) verschlossen
werden.

Mit der BelUftungsseite 13 ist vorzugsweise ein Drucksensor 22 verbunden. Der
Drucksensor 22 ist vorzugsweise dazu ausgebildet und eingerichtet, einen beluf-
tungsseitigen Druck, insbesondere Luftdruck oder Gasdruck, zu messen. Im Dar-
stellungsbeispiel ist der Drucksensor 22 unmittelbar fluidisch mit der BellUftungssei-
te 13 verbunden. Hier sind jedoch auch andere L6sungen denkbar.
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Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere das Ablosen des Beutelmaterials 5
von der Innenseite 6 der Wand 7 des Behalters 4 zur Bildung des Beutels 2.

Ein Beutel 2 im Sinne der vorliegenden Erfindung ist vorzugsweise ein flexibles,
besonders bevorzugt kollabierbares Gebilde.

Der Beutel 2 ist vorzugsweise aus Beutelmaterial 5 gebildet. Das Beutelmaterial 5
ist vorzugsweise folienartig.

Das Beutelmaterial 5 ist in einem Ausgangszustand an der Innenseite 6 der Wand
7, insbesondere durch Adhasion, gehalten. Daher wird von einem Beutel 2 in der
Regel erst dann gesprochen, wenn das Beutelmaterial 5 von der Innenseite 6 der
Wand 7 abgel6st ist, so dass es sich frei von der Wand 7 entfernen kann. Dies ist
der Fall, sobald das Beutelmaterial 5 erstmalig von der Innenseite 6 der Wand 7
geldst worden ist, da hierdurch die Adhasion zwischen Wand 7 und Beutelmaterial
5 aufgehoben wird.

Die Anlage 1 weist vorzugsweise eine mit der Entnahmeseite 12 verbindbare
Druckeinrichtung 23 und/oder eine mit der BelUftungsseite 13 verbindbare Druck-
einrichtung 24 auf. Die Druckeinrichtungen 23, 24 kénnen dazu ausgebildet sein,
einen Druck zu andern, insbesondere zu steigern oder abzusenken. Insbesondere
handelt es sich hierbei um einen Luftdruck oder Gasdruck. Die Druckeinrichtungen
23, 24 kdnnen also beispielsweise Druckluftquellen sein oder aufweisen. Alternativ
oder zusatzlich kénnen die Druckeinrichtungen 23, 24 Vakuumpumpen sein oder
aufweisen. Auf diese Weise ermoglichen es die Druckeinrichtungen 23, 24, Druck-
differenzen zwischen der Entnahmeseite 12 und der BelUftungsseite 13 zu erzeu-
gen und/oder zu verandern.

Gemal einem Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Differenzdruck 25 zwi-
schen der BelUftungsseite 13 und der Entnahmeseite 12 erzeugt und alternierend
verandert, so dass sich das an der Innenseite 6 der Wand 7 des Behalters 4 bzw.
Aullenbehalters 8 anhaftende Beutelmaterial 5 sukzessive 16st und hierdurch den
Beutel 2 bildet. Insbesondere wird bei der alternierenden Veranderung des Diffe-
renzdrucks 25 abwechselnd entnahmeseitig (a) ein Uberdruck und Normaldruck
oder (b) ein Uberdruck und ein Unterdruck oder (c) ein Unterdruck und Normal-
druck eingestellt. Vorzugsweise wird ein Zyklus 28 flr den eingestellten Druck vor-
gegeben, wobei im Abldseverfahren insbesondere mehrere Zyklen 28 hintereinan-
der ablaufen.
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In Fig. 1 sind zusatzlich zu dem an der Wand 7, insbesondere adhasiv, angelagerte
Beutelmaterial 5 teil-abgeldste Varianten des Beutelmaterials 5 gestrichelt darge-
stellt, wobei die Varianten unterschiedliche Situationen im Verlauf des Ablésevor-
gangs wiedergeben bzw. im Verfahren nach unterschiedlich vielen Zyklen 28 ent-
stehen. Die schematisch dargestellten Varianten der Form des Beutelmaterials 5
stehen hier gewissermafen fur unterschiedliche Ablosestadien im Abldseverfahren,
insbesondere im Anschluss an Abldsevorgange bzw. Zyklen 28 (wobei sich in der
Darstellung das Beutelmaterial 5 wahrend der Ablésung von auf’en nach innen
verschiebt).

Es ist vorgesehen, dass zunachst ein Differenzdruck 25 erzeugt wird, bei dem ein
Uberdruck auf der BelUftungsseite 13 gegenlber der Entnahmeseite 12 vorliegt,
wodurch das Beutelmaterial 2 zunachst teilweise von der Wand 7 geldst wird. Im
Anschluss wird der Differenzdruck 25 vorzeichenmafig bzw. bezlglich der Rich-
tung des Differenzdrucks 25 umgekehrt, wodurch sich das bereits abgeldste Beu-
telmaterial 5 wieder an die Wand 7 anlegt. Hierdurch kann ein erster Zyklus 28
vollstandig oder teilweise gebildet sein.

In einem nachsten Schritt wird erneut ein Differenzdruck 25 erzeugt, bei dem der
Druck auf der Beluftungsseite 13 groRer ist als auf der Entnahmeseite 12. Hier-
durch bewegt sich das Beutelmaterial 5 zunachst im bereits abgeldsten Abschnitt
von der Wand 7 weg und |0st im Folgenden einen weiteren Abschnitt des Beutel-
materials 5 von der Wand 7. Optional kann erneut der Differenzdruck 25 vorzei-
chenmalig bzw. bezlglich der Richtung des Differenzdrucks 25 umgekehrt wer-
den. Durch den resultierenden Uberdriick auf der Entnahmeseite 12 gegentber der
BelUftungsseite 13 kann das abgeldste Beutelmaterial 5 wieder an die Wand 7 an-
gelegt werden. Hierdurch kann ein zweiter Zyklus 28 vollstandig oder teilweise ge-
bildet sein.

Der Differenzdruck 25 und/oder dessen Verlauf gleicht oder ahnelt bei diesem
zweiten oder folgenden weiteren Zyklen 28 vorzugsweise dem aus dem ersten Zyk-
lus 28 zumindest im Wesentlichen, kann aber alternativ jedenfalls bezuglich der
absoluten Differenzdruckwerte und/oder der Zeitspannen der Beaufschlagung mit
Differenzdruck hiervon abweichen.
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Mit einer solchen zyklischen Differenzdruck-Beaufschlagung wird das Beutelmate-
rial 5 schonend von der Innenseite 6 des Wand 7 sukzessive geldst und bildet dann
den flexiblen, kollabierbaren Beutel 2 zur Aufnahme eines Produkts.

Der Differenzdruck 25 wird vorzugsweise zwischen Null bzw. einem Nulldurchgang
vor einer Umkehr des Differenzdrucks 25 und einem maximalen Differenzdruck 25
variiert. Der maximale Differenzdruck 25, insbesondere Uberdruck auf der Bellf-
tungsseite 13 gegenuber der Entnahmeseite 12, liegt vorzugsweise bei mehr als
100 kPa, insbesondere mehr als 150 kPa, und/oder weniger als 400 kPa, insbe-
sondere weniger als 300 kPa. Hierdurch kann eine effiziente Ablésung bei gleich-
zeitiger Schonung des Beutelmaterials 5 erreicht werden.

In einem Beispiel wird zur Erzeugung des Differenzdrucks 25 auf einer Seite (ins-
besondere der Entnahmeseite 12) ein Unterdruck bzw. Vakuum und auf der ande-
ren Seite (insbesondere der Belftungsseite 13) ein Uberdruck (insbesondere ver-
glichen mit einem Normal- oder Umgebungsdruck und/oder Druck auf der Entnah-
meseite 12) hergestellt. Weiter konnen die Druckverhaltnisse zur Bildung des Zyk-
lus 28 alterniert bzw. umgekehrt oder invertiert werden, vorzugsweise bezogen auf
das Vorzeichen des Differenzdrucks 25.

Ein Vakuum bzw. Unterdruck im Sinne der vorliegenden Erfindung entspricht vor-
zugweise einem Unterdruck in Hinblick auf Umgebungsdruck von mindestens 30
kPa, vorzugsweise mehr als 40 kPa oder 50 kPa und/oder weniger als 80 kPa, ins-
besondere weniger als 70 kPa. Der Absolute Druck betragt dann also noch etwa 20
bis 60 kPa. Der Uberdruck auf der anderen Seite ergibt sich dann, beispielsweise
zu 150 kPa bis 250 kPa.

Ein Ablosezyklus, im Folgenden Zyklus 28 genannt, weist vorzugsweise (genau)
eine Phase eines positiven und/oder (genau) eines negativen Differenzdrucks 25
zwischen der Entnahmeseite 12 und der Bellftungsseite 13 auf, wobei im Sinne
der vorliegenden Erfindung ein positiver Differenzdruck vorliegt, wenn der Druck
auf der BelUftungsseite 13 grol3er ist als auf der Entnahmeseite 12. Ein negativer
Differenzdruck liegt folglich dann vor, wenn der Druck auf der Beluftungsseite 13
geringer ist als auf der Entnahmeseite 12. Ein negativer Differenzdruck ist dazu
geeignet, den Beutel 2 bzw. das Beutelmaterial 5 an die Wand 7 oder in Richtung
der Wand 7 zu dricken, wahrend der positive Differenzdruck in die entgegenge-
setzte Richtung auf das Beutelmaterial 5 bzw. in den Beutel 2 wirkt, so dass das
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Beutelmaterial 5 von der Wand 7 abgel6st wird und/oder der Beutel 2 in Richtung
der Mitte des Behalters 4 bewegt oder gedruckt wird.

FUr eine schonende Abldésung und folglich einen geringen Ausschuss bei der Her-
stellung von Behaltern 4 hat sich ein Ablosevorgang bestehend aus mindestens
zwei Zyklen 28, vorzugsweise mindestens drei Zyklen 28 und/oder weniger als
zehn Zyklen 28, vorzugsweise weniger als acht Zyklen 28, insbesondere weniger
als sechs Zyklen 28 als vorteilhaft herausgestellt. Um mit weniger Zyklen 28 einen
ausreichenden Ablésegrad zu erreichen, werden zu hohe Differenzdricke 25 bend-
tigt, die das Risiko einer Schadigung des Behalters 4 bzw. des Beutels 2 erhdhen.
Bei Verwendung zu vieler Zyklen 28 leidet das Beutelmaterial 5. Als besonders vor-
teilhaft hat sich die Verwendung von drei bis vier Zyklen 28 ergeben.

Es sind vorzugsweise mehrere gleiche oder jedenfalls ahnliche Zyklen 28 vorgese-
hen. Dies hat sich insbesondere aus dem Grund als vorteilhaft erwiesen, dass
— insbesondere abhangig von der Materialpaarung des die Wand 7 bildenden Ma-
terials und des Beutelmaterials 5 — jedenfalls fir den maximalen positiven Diffe-
renzdruck ein Optimalwert oder optimaler Bereich ermittelt werden kann, bei dem
die Ablosung maoglichst schnell und gleichzeitig noch schonend erfolgt. Entspre-
chende Differenzdruckmaxima und/oder Verlaufe werden daher in den unterschied-
lichen Zyklen 28 in gleicher oder dhnlicher Weise verwendet. Entsprechendes kann
auch fur den Teil der jeweiligen Zyklen 28 mit negativen Differenzdruck gelten, da
hier ein Kompromiss zwischen einer schnellen und zuverlassigen und einer materi-
alschonenden Ruckfuhrung des Beutelmaterials 5 an die Wand 7 gefunden werden
kann.

Es ist jedoch alternativ oder zusatzlich auch moglich, dass die Druckverlaufe der
Zyklen 28 untereinander abweichen, beispielsweise um zu Beginn, also bei einem
ersten Zyklus 28, mit erhdhtem positiven Differenzdruck 25 den Beginn des Ablo-
sevorgangs zu unterstltzen. Alternativ oder zusatzlich kann der positive Differenz-
druck 25 uUber die Zyklen 28 gesteigert werden, insbesondere so dass bei bereits
fortgeschrittener Ablosung des Beutelmaterials 5 von der Wand 7 das in dem kolla-
bierten Beutel 2 verbleibende Restvolumen minimiert werden kann, um den Abl6-
segrad zu optimieren. Dies kann auch kombiniert werden, indem beispielsweise im
ersten und im letzten Zyklus 28 jedenfalls ein maximaler positiver Differenzdruck 25
im Vergleich mit einem maximalen positiven Differenzdruck 25 in einem oder weite-
ren dazwischenliegenden Zyklen 28 vergrof3ert ist.
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In Fig. 2 ist in einem Beispiel ein entnahmeseitiger Druckverlauf 26 Uber einem be-
[Uftungsseitigen Druckverlauf 27 Uber der Prozesszeit t dargestellt. Die Zeitachse
entspricht hierbei einer Nulllinie des Drucks bezogen auf den Umgebungs(luft-)
druck bzw. entspricht diesem.

Der Ablésevorgang umfasst im Darstellungsbeispiel drei Zyklen 28. Es kdnnen je-
doch auch nur zwei oder mehr als drei Zyklen 28 vorgesehen sein.

Bei den Zyklen 28 ist optional zunachst der entnahmeseitige Druck P12 groR3er ist
als der beluftungsseitige Druck P13. Hierdurch kann der Beutel 2 an die Wand 7
angedruckt werden.

Danach wird durch Abfall des entnahmeseitigen Drucks P12 und Anstieg des beluf-
tungsseitigen Drucks P13 die Richtung der Druckdifferenz 25 umgekehrt. Hierdurch
kollabiert der Beutel 2 und/oder Beutelmaterial 5 wird von der Wand 7 gelost. Wah-
rend der bellUftungsseitige Druck P13 den entnahmeseitigen Druck P12 Ubersteigt,
kann, jedenfalls in einem Teilabschnitt, der entnahmeseitige Druck P12 den Umge-
bungsdruck unterschreiten, was durch den unter die Zeitachse fallenden entnah-
meseitigen Druckverlauf 26 angedeutet ist. Dies ist jedoch nicht zwingend.

Im Anschluss kann durch Umkehr der Richtung der Druckdifferenz (im Folgenden
auch als ,Druckumkehr” bezeichnet) der entnahmeseitige Druck P12 wieder groRer
als der bellftungsseitige Druck P13 sein. Hierdurch wird der Beutel 2 wieder an die
Wand 7 angelegt. Dieser Schritt kann jedoch auch Teil oder Start eines nachsten
Zyklus 28 bilden.

Es ist also bevorzugt, dass ein Zyklus 28 genau zwei Druckumkehrungen aufweist,
bei denen die Differenz aus entnahmeseitigem Druck 12 und belUftungsseitigem
Druck 13 das Vorzeichen wechselt, wenn die Druckumkehrungen genau einem
Zyklus 28 zugeordnet werden.

Ein Zyklus 28 weist vorzugsweise genau eine zwischen zwei Vorzeichenwechseln
der Druckdifferenz zwischen entnahmeseitigem Druck 12 und bellftungsseitigem
Druck 13 vorgesehenen Abschnitt auf, in dem der bellftungsseitige Druck 13 den
entnahmeseitigen Druck 12 ununterbrochen Ubersteigt. Alternativ weist ein Zyklus
28 vorzugsweise genau eine zwischen zwei Vorzeichenwechseln der Druckdiffe-
renz zwischen entnahmeseitigem Druck 12 und beluftungsseitigem Druck 13 vor-
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gesehenen Abschnitt auf, in dem der entnahmeseitige Druck 12 den belUftungssei-
tigen Druck 13 ununterbrochen Ubersteigt.

Ein Zyklus 28 weist vorzugsweise mindestens eine, vorzugsweise mindestens zwei
Differenzdruckumkehrungen auf. Hierdurch wird der Differenzdruck alternierend.

Der jeweilige Zyklus 28 ist im Darstellungsbeispiel exemplarisch in zwei Phasen
P1, P2 unterteilt. In einer ersten Phase P1 startet der bellftungsseitige Druckver-
lauf vorzugsweise mit einem belGftungsseitigen Druck P13, der dem Umgebungs-
bzw. Normaldruck entsprechen kann. Der belUftungsseitige Druck P13 steigt im
Darstellungsbeispiel zunachst steiler rampenartig an und geht dann in eine weitere,
rampenartige Steigerung des beluftungsseitigen Drucks P13 mit einer verringerten
Steigung uber. Im Anschluss fallt der beltUftungsseitige Druck P13 des bellftungs-
seitigen Druckverlaufs 27 wieder rampenartig, insbesondere bis auf Umgebungs-
bzw. Normaldruck.

Der entnahmeseitige Druckverlauf in der ersten Phase P1 startet im Darstellungs-
beispiel mit einem Uber dem Umgebungs- bzw. Normaldruck liegenden entnahme-
seitigen Druck P12, der in der ersten Phase P1 zunachst rampenartig bis auf Nor-
maldruck und dartber hinaus unter den Umgebungs- bzw. Normaldruck sinkt und
im Anschluss in einen konstanten entnahmeseitigen Unterdruck P12 Gbergeht.

Im Ergebnis ergibt sich in der ersten Phase P1 ein Uber dem Beutelmaterial 5 bzw.
dem Beutel 2 anliegender Differenzdruck, der (optional) zunachst entnahmeseitig
groRer ist als beluftungsseitig, im weiteren Verlauf bellftungsseitig groRer wird als
entnahmeseitig, wobei hierbei ein Maximum ausgebildet wird und wobei der Diffe-
renzdruck im Anschluss wieder sinkt.

In der zweiten Phase P2 ist der belUftungsseitige Druckverlauf 27 zumindest im
Wesentlichen konstant und/oder der belUftungsseitige Druck P13 auf Normal- bzw.
Umgebungsdruck.

Der entnahmeseitige Druck P12 des entnahmeseitigen Druckverlaufs 26 steigt in
der zweiten Phase P2 rampenférmig an und passiert hierbei den Normal- bzw.
Umgebungsdruck und/oder den beluftungsseitigen Druck P13. Auf diese Weise er-
folgt ein Vorzeichenwechsel des Differenzdrucks 25, der Uber dem Beutel 2 bzw.
dem Beutelmaterial 5 anliegt.
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Im weiteren Verlauf steigt der bellftungsseitige Druck P12 weiter, vorzugsweise
rampenférmig, an, wobei der entnahmeseitige Druck P12 Uber dem bellftungssei-
tigen Druck P13 liegt. Der entnahmeseitige Druck P12 geht im Folgenden von ei-
nem rampenartig ansteigenden in einen plateauartig, zumindest im Wesentlichen
konstanten Verlauf Uber.

Im Anschluss kann einer zweiter oder weiterer Zyklus 28 starten, der in Bezug auf
die Druckverlaufe 26, 27 dem ersten Zyklus 28 ahneln kann. Im Darstellungsbei-
spiel gemaly Fig. 2 sind insgesamt drei Zyklen abgebildet. Abweichend hiervon
kbénnen jedoch auch mehr oder weniger Zyklen vorgesehen sein, beispielsweise
zwei, vier, funf oder sechs Zyklen 28.

Am Ende des letzten Zyklus 28 werden der entnahmeseitige Druck P12 und der
beltuftungsseitige Druck P13 wieder auf Umgebungs- bzw. Normaldruck gebracht.
Im Darstellungsbeispiel befindet sich zu diesem Zeitpunkt bzw. in der zweiten Pha-
se des letzten Zyklus 28 der bellftungsseitige Druck P13 bereits auf Normal- bzw.
Umgebungsdruck. Der entnahmeseitige Druck P12 liegt zunachst noch Uber dem
Normal- bzw. Umgebungsdruck und wird daher, vorzugsweise rampenartig, bis auf
Normal- bzw. Umgebungsdruck abgesenkt. Der Ablosevorgang ist hiermit vor-
zugsweise abgeschlossen.

Der Ablésevorgang wird im Darstellungsbeispiel optional durch einen Druckverlauf
26, 27 eingeleitet, bei dem der entnahmeseitige Druck P12 Uber den bellftungssei-
tigen Druck P13 und/oder Uber den Umgebungsdruck zunachst ansteigt, bevor er
konstant bleibt und rampenartig teilweise wieder abfallt. Dieser Verlauf dient vor-
zugsweise einer Vorbereitung, in der ein fehlerhaftes Einlegen des Behalters 4 in
die Kammer 14 oder ein Grobleck am Behalter 4 bzw. Beutel 2 erkannt werden
kdnnen, bevor der Ablosevorgang startet. Ein solcher Einlegefehler oder ein sol-
ches Grobleck wurden beispielsweise dadurch erkannt, dass der belUftungsseitige
Druck dem entnahmeseitigen Druck (teilweise) folgt.

Im Anschluss an den letzten Zyklus 28 kann die Kammer 14 zum Auswurf des Be-
halters 4 geoffnet werden. Hierbei ist die Kammer 14 vorzugsweise so konstruiert,
dass der Behalter 4 zunachst im Bereich seiner Entnahmed6ffnung 9 an einem Ver-
schlussteil der Kammer 14 bzw. dem Dorn 19 gehalten ist und durch Abnehmen
des Verschlussteils oder entnehmen des Dorns 19 aus der Kammer 14 entnommen
wird.
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Ferner ist bevorzugt, dass nach Abschluss des Ablosevorgangs bzw. letzten Zyklus
28 der Behalter 4 durch einen Uberdruck (bzw. Abblasen) auf der Entnahmeseite
12 bei oder nach Offnung der Kammer 14 von dem Dorn 19 geldst wird. Im Darstel-
lungsbeispiel erfolgt dies durch einen Abblas-Druckpuls 26P des entnahmeseitigen
Drucks P12. Dies ist jedoch nicht zwingend und kann auch auf sonstige Weise oder
spater erfolgen.

Der entnahmeseitige Druckverlauf 26 wird vorzugsweise durch die entnahmeseitige
Druckeinrichtung 23, insbesondere in Verbindung mit dem entnahmeseitigen Ventil
20, erzeugt. Der bellftungsseitige Druckverlauf 27 wird vorzugsweise mittels der
beltftungsseitigen Druckeinrichtung 24, ggf. unter Verwendung des bellftungssei-
tigen Ventils 21, erzeugt. Die Druckeinrichtungen 23, 24 sind vorzugsweise zu ei-
ner entsprechenden Druckerzeugung, Drucksteuerung und/oder Druckregelung
ausgebildet.

In Fig. 3 ist ein schematisches Blockdiagramm des Abloseverfahrens dargestellit.
Der Ablauf startet vorzugsweise bei Schritt A1. In Schritt A2 wird ein Behalter 4,
vorzugsweise automatisch, in die Kammer 14 eingelegt und die Kammer 14 wird
verschlossen.

In Schritt A3 wird, bevorzugt sensorisch, kontrolliert, ob sich ein Behalter 4 in der
Kammer 14 befindet. Dies kann beispielsweise kapazitiv, optisch, induktiv oder
durch einen initialen Drucktest erfolgen. Falls ein Behalter 4 in der Kammer 14 er-
kannt worden ist, startet im Schritt A4 der Ablésevorgang.

Zunachst erfolgt eine Grobleckerkennung bzw. Grobleckauswertung in Schritt AS.
Hier kobnnen mittels Druckbeaufschlagung und Erkennung von starken Druckverlus-
ten perforierte oder gerissene Beutelmaterialien 5 oder mangelhafte sonstige Ab-
dichtungen vorab erkannt werden.

In Schritt A6 wird flr den Fall der Erkennung eines Groblecks ein Prifungsabbruch
bzw. ein Abbruch des Ablésevorgangs mit Schritt A7 eingeleitet. Die Groblecker-
kennung und/oder die Behaltererkennung sind bevorzugt, jedoch nicht zwingend.

In Schritt A8 beginnt der eigentliche Abldésevorgang, vorzugsweise fur einen ersten
Zyklus 28, indem der entnahmeseitige Druck reduziert wird, insbesondere indem
entnahmeseitig ein Vakuum und/oder Unterdruck erzeugt wird. Alternativ oder zu-
satzlich wird in Schritt A9 die Bellftungsseite mit einem Uberdruck beaufschlagt.
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Insgesamt wird also ein Differenzdruck 25 von der Beluftungsseite 13 in Richtung
der Entnahmeseite 12 erzeugt, der das Behaltermaterial 5 von der Wand 7 abldst.

In Schritt A10 erfolgt vorzugsweise eine Entluftungsphase. Diese kann mit einer
Aufblaszeit beginnen, in der das Beutelmaterial 5 durch Druck von Innen wieder an
die Innenseite 6 der Wand 7 angelegt wird, um den Ausgangszustand vor dem ers-
ten Zyklus 28 wieder zu erreichen. Im Anschluss kbnnen die Entnahmeseite 12
und/oder die Beluftungsseite 13 optional auf Normaldruck bzw. Umgebungsdruck
gebracht werden.

Daraufhin wird in Schritt A11 Uberpruft, ob die beabsichtigte Anzahl von Zyklen 28
bereits erreicht ist. Falls dies nicht der Fall ist, erfolgen die Schritte A8 bis A10 er-
neut, bis die beabsichtigte Anzahl von beispielsweise insgesamt drei oder vier Zyk-
len 28 erfolgt ist.

Wenn die beabsichtigte Anzahl von Zyklen 28 erfolgt ist, wird optional in Schritt A12
das Behaltermaterial 5 durch einen Uberdruck innerhalb des Beutels 2 bzw. durch
einen Differenzdruck zwischen der Entnahmeseite 12 und der Bellftungsseite 13
das Beutelmaterial 5 wieder an die Innenseite 6 der Wand 7 angelegt.

Daraufhin kann in Schritt A13 die EntlGftung der Kammer 14 erfolgen, insbesonde-
re durch Verbinden der Entnahmeseite 12 und der BelUftungsseite 13 mit der Um-
gebung oder durch Herstellung von Umgebungsdruck auf sonstige Weise.

Daraufhin kann die Kammer 14 gedffnet und ggf. der Behalter 4 mittels des auf den
Ablésevorgang folgenden Abblas-Druckpulses 26P abgeblasen werden.

Der Ablésevorgang endet dann mit Schritt A14, kann jedoch auch nahtlos in weite-
re Prufvorgange Ubergehen, wobei die Schritte A12 bis A14 optional sind.

Eine Periodendauer, die der Dauer eines Zyklus 28 entspricht, dauert vorzugswei-
se mehr als 0,5 s, vorzugsweise mehr als 0,7 s, insbesondere mehr als 1 s,
und/oder weniger als 3 s, vorzugsweise weniger als 2 s, insbesondere weniger als
1,5 s. Die Dauer einer Phase positiven Differenzdrucks 25 betragt vorzugsweise
1/3 oder die Halfte hiervon. Dies hat sich als vorteilhaft im Hinblick auf einen guten
Abloseerfolg bei akzeptablen Durchsetzen gezeigt.
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Der, insbesondere maximale, (positive) Differenzdruck 25, insbesondere in Ablose-
richtung bzw. von der Beluftungsseite 13 zur Entnahmeseite 12, betragt vorzugs-
weise mehr als 100 kPa, vorzugsweise mehr als 150 kPa und/oder weniger als 600
kPa, vorzugsweise weniger als 400 kPa, insbesondere weniger als 250 kPa. Auf
diese Weise kann eine sichere und zlgige sowie ausreichend schonende Ablésung
erreicht werden.

In Fig. 4 ist eine weitere Anlage 1 (insbesondere zur Bestimmung des Abldsegrads)
dargestellt, wobei im Folgenden lediglich auf die Ergdnzungen im Hinblick auf die
Ausfihrungsform gemaR Fig. 1 eingegangen wird. Im Ubrigen wird auf die Erlaute-
rung im Zusammenhang mit Fig. 1 bis 3 verwiesen. Zudem sei klarstellend er-
wahnt, dass die Eigenschaften der Anlage 1 von Fig. 1 auf die der Fig. 4 Ubertrag-
bar sind bzw. die zuvor beschriebenen Verfahren auch mit der Anlage 1 gemaf
Fig. 4 durchfuhrbar sind.

Die Anlage 1 gemal Fig. 4 weist ergdnzend ein Druckspeichervolumen 30 auf, das
getrennt von dem Behalter 4 auf einen Solldruck gebracht werden kann und im An-
schluss mit der BelUftungsseite 13 des Behalters 4 fluidisch verbunden werden
kann, um einen Druckausgleich zwischen dem Druckspeichervolumen 30 und der
BelUftungsseite 13 zu ermdglichen.

Der Drucksensor 22 ist vorzugsweise mit dem resultierenden Gesamtsystem auf-
weisend das Druckspeichervolumen 30 und die BellUftungsseite 13 verbunden, so
dass der Drucksensor 22 den aufgrund des Druckausgleichs resultierenden Druck
messen kann.

Dieser resultierende Druck dient hier bei Verwendung der Anlage 1 als KenngréRRe
fur den Ablosegrad oder wird zur Ermittlung des Ablosegrads des Beutelmaterials 5
von der Wand 7 verwendet. Insbesondere wird ein Schwellwertvergleich durchge-
fuhrt.

Wenn der Abldsegrad hoch oder maximal ist, der Beutel 2 also vollstandig kollabie-
ren kann (ein Beispiel fur eine als vollstdndig angesehene Kollabierung des Beutels
istin Fig. 4 zu sehen) und das Volumen zwischen dem zumindest im Wesentlichen
vollstandig kollabierten Beutel 2 und der Wand 7 — von dem in den Innenraum 3
hineinragenden Dorn 19 und dem Beutelmaterialvolumen abgesehen — zumindest
im Wesentlichen vollstandig flr den Druckausgleich zur Verfugung steht, resultiert
aufgrund des Druckausgleichs bei urspriinglichem Uberdruck im Druckspeichervo-
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lumen 30 ein geringerer resultierender Druck, als wenn der Ablésegrad geringer ist
und folglich ein Teil des Behalterinnenraums 3 noch durch anhaftendes Beutelma-
terial 5 blockiert ist. In diesem Fall resultiert ein im Vergleich hoherer Druck nach
Durchfihrung des Druckausgleichs.

Entsprechend wird bevorzugt ein maximal zulassiger Druckwert definiert, der zu ei-
nem minimal beabsichtigten Ablosegrad korrespondiert. Wenn der nach dem
Druckausgleich resultierende Druck diesen Schwellwert Uberschreitet, wird vor-
zugsweise automatisch eine mangelnde Abl6sung von Beutelmaterial 5 detektiert.

Bei Detektion einer mangelhaften Ablosung des Beutelmaterials 5 wird der Behalter
4 vorzugsweise verworfen, insbesondere automatisch ausgeworfen und entsorgt.
Grundsatzlich ist auch die Durchfuhrung eines oder mehrerer weiterer Ablosezyk-
len 28 vor Auswurf des Behalters 4 moglich. Dies geht jedoch mit einer erhdhten
Wahrscheinlichkeit von Defekten am Beutelmaterial 5 einher, weshalb ein unmittel-
bares Verwerfen und Entsorgen eines Behalters 4 mit unzureichend abgelGstem
Beutelmaterial 5 bevorzugt ist.

Um reproduzierbare Ergebnisse zu erreichen, kann vor dem Druckausgleich das
Beutelmaterial 5 entweder durch Uberdruck auf der Entnahmeseite 12 an die Wand
7 angelegt werden oder mittels eines Differenzdrucks in die entgegengesetzte
Richtung, insbesondere durch Erzeugung eines Unterdrucks oder Vakuums inner-
halb des Beutels, kann der Beutel 2 soweit wie moglich kollabiert werden.

Vorzugsweise erfolgt der Druckausgleich unabhangig von einem Innendruck des
Behalters 4 bzw. Beutels 2, also dem Druck auf der Entnahmeseite 12. Hierzu kann
die Entnahmeseite 12 wahrend der Messung bellftet werden, so dass in diesem
Bereich Umgebungsdruck herrscht. Alternativ oder zusatzlich kann die Entnah-
meseite 12 evakuiert werden oder es wird ein Unterdruck angelegt, der mdglichst
fur jeden einzelnen zu testenden Behalter 4 derselbe ist, um bei unvollstandiger
Ablosung des Beutelmaterials 5 Einflusse durch sich starker oder schwacher deh-
nendes Beutelmaterial 5 zu vermeiden.

Das Druckspeichervolumen 30 kann als Druckausgleichsbehalter mit einem vorge-
gebenen Volumen realisiert sein. Die beluftungsseitige Druckeinrichtung 24 kann
das Druckspeichervolumen 30 durch Offnung eines Flillventils 31 auf einen vor-
gebbaren Druck bringen und/oder mit einem vorgebbaren (Gas-) Volumen beflllen,
woraus sich dann ein Uberdruck ergibt. Durch SchlieRen des Fullventils 31 und an-
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schlieRendes Offnen des belliftungsseitigen Ventils 21 kann der Druckausgleich ini-
tiiert werden. Der aufgrund des Druckausgleichs resultierende Druck kann dann mit
dem Drucksensor 22 gemessen und ausgewertet werden.

Fig. 5 zeigt einen Querschnitt der Kammer 14 mit eingesetztem Behalter 4 und
dem zumindest im Wesentlichen kollabierten bzw. maximal mdoglich kollabierten
Beutel 2. Das Beutelmaterial 5 hat sich in einem Uberwiegenden Abschnitt der In-
nenseite 6 der Wand 7 gel6st und umschlingt im Darstellungsbeispiel den Dorn 19.
Ferner haftet das Beutelmaterial 5 noch in einem streifenartigen Abschnitt an der
Innenseite 6 der Wand 7, vorzugsweise entlang einer Erstreckung zwischen der
Entnahmed6ffnung 9 und der BelUftungsoffnung 11 und/oder quer hierzu Uber eine
Breite, die Reststreifenbreite 32 genannt wird. Eine gewisse Reststreifenbreite 32
ist hierbei von Vorteil, da der Beutel 2 zumindest im Wesentlichen Gberall aneinan-
der anliegen kann und daher ein verschwindend geringes Restvolumen umschlief3t,
also zumindest im Wesentlichen vollstandig kollabiert oder kollabierbar wird.

Ferner hat das Anhaften des Beutelmaterials 5 in einem streifenartigen Abschnitt
langs entlang der Wand 7 den Vorteil, dass eine zumindest im Wesentlichen (ledig-
lich) radiale Kollabierung des Beutels 2 erreicht bzw. vorgegeben werden kann,
was das Verstopfen eines Tauchrohrs oder einer sonstigen Entnahmeeinrichtung
im spateren Einsatz des Behalters 4 zu vermeiden hilft.

Die Erzeugung des streifenartigen Abschnitts kann dadurch bewirkt werden, dass
das Beutelmaterial 5 im Halsbereich 10 und im Bereich der Beluftungsoffnung 11
gehalten ist. Ferner ist bevorzugt, dass das Beutelmaterial 5 im Bereich der Belluf-
tungso6ffnung 11 vor Durchfihrung eines bzw. des Abldseverfahrens asymmetrisch
in Bezug auf eine Mittelachse des Behalters 4 angeldst wird. Hierdurch wird ein
Startpunkt fur die Abldsung vorgegeben und auf einer entgegengesetzten Seite
kann der Reststreifen gebildet werden.

Der Behalter 4 ist vorzugsweise mit einer Entnahmeeinrichtung (nicht dargestellt)
kombinierbar, die ein Tauchrohr aufweist, das durch die Entnahmedéffnung 9 in die
Entnahmeseite des Beutels 2 ragt. Mit dem Tauchrohr kann Produkt aus der Ent-
nahmeseite 12 entnommen werden. Der streifenartige Abschnitt erstreckt sich vor-
zugsweise jedenfalls im Bereich einer, bevorzugt stirnseitigen, Offnung des Tauch-
rohrs.
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Die vorliegende Erfindung betrifft also in einem auch unabhangig realisierbaren
Aspekt folglich die Kombination des vorschlagsgemaflen Behalters 4 mit einer Ent-
nahmeeinrichtung aufweisend ein Tauchrohr, das entnahmeseitig in den Beutel 2
eingesetzt ist, wobei der Beutel 2 in einem streifenartigen Abschnitt langs entlang
der Wand 7 jedenfalls auf Hohe einer Offnung des Tauchrohrs an der Wand 7 an-
haftet.

Die Ablosung unter Beibehaltung einer Reststreifenbreite 32, uber die das Behal-
termaterial 5 noch an der Behéalterwand 7 anhaftet, betragt vorzugsweise mehr als
45°, insbesondere mehr als 60°, insbesondere mehr als 90° bezogen auf 360° der
inneren Umfangslinie der Wand 7.

Besonders bevorzugt betragt die Reststreifenbreite 32 zwischen 50 % und 150 %,
vorzugsweise mehr als 75 % und/oder weniger als 125 % von UR = Pl » (Rl - DK/4)
- RI. Hierbei entspricht UR der Lange des inneren radialen Abschnitts der Wand 7,
in dem das Beutelmaterial 5 Uber die Reststreifenbreite 32 noch anhaftet. Pl ent-
spricht der irrationalen Konstante beginnend mit den Ziffern 3,1415 (Kreiszahl). RI
entspricht dem Innenradius des Behalters 4 bzw. der Halfte des sich von Wand 7
zu Wand 7 durch eine Mittelachse erstreckenden Durchmessers. DK entspricht
dem Aullendurchmesser des Dorns 19. Der AuRendurchmesser DK des Dorns 19
betragt vorzugsweise weniger als die Halfte, insbesondere weniger als 1/4 des In-
nendurchmessers des Behalters 4.

In Fig. 6 ist ein schematisches Blockdiagramm dargestellt, anhand dessen im Fol-
genden exemplarisch ein Ablauf einer vorschlagsgemaflen Volumenprifung bzw.
Prafung oder Ermittlung des Ablésegrads erlautert wird.

Das Verfahren beginnt mit Schritt V1, woraufhin in Schritt V2 die Kammer 14 ver-
schlossen und in Schritt V3 der grundsatzliche bzw. korrekte Einsatz des Behalters
4 in die Kammer 14 Uberpruft wird. Dies kann, insbesondere wie bereits zuvor be-
schrieben, sensorisch erfolgen. Falls kein Behalter eingesetzt ist, wird das Verfah-
ren beendet bzw. mit Schritt V1 oder V2 neu initiiert. Schritt V1, V2 und/oder V3
kann/kbnnen entfallen, wenn der Behalter von einem vorhergehenden Verfahren
noch eingesetzt ist.

In Schritt V4 wird daraufhin optional kontrolliert, ob bereits, insbesondere im bevor-
zugt zuvor durchgeflhrten Abloseverfahren, ein Grobleck erkannt worden ist. Bei
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bereits vorheriger Erkennung eines Groblecks wird die Prafung in Schritt V5 abge-
brochen und der Behalter 4 verworfen bzw. aussortiert und/oder entsorgt.

Anderenfalls wird in Schritt V6 die Ermittlung des Gesamtvolumens aus Druckspei-
chervolumen 30, durch Kollabieren des Beutels 2 bellftungsseitig verfugbaren und
hier zwischen befindlichem Volumen der Anlage 1 bzw. des Ablésegrads oder der
hierzu korrespondierenden KanngréRe bzw. Drucks gestartet.

Im Darstellungsbeispiel erfolgt dies insbesondere durch erneute Vorprufung auf
Groblecks in Schritt V7. Die Schritte V1 bis V7 sind ganz oder teilweise optional,
haben sich jedoch aus Effizienz und Geschwindigkeitsgriinden als bevorzugt her-
ausgestellt.

Die eigentliche Ermittlung des Ablésegrads des Beutels 2 von der Innenseite 6 der
Wand 7 des Behalters 4 bzw. einer ausreichenden Kollabierfahigkeit des Beutels 2
beginnt in Schritt V8 mit der Vorbereitung des Druckspeichervolumens 30. Insbe-
sondere wird das Druckspeichervolumen 30 auf einen vorgegebenen oder vorgeb-
baren Druck, bevorzugt Uberdruck, gebracht. Alternativ oder zusétzlich wird das
vorgegebene Druckspeichervolumen 30 mit einem ebenfalls vorgegebenen Gasvo-
lumen gefullt, wobei sich in dem Druckspeichervolumen 30 ein Uberdruck bildet.

In Schritt V9 wird dann das Druckspeichervolumen 30 von der beluftungsseitigen
Druckeinrichtung 24 getrennt, insbesondere indem das Fullventil 31 geschlossen
wird. Im Anschluss wird das Druckspeichervolumen 30 durch Offnen des Ventils 21
mit der Bellftungsseite 13 verbunden. Es erfolgt also ein Zuschalten eines vorge-
gebenen, unter Uberdruck stehenden Druckspeichervolumens 30 zu der Belif-
tungsseite. Hierbei stromt Gas, insbesondere Luft, oder ein sonstiges geeignetes
kompressibles Medium, aus dem Druckspeichervolumen 30 durch das beluftungs-
seitige Ventil 21 in die Kammer 14 und durch die Beluftungsoffnung 11 beltftungs-
seitig in den Behalter 4. Hierbei erfolgt ein Druckausgleich zwischen dem Druck-
speichervolumen 30 und der BellUftungsseite 13.

Der resultierende Druck nach Druckausgleich zwischen Druckspeichervolumen 30
und der BelUftungsseite 13 korrespondiert zu dem Gesamtvolumen des Druckspei-
chervolumens, der Verbindungsleitungen, dem belUftungsseitigen Volumen der
Kammer 14 und dem durch das Beutelmaterial 5 innerhalb des Behalters 4 nicht
blockierten Volumens. Aufgrund letzterer Komponente lassen sich folglich Ruck-
schlusse auf den Ablésegrad ziehen. Entsprechend wird in Schritt V10 der Ablése-
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grad bestimmt oder kontrolliert, vorzugsweise durch Messung des Drucks, der sich
beltuftungsseitig nach Durchfihrung des beschriebenen Druckausgleichs ergibt,
und/oder Vergleich dieses Drucks mit einer Vorgabe, einem Schwellwert o. dgl.

In Schritt V11 kann dann, vorzugsweise optional, die Kammer 14 entnahmeseitig
und/oder bellGftungsseitig bellftet (auf Umgebungsdruck gebracht) und zur Ent-
nahme des Behalters 4 gedffnet werden. In Schritt V12 wird das Verfahren dann
beendet und kann mit einem weiteren Behalter 4 erneut gestartet werden.

Das Druckspeichervolumen 30 dhnelt vorzugsweise dem Volumen des Behalters 4.
Insbesondere betragt das Druckspeichervolumen 30 mehr als das 0,5-fache, vor-
zugsweise mehr als das 1-fache und/oder weniger als das 10-fache, vorzugsweise
weniger als das 5-fache des Behaltervolumens. Das Behéaltervolumen ist insbeson-
dere das Volumen des Behalters 4 innerhalb des Beutels 2 bei vollstandig an der
Wand 7 angeordnetem Beutelmaterial 5. Ein Druckspeichervolumen 30, das dem
Behaltervolumen ahnelt, bietet den Vorteil, dass, vorzugsweise bei bevorzugt klei-
nem Volumen der Kammer 14, insbesondere einem Volumen, das das Dreifache
oder das Doppelte des Behaltervolumens unterschreitet, eine hohe Sensitivitat
bzw. Auflosung erreicht werden kann. Bei groRerem Druckspeichervolumen 30 an-
dert sich der resultierende Druck gegenuber dem Druck des Druckspeichervolu-
mens 30 verhaltnismalig wenig und wenn das Druckspeichervolumen 30 viel klei-
ner als das Behaltervolumen ist, resultiert ein verhaltnismaRig geringer Druck, der
entsprechend wenig von dem Abl6segrad abhangt.

Das Druckspeichervolumen 30 wird zu Beginn des Verfahrens vorzugsweise auf
einen Uberdruck gebracht, der den entnahmeseitigen Druck bzw. dem Umge-
bungsdruck bei bellfteter Entnahmeseite 12 Ubersteigt, vorzugsweise um mindes-
tens 60 kPa, vorzugsweise mehr als 100 kPa und/oder weniger als 400 kPa, vor-
zugsweise weniger als 300 kPa. Ein Uberdruck des Druckspeichervolumens 30
zwischen 50 kPa und 200 kPa ist besonders bevorzugt, da hierdurch der Ablése-
grad zuverlassig ermittelt werden kann, ohne bei dem Druckausgleich den Beutel 2
malgeblich zu beanspruchen.

In einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung wird, vorzugsweise ebenfalls mit der Anlage gemaR Fig. 1 oder Fig. 4, der
Grad der Dichtigkeit des Beutels 2 ermittelt. Hierbei wird vorzugsweise eine Genau-
igkeit erreicht, um auch Feinlecks, Dunnstellen o. dgl. zu ermitteln, um eine spatere
Zuverlassigkeit gewahrleisten zu kénnen.
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In Fig. 7 ist ein schematisches Blockschaltbild dargestellt, anhand dessen eine be-
vorzugte Dichtigkeitspriafung naher erlautert wird.

Das Verfahren startet vorzugsweise in Schritt D1, worauf im Schritt D2 ein Ver-
schlieRen der Kammer 14 bei eingesetztem Behalter 4 erfolgt. In Schritt D3 wird
vorzugsweise kontrolliert, ob ein Behalter 4 in die Kammer 14 eingesetzt ist.

In Schritt D4 wird vorzugsweise ermittelt, ob bereits bei einem vorherigen, bei-
spielsweise dem Abloseverfahren, ein Grobleck identifiziert worden ist. Bei ldentifi-
kation eines Groblecks wird in Schritt D5 vorzugsweise die Prufung abgebrochen.
Hierbei kann der Schritt D4 mit dem Schritt V3 bzw. den Schritten A4, A5 korres-
pondieren oder diesen entsprechen oder das Ergebnis eines oder mehrerer dieser
Schritte bertcksichtigen.

In Schritt D6 wird vorzugsweise Uberpruft, ob ein ausreichender Ablésegrad er-
reicht worden ist. Insbesondere wird hierbei Gberprift, ob nach dem Druckaus-
gleich der resultierende Druck niedrig genug ist, also ein Schwellwert unterschrei-
tet. Wenn dies nicht der Fall ist, wird die Prafung ebenfalls mit Schritt D5 abgebro-
chen. Der Schritt D6 kann das im Zusammenhang mit Fig. 6 beschriebene Verfah-
ren ganz oder teilweise realisieren, beispielsweise die Schritte V8 bis V10.

Die Schritte D1 bis D6 sind vorzugsweise optional und mussen nicht samtlichst
durchgefuhrt werden. Die Dichtigkeitsprufung kann insbesondere auch ohne die
Schritte D1 bis D6 erfolgen.

Das vorschlagsgemalie Verfahren zur Prufung der Dichtigkeit startet mit Schritt D7.
In Schritt D8 wird zunachst nach groberen Lecks gesucht. Hierzu ist es bevorzugt,
dass die BellUftungsseite 13 auf Unterdruck gebracht bzw. evakuiert wird, bei-
spielsweise mittels der bellUftungsseitigen Druckeinrichtung 24. Das Druckspei-
chervolumen 30 wird in diesem Zusammenhang nicht benétigt, kann mittels eines
Ventils (nicht dargestellt) abgeschottet oder es kann eine Anlage 1 gemaR Fig. 1
verwendet werden.

Zur Dichtigkeitsprufung wird im Anschluss das belUftungsseitige Ventil 21 ge-
schlossen. Mit dem Drucksensor 22 kann dann eine Verschlechterung des Vaku-
ums bzw. ein Druckanstieg ermittelt werden, der zu einem Grad der Undichtigkeit
des Beutels 2 korrespondiert.
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In Schritt D8 erfolgt nach kurzer Wartezeit zur Vermeidung von Messungenauigkei-
ten eine sogenannte Grobleckauswertung, bei der der Druckverlauf des Vakuums
auf starkere Druckanstiege hin untersucht wird. Wird in Schritt D9 bei Auswertung
des gemessenen Druckanstiegs ein groberes Leck identifiziert, wird die Prifung
gemal Schritt D5 abgebrochen.

Wenn ein Grobleck nicht identifiziert wird, folgt eine sogenannte Feinleckauswer-
tung in Schritt D10, wobei nach einer vorgegebenen Warteperiode ein Druckan-
stieg mit dem Drucksensor 22 ermittelt wird. Wenn der Druckanstieg einen gewis-
sen Schwellwert Uberschreitet, wird eine mangelnde Dichtigkeit festgestellt und der
Behalter 4, vorzugsweise automatisch, verworfen, aussortiert, entsorgt o. dgl.

Falls der Druckanstieg unterhalb des vorgegebenen Schwellwerts liegt, hat der Be-
halter 4 den Test bestanden, also einen ausreichenden Grad an Dichtigkeit. Das
Verfahren wird dann mit einer Beluftung der BelUftungsseite 13 und ggf. Entluftung
der Entnahmeseite 12, Offnen der Kammer 14 und/oder Auswurf des Behalters 4 in
Schritt D11 abgeschlossen und dann in Schritt D12 beendet.

In Fig. 8 ist ein entsprechender Druckverlauf des bellftungsseitigen Drucks P13 fur
die Dichtigkeitsprifung und dartber ein in Bezug auf die den bellUftungsseitigen
Druck 13 reprasentierende Y-Achse vergroflierter Ausschnitt dargestellt. Im unteren
Diagramm entspricht die eingezeichnete X-Achse der Zeit t und schneidet die den
beltuftungsseitigen Druck P13 reprasentierende Y-Achse im Null-Punkt bzw. bei
Umgebungsdruck.

In einem ersten Abschnitt 33 wird die Prufung vorbereitet, indem die Bellftungssei-
te 13 evakuiert bzw. ein Unterdruck erzeugt wird, insbesondere durch Abpumpen
von Luft. Der beluftungsseitige Druck P13 fallt hierbei mit einer abnehmenden Ge-
schwindigkeit und geht mit der Zeit in einen asymptotischen Verlauf Uber und er-
reicht ein absolutes Minimum. AnschlieRend wird die evakuierte bzw. unter Unter-
druck gesetzte BelUftungsseite 13 verschlossen. Die Entnahmeseite 12 hat vor-
zugsweise Umgebungsdruck oder Uberdruck gegenlber der Belliftungsseite 13
bzw. der Umgebung.

Wenn in diesem Abschnitt 33 kein ausreichendes Vakuum bzw. kein ausreichender
Unterdruck erzeugt werden kann bzw. der erzeugbare Unterdruck eine Schwelle
nicht erreicht, im Darstellungsbeispiel gemal Fig. 8 gestrichelt angedeutet, wird
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vorzugsweise ein Grobleck detektiert (vgl. auch die Diskussion zu den Schritten D8
und D9 aus Fig. 7). In diesem Fall kann die Messung abgebrochen und der be-
troffene Behalter 4 verworfen werden.

Wenn im ersten Abschnitt 33 ein ausreichendes bzw. vorgegebenes Vakuum bzw.
ein vorgegebener Unterdruck erreicht wird, wird optional zunachst im zweiten Ab-
schnitt 34 eine Karenzzeit eingehalten. In dieser Karenzzeit andert sich der beluf-
tungsseitige Druck P13 nur geringflgig bzw. pendelt sich ein. Im Darstellungsbei-
spiel steigt der belGftungsseitige Druck P13 beispielsweise durch Undichtigkeiten
der Anlage 1 geringfugig.

Im Anschluss wird in einem dritten Abschnitt 35 die eigentliche Messung durchge-
fuhrt, die der Feinleckbestimmung, wie im Zusammenhang mit Schritt D10 aus Fig.
7 erlautert, entspricht. In diesem Abschnitt steigt der bellftungsseitige Druck jeden-
falls bedingt durch Undichtigkeiten der Anlage 1 weiter an. Der Grad und/oder die
Geschwindigkeit dieses Druckanstiegs ist erhdht, wenn zusatzlich zu Undichtigkei-
ten der Anlage 1 der Beutel 2 Undichtigkeiten aufweist. Bei Undichtigkeiten kann es
sich um Lécher oder um Dunnstellen handeln, die keine ausreichende Diffusions-
barriere bilden.

In der oberen Grafik aus Fig. 8 ist mit vergroRerter Y-Achse dieser dritte Abschnitt
35 dargestellt, wobei ein Schwellwert 36 mittels einer strichpunktierten Linie ange-
deutet ist und die X-Achse als Zeitachse die den belUftungsseitigen Druck P13 re-
prasentierende Y-Achse bei dem bellftungsseitigen Druck P13 zum Start des drit-
ten Abschnitts 35 schneidet. Dies erfolgt aus Grinden der besseren Anschaulich-
keit, kann jedoch auch dem Vorgehen zur Detektion von Feinlecks entsprechen, da
fur die Bestimmung von Feinlecks vorzugsweise eine Druckdifferenz zwischen
Start und Endzeitpunkt des dritten Abschnitts 35 verwendet wird.

In einer Variante wird der Schwellwert 36 in Abhangigkeit von dem beluftungsseiti-
gen Druck P13 zum Start des dritten Abschnitts 35 festgelegt, wobei der Schwell-
wert 36 um eine aufgrund von Undichtigkeiten zu erwartenden Druckanstieg zuzlg-
lich eines Toleranzwerts oberhalb des bellftungsseitigen Drucks P13 zum Start
des dritten Abschnitts 35 angesetzt wird. Es handelt sich also um einen variablen
Schwellwert 36 bezogen auf den absoluten Druck bzw. um einen, insbesondere
festen, vorgegebenen oder vorgebbaren Schwellwert 36, der auf die Differenz des
bellftungsseitigen Drucks P13 zwischen Beginn und Ende der Messung bzw. des
dritten Abschnitts 35 bezogen ist.
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Am Ende der Messung bzw. des dritten Abschnitts 35 bzw. nach einer vorgegebe-
nen Wartezeit kann der Anstieg des beltftungsseitigen Drucks P13 als Druckdiffe-
renz ermittelt und, vorzugsweise, mit dem Schwellwert 36 verglichen werden.

Alternativ oder zusatzlich kann der Schwellwert 36 auch als absoluter bellftungs-
seitiger Druck P13 vorgegeben werden. Hierbei wird der Schwellwert 36 vorzugs-
weise um einen aufgrund von Undichtigkeiten zu erwartenden Druckanstieg zuzlg-
lich eines Toleranzwerts oberhalb eines mindestens zu erreichenden Unterdrucks
angesetzt. Wenn beispielsweise im ersten Abschnitt 33 ein Unterdruck von mindes-
tens einem Zielwert, beispielhaft 60 kPa, erreichen soll, kann der Schwellwert 36
bei einem Unterdruck Uber diesem Zielwert, beispielsweise von 40 bis 300 Pa Uber
dem Zielwert angesetzt werden.

Wenn die Druckdifferenz bzw. der bellftungsseitige Druck P13 den Schwellwert 36
Uberschreitet, in der oberen Grafik als Kurve c¢) gestrichelt angedeutet, gilt ein Fein-
leck als detektiert. Der Behalter 4 wird daraufhin vorzugsweise aussortiert bzw.
verworfen. Wenn die Undichtigkeit hingegen so gering ist, dass sie den Ublichen
Undichtigkeiten der Anlage 1 entspricht, in der oberen Grafik mit der durchgezoge-
nen Linie angedeutet, bzw. wenn der Schwellwert 36 nicht erreicht oder Uberschrit-
ten wrid, wird die Dichtigkeitsprufung als bestanden angenommen.

Im Folgenden, vierten Abschnitt 37, wird die BellUftungsseite 13 vorzugsweise wie-
der bellftet (auf Normaldruck gebracht) und das Verfahren abgeschlossen. Hierbei
kann die Beluftungsseite 13 mit der Umgebung verbunden werden, was zu einem
asymptotischen Druckabfall auf Umgebungsdruckniveaus fuhrt, wie in Fig. 8
exemplarisch dargestellt.

Die Dauer des dritten Abschnitts 35 entspricht vorzugsweise mehr als 0,5 s, insbe-
sondere mehr als 1 s und/oder weniger als 5 s, vorzugsweise weniger als 4 oder 3
s. Hierdurch kann eine ausreichende Genauigkeit bei gleichzeitig schneller Durch-
fuhrung des Tests erreicht werden.

Der Schwellwert 36 hangt vorzugsweise von einer Dichtigkeit des Gesamtsystems
bzw. der Anlage 1 ab. Dieser kann beispielsweise bei einigen 10 oder wenigen 100
Pa Uber dem beluftungsseitigen Druck P13 zu Beginn der Messung bzw. zu Beginn
des Abschnitts 35 liegen, bevorzugt mehr als 60 Pa oder 80 Pa und/oder weniger
als 200 Pa, vorzugsweise weniger als 150 Pa oder 120 Pa.
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Die vorschlagsgemalien Verfahren sind in unterschiedlicher Weise ganz oder teil-
weise miteinander kombinierbar. Besonders bevorzugt erfolgen die Ablésung des
Beutelmaterials 5 und/oder die Ermittlung des Ablésegrads und/oder die Dichtig-
keitsprifung unmittelbar aufeinander folgend, insbesondere ohne Austausch oder
Wechsel des Behalters 4, mit derselben Kammer 14 und/oder kontinuierlich. Hier-
bei ist es moglich, dass einige der zuvor erlauterten Schritte weggelassen werden.
Beispielsweise wird das Abléseverfahren jedenfalls im Umfang der Schritte A8 bis
A11 durchgefuhrt. Alternativ oder zusatzlich wird vorzugsweise das Verfahren zur
Ermittlung des Ablosegrads im Umfang der Schritte V8 bis V10 durchgefuhrt. Alter-
nativ oder zusatzlich wird das Verfahren zur Dichtigkeitsprifung jedenfalls im Um-
fang des Schritts D10, vorzugsweise der Schritte D8 bis D10 durchgeflhrt.

Die vorschlagsgemalRe Anlage 1 ist vorzugsweise zur Durchflhrung eins oder
mehrerer der Verfahren gemaR der vorliegenden Erfindung ausgebildet. Hierbei
kann die Anlage 1 eine oder mehrere Kammern 14 aufweisen. Die Verfahren kon-
nen also, bevorzugt nacheinander, in derselben Kammer 14 oder in zwei oder mehr
Kammern 14 durchgefuhrt werden. Wenn unterschiedliche Kammern 14 fur die un-
terschiedlichen Verfahren vorgesehen sind, werden die jeweiligen Behalter 4 vor-
zugsweise von einer ersten Kammer 14 in eine nachfolgende Kammer 14 Gber-
fuhrt, um ein weiteres der vorschlagsgemalien Verfahren durchzufthren.

Die Anlage 1 gemall dem Darstellungsbeispiel aus Fig. 4 ist beispielsweise dazu
geeignet, das Verfahren zur Bildung des kollabierbaren Beutels 2 durchzuflhren,
indem mittels der entnahmeseitigen Druckeinrichtung 23 oder bellftungsseitigen
Druckeinrichtung 24 der veranderliche, insbesondere alternierende, Differenzdruck
25 erzeugt wird. Alternativ oder zusatzlich ist die Anlage 1 dazu ausgebildet, mittels
des Druckspeichervolumens 30 das Verfahren zur Ermittlung des Abldsegrads
bzw. zur Bestimmung der Kollabierfahigkeit oder hierzu korrespondierenden Kenn-
groRe durchzufuhren. Alternativ oder zusatzlich ist die Anlage 1 gemal Fig. 4 auch
dazu geeignet, mit dem vorschlagsgemaflen Verfahren den Grad der Dichtigkeit
des Beutels zu ermitteln. Die Anlage 1 ist also mit derselben Kammer 14 dazu ge-
eignet, ein oder mehrere der vorschlagsgemalien Verfahren in unterschiedlichen
Kombinationen auszufUhren. Vorzugsweise ist die Anlage 1 hierzu auch steue-
rungstechnisch eingerichtet.

Die vorschlagsgemale Anlage 1 kann alternativ oder zusatzlich mehrere Stationen
jeweils mit einer Kammer 14 aufweisen, die jeweils zur Durchfuhrung eines oder
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mehrerer der vorschlagsgemalen Verfahren ausgebildet sind. Auf diese Weise
kénnen mit derselben Anlage 1 mehrere Behalter 4 gleichzeitig dem oder den vor-
schlagsgemalen Verfahren zugefuhrt werden. Durch diese Parallelisierung kann
der Gesamtdurchsatz vergroRert werden.

Ferner ist es bevorzugt, dass zunachst das Verfahren zur Bildung des Beutels 2
bzw. zur Funktionssicherung der Kollabierbarkeit des Beutels 2 und im Anschluss
das Verfahren zur Ermittlung des Abl6segrads durchgefuhrt wird. Ferner wird das
Verfahren zur Bestimmung des Grads der Dichtigkeit vorzugsweise nach der Bil-
dung des Beutels 2 und/oder der Ermittlung des Ablésegrads durchgefuhrt.

Optional kann bei jedem der drei beschriebenen Verfahrensschritten (Ablosung des
Beutels, Bestimmung des Abldsegrads und Dichtigkeitsprifung), unabhangig von
der Situation bei den anderen Verfahrensschritten, die BelUftungsoffnung 11 des
Behalters 4 insbesondere durch Einsetzen in die Kammer 14 und insbesondere
durch radiale Kompression in seiner Lage in der Kammer 14, vorzugsweise rever-
sibel derart aufgeweitet sein oder werden, dass der Behalter in der Kammer 14
eine erweiterte BelUftungsoffnung 11 bzw. eine BelUftungsoffnung 11 mit einem
vergroRerten (hydraulischen) Durchmesser bzw. einer vergroBerten Offnungsquer-
schnittsflache gegenuber einer Ausgangs- oder Ruheposition aufweist. Hierdurch
konnen die Verfahrensgeschwindigkeit und -genauigkeit verbessert werden.

Dies wird vorzugsweise durch Verformung der Wand 7 im Bereich der Bellftungs-
offnung 11 ermdglicht, so dass durch Ausstllpung des die BellUftungséffnung 11
aufweisenden Bodenabschnitts des Behalters 4 die schlitzartige Bellftungsoffnung
11 reversibel aufgequetscht bzw. aufgespreizt wird. Dies kann durch die Kammer
14 bzw. eine Behalterhalterung in der Kammer 14, aber auch auf andere Weise er-
folgen. Besonders bevorzugt erfolgt die Erweiterung der BelUftungsoffnung 11
durch eine Stufe, Schulter oder einen insbesondere konisch verjingten Bereich der
Kammer 14. In einem solchen Bereich unterschreitet der Innendurchmesser der
Kammer 14 vorzugsweise den Aullendurchmesser der Wand 7 des Behalters 4 in
seinem Ausgangszustand, was bei Einsetzten des Behalters 4 in die Kammer 14
zu einer radialen Druckbeaufschlagung und infolge dessen zu einem Aufspreizen
der Bellftungsoffnung 11 fahrt. Der Innendurchmesser der Kammer 14 auf Hohe
der BelUftungs6ffnung 11 ist bevorzugt zumindest im Wesentlichen achsensymmet-
risch zu einer Langsachse der Kammer 14. Hierdurch kann eine Aufspreizung der
BelUftungsoffnung 11 unabhangig von der Drehorientierung des Behalters 4 zur
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Kammer 14 in Bezug auf eine Langsachse des Behalters 4 und/oder der Kammer
14 erfolgen.

In einem weiteren, auch unabhangig realisierbaren Aspekt betrifft die vorliegende
Erfindung ferner ein Computerprogrammprodukt bzw. ein computerlesbares Spei-
chermedium mit Programmcodemitteln, die dazu ausgebildet sind, wenn sie ausge-
fuhrt werden, insbesondere auf einem Prozessor, Computer, Steuergerat o. dgl.,
ein Verfahren gemal der vorliegenden Erfindung auszufihren. Die Anlage 1 kann
und/oder die Komponenten der Anlage 1 kdnnen hierzu ein Steuergerat (nicht dar-
gestellt) aufweisen, das dieses Computerprogrammprodukt enthalt oder ausflhren
kann, wodurch die Anlage 1 in der beschriebenen Weise betreibbar wird. Insbe-
sondere werden die Ventile 20, 21, 31 und/oder die Druckeinrichtungen 23, 24 in
entsprechender Weise angesteuert.

Ein weiterer, auch unabhangig realisierbarer Aspekt der vorliegenden Erfindung be-
trifft die Verwendung der Anlage 1 zur Durchfuhrung eines oder von mehreren As-
pekten der beschriebenen Verfahren, insbesondere zur Herstellung eines Beutels 2
bzw. der Ablésung des Beutelmaterials 5 von der Innenseite der Wand 7 und/oder
die Verwendung der Anlage 1 zur Prifung des Grads der Ablésung bzw. des bei
kollabiertem Beutel 2 verfugbaren Gesamtvolumens und/oder zur Prufung der
Dichtigkeit des Beutels 2 bzw. des Beutelmaterials 5 im Hinblick auf eine Abdich-
tung, insbesondere im Hinblick auf eine luftdichte Abdichtung, der Entnahmeseite
12 gegenuber der Beluftungsseite 13 oder umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft in einem weiteren Aspekt den Aufbau und die
Herstellung des Behalters 4 bzw. die Herstellung und den Test des Beutels 2 eines
nach diesem Aspekt aufgebauten oder hergestellten Behalters 4.

Der Behalter 2 weist die Entnahmeo6ffnung 9 auf, die Einflllen eines bevorzugt flus-
sigen Behalterinhalts in und Entnehmen des Behalterinhalts aus einem durch den
Beutel 2 umschlossenen Innenraum 3 ermoglicht.

Der Behalter 4 weist vorzugsweise den zumindest im Wesentlichen formstabilen
oder formsteifen AuBenbehalter 8 auf, in dem der Beutel 2 angeordnet oder gebil-
det ist oder wird. Der AuRenbehalter 8 ist vorzugsweise ausreichend elastisch, so
dass bei Auslben einer Kraft auf den Aulienbehalter 8 eine gewisse reversible Ver-
formung des Aullenbehalters 8 mdoglich ist. Dies kann dadurch erreicht werden,
dass der AuRenbehalter 8 aus einem, insbesondere im Vergleich zum Beutelmate-
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rial 5 dickwandigeren, Kunststoff besteht, beispielsweise Polyethylen oder Polypro-
pylen. Der AuRenbehalter 8 hat vorzugsweise eine ausreichende Elastizitat, um zu
einem gewissen Grad reversibel verformbar zu sein, bei gleichzeitig dauerhaft
formgebender Stabilitat, um die Verformung selbstandig zumindest im Wesentli-
chen in den ursprungszustand ruckstellen zu kdnnen, beispielsweise wie bei einer
PET Getrankeflasche o. dgl. Der Beutel 2 ist innerhalb des Au3enbehélters 8 an-
geordnet und steht mit dem spateren Behalterinhalt in Kontakt, indem der Beutel 2
den Behalterinhalt durch die Entnahmed6ffnung 9 aufnimmt.

Der innenliegende Beutel 2 und der AuBenbehalter 8 sind vorzugsweise aus je-
weils verschiedenartigen, keine Verbindung miteinander eingehenden, thermoplas-
tischen Kunststoffen gebildet.

Das den Beutel 2 bildende Beutelmaterial 5 kann, vorzugsweise durch Druckaus-
gleich unter Kollabieren des Beutels 2, einen zwischen Aul3enbehalter 8 und Beutel
2 bestehenden Druckunterschied mittels der in dem AulRenbehalter 8 angeordneten
BelUftungsoffnung 11 ausgleichen.

Zur Herstellung des Behalters 4 ist bevorzugt, dass zunachst ein Vorformling, be-
stehend aus zwei koaxialen Schlauchen, die eine fur die Herstellung des Behalters
ausreichende Lange aufweisen, im Koextrusionsblasverfahren zwischen gedffneten
Halften einer Blasform erzeugt wird. Die Halften der Blasform werden geschlossen
(und dadurch die Blasform gebildet) und dabei wird unter Ausbildung einer nach
AuBen hervorstehenden Bodennaht das Uberschussmaterial im Bodenbereich des
herzustellenden Behalters 4 abgequetscht. Dies erfolgt in der Art, dass im Nahtbe-
reich das in Kontakt befindliche Material des AuRenbehalters 8 miteinander ver-
schweil3t wird, dass zwischen den Wandabschnitten des AuRenbehalters 8 der den
Beutel 2 bildende Schlauch eingeklemmt, axial fixiert und verschweil3t wird, und der
Beutel 2 so mit Druck beaufschlagt wird, dass der Vorformling sich mit seinen
Wandungen von innen an die Kontur der Blasform anlegt.

Bei dem Schliellen der Blasform und der damit verbundenen Ausbildung der Bo-
dennaht wird die Naht des Beutels 2 vorzugsweise axial in der Naht des Aullenbe-
halters 8 zumindest in Teilbereichen fixiert. Besonders bevorzugt wird oder ist min-
destens eine Beluftungsoffnung 11 dadurch gebildet, dass die Bodennaht im An-
schluss an die Formgebung mindestens teilweise, bevorzugt jedoch nicht vollstan-
dig abgeschnitten wird, so dass wenigstens ein Teilbereich der Naht des Beutels 2
in der Naht des AulRenbehalters 8 fixiert bleibt.
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AnschlieBend kann eine radiale, in Nahtrichtung wirkende Kraft im Bodenbereich
des Behalters 4 bzw. des Aulienbehélters 8 eingeleitet werden, bevorzugt in der
Art, dass die Bodennaht des Aulienbehalters 8 aufbricht und dadurch eine langli-
che, insbesondere schlitzartige BelUftungsoéffnung 11 bildet, die ein Einstromen von
Umgebungsluft zwischen den Beutel 2 bzw. des Beutelmaterials 5 und den Aul3en-
behalter 8 zum Druckausgleich ermdglicht.

Die Temperatur des Vorformlings ist beim Abschneiden der Bodennaht vorzugs-
weise zwischen 40 °C und 70 °C und/oder der AuRenbehalter 8 ist noch in gewis-
sem Umfang plastisch verformbar, so dass die durch die Kraft verursachte Verfor-
mung jedenfalls teilweise eine bleibende Verformung ist und nicht durch elastische
Ruckstellung aufgehoben wird.

Die aus verschiedenen, thermoplastischen Kunststoffen bestehenden Wande des
Beutels 2 und AulRenbehalters 8 gehen im allgemeinen keine Schweildverbindung
miteinander ein. Unter der beim Abquetschen des Uberschussmaterials durch die
Blasformhalften eingeleiteten Kraft werden einerseits die Wandungen des Beutels
2 und andererseits die Wandungen 7 des Aul3enbehalters 8 jeweils miteinander
verschweil3t. Zusatzlich kommt es in Bereichen der Bodennaht zu einer Adhasion
zwischen den Wandungen von Beutel 2 und Aulenbehalter 8. Dies ist ein wesent-
licher Vorteil des Verfahrens im Hinblick auf die Fixierung des Beutels 2 im Boden-
bereich.

Dabei ist die Adhasion derart, dass mit dem Aufbrechen der Bodennaht des Au-
Renbehalters 8 eine der beiden Nahtseiten mit der Naht des Beutels 2 verbunden
bleibt, wahrend die andere Nahtseite des Aulienbehalters 8 nicht mit der Naht des
Beutels 2 fixiert bleibt. Dadurch wird trotz des Aufbrechens die axiale Fixierung des
Beutels 2 gewahrleistet, selbst in Ausfuhrungsformen, bei denen die Naht des Au-
Renbehalters 8 Uber die gesamte Lange aufgebrochen wird. Dies erméglicht zudem
im Folgenden die Bildung des streifenartigen Abschnitts bzw. der Reststreifenbreite
32.

Eine Fixierung des Beutels 2 ist von besonderer Bedeutung in den Anwendungsfal-
len, in denen eine Kanule oder ein Tauchrohr in den Behalter 4 eingefuhrt wird und
ein Abl6sen des Beutels 2 vom Bodenbereich zu einer Beschadigung bzw. zu ei-
nem Verstopfen der Kanule fuhren wurde. Eine Beschadigung des Beutels 2 ist
ausgeschlossen, da die Bodennaht nur teilweise abgeschnitten wird und somit der
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Beutel 2 auch nach Durchfihrung des Schneidvorganges durch die verbleibende
Schweillnaht am Beutel 2 fest verschlossen ist. Die Ausbildung der Beluftungsoff-
nung 11 wird bevorzugt nicht direkt durch den Schneidvorgang erzeugt, sondern
durch Einleiten der Kraft und Aufbrechen der Naht. Hierdurch kann auch die
schlitzartige Bellftungsoffnung 11 gebildet sein, die im Folgenden durch Angreifen
einer bevorzugt radialen Kraft zum Zwecke des Ablosens des Beutelmaterials 5
oder zum Test aufgespreizt werden kann.

Der Behalter 4, der aus einem AulRenbehalter 8 und einem Beutel 2 besteht, ist im
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel flaschenformig ausgebildet. Er weist an seinem
Halsbereich 10 einen Vorsprung aus, der an dem Ende des Flaschenhalses bzw.
Halsbereichs 10 angeordnet ist, an dem sich die Entnahme6ffnung 9 befindet. Im
Bodenbereich 4 des Behalters 1 ist in der Verlangerung einer Behaltermittelachse
die Bodennaht angeordnet, die die Bellftungsoffnung 11 in der Wand 7 des Au-
Renbehalters 8 bildet. Der Vorsprung ist im Darstellungsbeispiel ausschlie3lich aus
Material des AulRenbehalters 8 geformt.

Der Halsbereich 10 weist auf seiner zur Entnahmed6ffnung 9 hin gerichteten Stirn-
flache vorzugsweise einen insbesondere rechteckféormigen Vorsprung auf. Dieser
weist die Besonderheit auf, dass er sowohl aus Material des AuRenbehalters 8 als
auch aus Material des Beutels 2 geformt ist, so dass der Beutel 2 im Bereich des
Flaschenhalses 6 fixiert ist.

Figur 9 zeigt einen Schnitt des Bodenbereichs des Behalters 4 in Hohe der Beluf-
tungsoffnung 11. Deutlich zu erkennen ist der Aufbau der Bodennaht, die mittig aus
den Wandungen des Beutels 2 gebildet und auf beiden Seiten von den Wandun-
gen des Aullenbehalters 8 begrenzt wird. Eingezeichnet sind auch die radialen,
bevorzugt jedenfalls in Nahtrichtung bzw. in Richtung der Langserstreckung der
BelUftungso6ffnung 11 wirkenden, Krafte F, die vorzugsweise in den Bodenbereich
bzw. bodenseitig in die Wand 7 des AuRenbehélters 8 eingeleitet werden, um den
hydraulischen Durchmesser bzw. die Offnungsquerschnittsflache der Belliftungs-
offnung 11 zu erweitern, insbesondere indem der Aullenbehalter 8 und/oder die die
BelUftungsoffnung 11 bildenden Abschnitte der Wand 7 temporar und/oder reversi-
bel verformt werden. Eine optional einzuleitende, axiale Kraft ist im vorliegenden
Ausflhrungsbeispiel nicht eingezeichnet bzw. nicht vorgesehen.

In dem hier vorliegenden, speziellen Ausfihrungsbeispiel bleibt der Beutel 2 auf ei-
ner Seite der Bodennaht 5 am AulRenbehalter 8 und den Enden der Bodennaht 11
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haften und ist dadurch axial fixiert. Zusatzlich ist bevorzugt, dass das Beutelmateri-
al 5 streifenartig entlang der Innenseite des Au3enbehalters 8 haften bleibt. Beides
verhindert, insbesondere in synergistischer Weise, ein Zusetzen einer Entnahme-
einrichtung fur Behalterinhalt wie ein Tauchrohr. Auf der dem Halsbereich 10 ge-
genuberliegenden Seite erfolgt die Ausbildung der Bellftungsoffnung 11, die durch
den Aufldenbehalter 8 und den Beutel 2 begrenzt wird und somit einen zwischen
Beutel 2 und AulRenbehalter 8 bestehenden Druckunterschied ausgleichen kann.

Der Behalter 4 ist vorzugsweise zur Verwendbarkeit im pharmazeutischen Bereich
ausgebildet. Insbesondere ist der Behalter 4 sterilisierbar. Der Behalter 4 ist vor-
zugsweise dazu ausgebildet, eine, insbesondere flissige, Arzneimittelformulierung
aufzunehmen oder enthalt diese, besonders bevorzugt auf der Entnahmeseite 13.
Die Arzneimittelformulierung ist vorzugsweise wirkstoffhaltig bzw. weist einen
pharmazeutisch wirksamen Stoff auf. Es kann sich hierbei um eine saure Losung
handeln. Die Arzneimittelformulierung kann Stabilisierungsmittel wie Benzalkoni-
umchlorid aufweisen. Der Behalter 4 kann jedoch auch fur andere Zwecke einge-
setzt werden oder einsetzbar sein.

Weitere Aspekte der Erfindung sind:

1. Verfahren zur Bildung eines kollabierbaren Beutels 2 im Innenraum eines Be-
halters 4 durch Ablésen von Beutelmaterial 5 von einer Innenseite 6 einer Wand 7
des Behalters 4, wobei der Behalter 4 eine Entnahmedffnung 9 und eine Beluf-
tungsoffnung 11 und der Innenraum des Behaélters 4 eine der Entnahmedffnung 9
zugeordnete Entnahmeseite 12 und eine der BellUftungséffnung 11 zugeordnete
BelUftungsseite 13 aufweist, wobei die Entnahmeseite 12 und die Bellftungsseite
13 durch das Beutelmaterial 5 voneinander getrennt sind, und wobei das Beutelma-
terial 5 in einem Ausgangszustand an der Innenseite 6 der Wand 7 des Behalters 4
anhaftet,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Differenzdruck 25 zwischen der BelUftungsseite 13 und der Entnahmesei-
te 12 erzeugt und verandert wird, so dass sich das an der Wand 7 anhaftende Beu-
telmaterial 5 16st und hierdurch den Beutel 2 bildet.
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2. Verfahren nach Aspekt 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Differenzdruck 25
alternierend verandert wird, so dass sich das an der Wand 7 anhaftende Beutelma-
terial 5 sukzessive l0st.

3. Verfahren nach Aspekt 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Differenz-
druck 25 zyklisch geandert wird, vorzugsweise wobei die jeweiligen Zyklen 28 min-
destens zwei Phasen aufweisen, wobei

in einer Phase der Druck P13 auf der BellUftungsseite 13 gréRer ist als der Druck
P12 auf der Entnahmeseite 12 und/oder der Differenzdruck 25 den Beutel 2 von
der Wand 7 des Behalters 16st, und

in einer anderen Phase der Druck P13 auf der BellUftungsseite 13 geringer ist als
der Druck P12 auf der Entnahmeseite 12 und/oder der Differenzdruck 25 den Beu-
tel 2 an die Wand 7 drlickt,

so dass der Differenzdruck 25 alterniert.

4. Verfahren nach Aspekt 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zyklen 28 jeweils
eine Periodendauer 29 von mehr als 0,5 s, vorzugsweise mehr als 0,7 s, insbeson-
dere mehr als 1 s, und/oder weniger als 3 s, vorzugsweise weniger als 2 s, insbe-
sondere weniger als 1,5 s aufweisen.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Aspekte, dadurch gekennzeichnet,
dass der, insbesondere maximale, Differenzdruck 25 mehr als 100 kPa, vorzugs-
weise mehr als 150 kPa, und/oder weniger als 400 kPa, vorzugsweise weniger als
250 kPa, betragt.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Aspekte, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Herstellung des Beutels 2 zunachst ein die Wand 7 des Behalters 4 bil-
dendes Wandmaterial und das Beutelmaterial 5 unmittelbar aneinander anliegend
in die Form des Behélters 4 gebracht werden, wobei das Beutelmaterial 5 an der
Innenseite 6 der Wand 7 des Behalters 4 insbesondere adhasiv anhaftet, und wo-
bei im Anschluss durch Abldsen des Beutelmaterials 5 von der Wand 7 des Behal-
ters 4 der Beutel 2 gebildet wird.

7. Verfahren zur Ermittlung eines Ablosegrads eines Beutels 2 von der Innenseite
6 der Wand 7 eines Behalters 4, eines Volumens, um das der Beutel 2 kollabierbar
ist, und/oder einer hierzu korrespondierenden Kenngrélle, insbesondere nach ei-
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nem der voranstehenden Aspekte, wobei der Behalter 4 eine Entnahmedffnung 9
und eine Beluftungsoffnung 11 aufweist, wobei ein Innenraum des Behélters 4 eine
der Entnahmeo6ffnung 9 zugeordnete Entnahmeseite 12 und eine der BelUftungs-
offnung 11 zugeordnete Bellftungsseite 13 aufweist, die durch den Beutel 2 vonei-
nander getrennt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Druckspeichervolumen 30 auf einen Solldruck gebracht und im Anschluss
mit der BelUftungsseite 13 verbunden wird, so dass ein Druckausgleich zwischen
dem Druckspeichervolumen 30 und der BelUftungsseite 13 erfolgt, und wobei nach
erfolgtem Druckausgleich der resultierende Druck als Kenngroéfie oder zur Ermitt-
lung des Ablésegrads oder des Volumens gemessen wird.

8. Verfahren nach Aspekt 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckspeicher-
volumen 30, vorzugsweise durch Fullen mit einem Gas, insbesondere Luft, auf ei-
nen Uberdruck gebracht wird, vorzugsweise wobei der Uberdruck den Umge-
bungsdruck, insbesondere um mindestens 100 kPa, Ubersteigt und/oder dass das
Druckspeichervolumen 30 mehr als der Halfte und/oder weniger als dem Vierfa-
chen des Volumens des Behalters 4 oder Beutels 2 entspricht; und/oder

dass das Druckspeichervolumen 30 bei geschlossenem Ventil 21 zwischen der Be-
IGftungsseite 13 und dem Druckspeichervolumen 30 auf Uberdruck gebracht und
dass im Anschluss das Druckspeichervolumen 30 durch Offnung des Ventils 21 mit
der BelUftungsseite 13 verbunden wird, vorzugsweise wobei die Entnahmeseite 12
entlUftet oder evakuiert wird oder ist.

9. Verfahren zur Dichtigkeitsprufung eines in einem Behalter 4 vorgesehenen
Beutels 2, insbesondere nach einem der voranstehenden Aspekte, wobei der Be-
halter 4 eine Entnahmedffnung 9 und eine Bellftungséffnung 11 aufweist, wobei
der Innenraum des Behalters 4 eine der Entnahmed6ffnung 9 zugeordnete Entnah-
meseite 12 und eine der BellUftungsoffnung 11 zugeordnete BellUftungsseite 13
aufweist, die durch den Beutel 2 voneinander getrennt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Entnahmeseite 12 im Vergleich zur Belliftungsseite 13 mit Uberdruck be-
aufschlagt wird, so dass sich der Beutel 2 an die Wand 7 des Behalters 4 anlegt,
und dass mit der oder durch die Bellftungsseite 13 ein abgeschlossenes Prufvolu-
men erzeugt wird, in dem ein Druck oder eine Druckdifferenz nach oder in Abhan-
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gigkeit von einer Testdauer ermittelt wird, der oder die als Indikator fur den Grad
der Dichtigkeit des in dem Behalter 4 vorgesehenen Beutels 2 verwendet wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines Behalters 4 mit innenliegendem Beutel 2
und/oder zur Prifung eines Behalters 4 mit innenliegendem Beutel 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Behalter 4 eine unrunde, vorzugsweise langliche, insbesondere schlitzar-
tige, BellUftungsoffnung 11 aufweist und dass durch, bei oder nach Einsetzen des
Behalters 4 in eine Anlage 1 ein radialer Druck auf den Behalter 4 ausgeubt wird,
der derart auf die BelUftungsoffnung 11 wirkt, dass deren, insbesondere hydrauli-
scher, Durchmesser oder Offnungsquerschnittsflache vergroRert wird.

11. Anlage 1, vorzugsweise ausgebildet zur Durchflhrung eines Verfahrens nach
einem der voranstehenden Aspekte, wobei die Anlage eine Kammer 14 aufweist, in
die ein Behalter 4 einsetzbar oder eingesetzt ist, wobei der Behalter 4 eine Ent-
nahmeoffnung 9 und eine Bellftungsoéffnung 11 und der Innenraum des Behalters
4 eine der Entnahmedffnung 9 zugeordnete Entnahmeseite 12 und eine der BelUf-
tungsoffnung 11 zugeordnete Bellftungsseite 13 aufweist, die durch das Beutelma-
terial 5 voneinander getrennt sind, wobei die Kammer 14 die Entnahmeseite 12 und
die Beluftungsseite 13 getrennt voneinander dicht anbindet,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anlage 1 dazu ausgebildet ist, zwischen der Entnahmeseite 12 und der
BelUftungsseite 13 einen, vorzugsweise alternierenden, Differenzdruck 25 zur, vor-
zugsweise skzessiven, Ablosung des Beutelmaterials 5 von der inneren Wand 7
des Behalters 4 zu erzeugen; und/oder

dass die Anlage 1 ein Druckspeichervolumen 30 aufweist und dazu ausgebildet ist,
das Druckspeichervolumen 30 auf einen Druck zu bringen, der sich von dem Druck
der BelUftungsseite 13 unterscheidet, und wobei die Anlage 1 ein Ventil 21 auf-
weist, das das Druckspeichervolumen 30 mittels der Kammer 14 mit der Bellf-
tungsseite 13 verbindet, und dass die Anlage 1 einen Drucksensor 22 zur Ermitt-
lung einer Druckanderung bei Herstellung der Verbindung aufweist; und/oder

dass die Anlage 1 zur Dichtigkeitsprufung von in Behaltern 4 vorgesehenen Beu-
teln 2 mittels eines Differenzdrucks 25 zwischen der Entnahmeseite 12 und der Be-
[Uftungsseite 13 ausgebildet ist, wobei die Anlage 1 einen Drucksensor 22 und eine
mit dem Drucksensor 22 verbundene Auswerteeinrichtung aufweist, die dazu aus-
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gebildet ist, eine Anderung eines Drucks auf der Bellftungsseite 13 zu messen und
die Anderung mit einem Schwellwert 36 zu vergleichen; und/oder

dass die Anlage 1 eine Kammer 14 flr den oder mit dem Behalter 4 aufweist, wo-
bei die Kammer 14, insbesondere durch einen sich verjungenden Durchmesser,
dazu ausgebildet ist, durch, bei oder nach Einsetzen des Behalters 4 in die Kam-
mer 14 einen radialen Druck auf die Wand 7 des Behalters 4 zu bewirken, so dass
der, insbesondere hydraulische, Durchmesser oder die Offnungsquerschnittsflache
der BelUftungso6ffnung 11 vergroRerbar ist.

12. Anlage nach Aspekt 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage 1 einen o-
der mehrere Behalter 4 aufweist, vorzugsweise wobei eine Aullenseite einer Wand
7 des Behadlters 4 mit einer Innenwand der Kammer 14 korrespondiert, insbesonde-
re wobei die Anlage 1 dazu ausgebildet ist, einen in die Kammer 14 aufgenommen
Behalter 4 dicht anzubinden, so dass die Entnahmeseite 12 und die Bellftungssei-
te 13 mittels des Beutels 2 voneinander getrennt sind; und/oder

dass die Anlage 1 dazu ausgebildet ist, Behalter 4 aufeinander folgend in die
Kammer 14 einzulegen und nach erfolgter Ablésung und/oder Prifung des Ablése-
grads und/oder der Dichtigkeitsprifung solche Behalter 4 auszusortieren, die einen
vorgegebenen Abldsegrad oder eine vorgegebene Dichtigkeit nicht erreichen.

13. Behalter 4 mit einem innenliegenden Beutel 2, insbesondere hergestellt mit ei-
nem Verfahren gemaf einem der Aspekte 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Beutel 2 in einem Abschnitt langs einer Erstreckungsrichtung zwischen
Behalterboden und Entnahmedffnung 9 an einer Innenseite 6 einer Wand 7 des
Behalters 4 anhaftet.

14. Computerprogrammprodukt, insbesondere zum Betrieb einer Anlage 1 geman
einem der Aspekte 10 bis 13, mit Programmcodemitteln,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Programmcodemittel, wenn sie ausgefuhrt werden, ein Verfahren nach ei-
nem der Aspekte 1 bis 9 ausfuhren, vorzugsweise mit der Anlage 1 gemal einem
der Aspekte 10 bis 13.
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15. Verwendung einer Anlage 1 gemal} einem der Aspekte 10 bis 13 zur Herstel-
lung eines Beutels 2 in einem Behalter 4 und/oder zur Prufung eines Behalters 4
mit innenliegendem Beutel 2 gemal} einem der Aspekte 1 bis 9.

Die Aspekte der vorliegenden Erfindung oder Teile hiervon sind in vielfaltiger Weise
untereinander kombinierbar, auch wenn nicht jede Kombination gesondert erlautert
wird.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Bildung eines kollabierbaren Beutels (2) im Innenraum eines
Behalters (4) durch Ablésen von Beutelmaterial (5) von einer Innenseite (6) einer
Wand (7) des Behalters (4), wobei der Behalter (4) eine Entnahmedéffnung (9) und
eine BelUftungs6ffnung (11) und der Innenraum des Behalters (4) eine der Ent-
nahmeoffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12) und eine der Beluftungsoffnung
(11) zugeordnete BelUftungsseite (13) aufweist, wobei die Entnahmeseite (12) und
die Beluftungsseite (13) durch das Beutelmaterial (5) voneinander getrennt sind,
und wobei das Beutelmaterial (5) in einem Ausgangszustand an der Innenseite (6)
der Wand (7) des Behalters (4) anhaftet, wobei ein Differenzdruck (25) zwischen
der Bellftungsseite (13) und der Entnahmeseite (12) erzeugt und verandert wird,
so dass sich das an der Wand (7) anhaftende Beutelmaterial (5) 16st und hierdurch
den Beutel (2) bildet, wobei zun&chst ein Differenzdruck (25) erzeugt wird, bei dem
ein Uberdruck auf der Belliftungsseite (13) gegeniiber der Entnahmeseite (12) vor-
liegt, wodurch das Beutelmaterial (2) teilweise von der Wand (7) abgelost wird, und
wobei im Anschluss der Differenzdruck (25) vorzeichenmafig bzw. bezuglich der
Richtung des Differenzdrucks (25) umgekehrt wird, sodass sich das bereits abge-
|6ste Beutelmaterial (5) wieder an die Wand (7) anlegt,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem nachsten Schritt erneut ein Differenzdruck (25) erzeugt wird, bei dem
der Druck auf der BelUftungsseite (13) groRer ist als auf der Entnahmeseite (12),
sodass sich das Beutelmaterial (5) zunachst im bereits abgeldsten Abschnitt von
der Wand (7) weg bewegt und im Folgenden ein weiterer Abschnitt des Beutelma-
terials (5) von der Wand (7) gelost wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Differenzdruck
(25) alternierend verandert wird, so dass sich das an der Wand (7) anhaftende
Beutelmaterial (5) sukzessive [0st.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Diffe-
renzdruck (25) zyklisch geandert wird, vorzugsweise wobei die jeweiligen Zyklen
(28) mindestens zwei Phasen aufweisen.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass in einer Phase der Druck (P13) auf der Bellftungsseite (13) groRer ist als
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der Druck (P12) auf der Entnahmeseite (12) und/oder der Differenzdruck (25) den
Beutel (2) von der Wand (7) des Behalters 10st, und

in einer anderen Phase der Druck (P13) auf der BelUftungsseite (13) geringer ist
als der Druck (P12) auf der Entnahmeseite (12) und/oder der Differenzdruck (25)
den Beutel (2) an die Wand (7) druckt,

so dass der Differenzdruck (25) alterniert.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zyklen (28) je-
weils eine Periodendauer (29) von mehr als 0,5 s, vorzugsweise mehr als 0,7 s,
insbesondere mehr als 1 s, und/oder weniger als 3 s, vorzugsweise weniger als 2
s, insbesondere weniger als 1,5 s aufweisen.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass der, insbesondere maximale, Differenzdruck (25) mehr als 100 kPa, vor-
zugsweise mehr als 150 kPa, und/oder weniger als 400 kPa, vorzugsweise weniger
als 250 kPa, betragt.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Herstellung des Beutels (2) zunachst ein die Wand (7) des Behalters
(4) bildendes Wandmaterial und das Beutelmaterial (5) unmittelbar aneinander an-
liegend in die Form des Behalters (4) gebracht werden, wobei das Beutelmaterial
(5) an der Innenseite (6) der Wand (7) des Behalters (4) insbesondere adhasiv an-
haftet, und wobei im Anschluss durch Ablésen des Beutelmaterials (5) von der
Wand (7) des Behalters (4) der Beutel (2) gebildet wird.

8. Verfahren zur Ermittlung eines Abldsegrads eines Beutels (2) von der Innen-
seite (6) der Wand (7) eines Behalters (4), eines Volumens, um das der Beutel (2)
kollabierbar ist, und/oder einer hierzu korrespondierenden KenngréRRe, insbesonde-
re nach einem der voranstehenden Anspriche, wobei der Behalter (4) eine Ent-
nahmeoffnung (9) und eine Beluftungsoffnung (11) aufweist, wobei ein Innenraum
des Behalters (4) eine der Entnahmed6ffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12)
und eine der BellUftungs6ffnung (11) zugeordnete Bellftungsseite (13) aufweist, die
durch den Beutel (2) voneinander getrennt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Druckspeichervolumen (30) auf einen Solldruck gebracht und im An-
schluss mit der BelUftungsseite (13) verbunden wird, so dass ein Druckausgleich
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zwischen dem Druckspeichervolumen (30) und der Bellftungsseite (13) erfolgt, und
wobei nach erfolgtem Druckausgleich der resultierende Druck als KenngréRe oder
zur Ermittlung des Ablésegrads oder des Volumens gemessen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckspei-
chervolumen (30), vorzugsweise durch Fullen mit einem Gas, insbesondere Luft,
auf einen Uberdruck gebracht wird, vorzugsweise wobei der Uberdruck den Umge-
bungsdruck, insbesondere um mindestens 100 kPa, Ubersteigt und/oder dass das
Druckspeichervolumen (30) mehr als der Halfte und/oder weniger als dem Vierfa-
chen des Volumens des Behalters (4) oder Beutels (2) entspricht.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
speichervolumen (30) bei geschlossenem Ventil (21) zwischen der BelUftungsseite
(13) und dem Druckspeichervolumen (30) auf Uberdruck gebracht und dass im An-
schluss das Druckspeichervolumen (30) durch Offnung des Ventils (21) mit der Be-
[Uftungsseite (13) verbunden wird, vorzugsweise wobei die Entnahmeseite (12) ent-
[Uftet oder evakuiert wird oder ist.

11. Verfahren zur Dichtigkeitsprifung eines in einem Behélter (4) vorgesehenen
Beutels (2), insbesondere nach einem der voranstehenden Anspriche, wobei der
Behalter (4) eine Entnahmedffnung (9) und eine BellUftungsoffnung (11) aufweist,
wobei der Innenraum des Behalters (4) eine der Entnahmeo6ffnung (9) zugeordnete
Entnahmeseite (12) und eine der Bellftungséffnung (11) zugeordnete Bellftungs-
seite (13) aufweist, die durch den Beutel (2) voneinander getrennt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Entnahmeseite (12) im Vergleich zur Belliftungsseite (13) mit Uberdruck
beaufschlagt wird, so dass sich der Beutel (2) an die Wand (7) des Behalters (4)
anlegt, und dass mit der oder durch die BelUftungsseite (13) ein abgeschlossenes
Prafvolumen erzeugt wird, in dem ein Druck oder eine Druckdifferenz nach oder in
Abhangigkeit von einer Testdauer ermittelt wird, der oder die als Indikator fur den
Grad der Dichtigkeit des in dem Behalter (4) vorgesehenen Beutels (2) verwendet
wird.

12. Verfahren zur Herstellung eines Behalters (4) mit innenliegendem Beutel (2),
insbesondere zur Ablésung des innenliegenden Beutels (2), und/oder zur Prifung
eines Behalters (4) mit innenliegendem Beutel (2), wobei der Behalter (4) eine un-
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runde, vorzugsweise langliche, insbesondere schlitzartige, BellUftungsoffnung (11)
aufweist

dadurch gekennzeichnet,

dass durch, bei oder nach Einsetzen des Behalters (4) in eine Anlage (1) ein radia-
ler Druck auf den Behalter (4) ausgeubt wird, der derart auf die Bellftungsoffnung
(11) wirkt, dass deren Durchmesser oder Offnungsquerschnittsflache temporar
vergroRert wird, und dass durch den temporar vergroRerten Durchmesser bzw. die
temporar vergroRerte Offnungsquerschnittsflache ein Druckausgleich durch die Be-
[Gftungso6ffnung hindurch beschleunigt wird.

13. Anlage (1), vorzugsweise ausgebildet zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach
einem der voranstehenden Anspruche, wobei die Anlage eine Kammer (14) auf-
weist, in die ein Behalter (4) einsetzbar oder eingesetzt ist, wobei der Behalter (4)
eine Entnahmed6ffnung (9) und eine Beluftungséffnung (11) und der Innenraum des
Behalters (4) eine der Entnahmedffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12) und
eine der BelUftungsdffnung (11) zugeordnete BelUftungsseite (13) aufweist, die
durch das Beutelmaterial (5) voneinander getrennt sind, wobei die Kammer (14) die
Entnahmeseite (12) und die Bellftungsseite (13) getrennt voneinander dicht anbin-
det,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anlage (1) dazu ausgebildet ist, zwischen der Entnahmeseite (12) und der
BelUftungsseite (13) einen, vorzugsweise alternierenden, Differenzdruck (25) zur,
vorzugsweise sukzessiven, Ablosung des Beutelmaterials (5) von der inneren
Wand (7) des Behalters (4) zu erzeugen.

14. Anlage (1), vorzugsweise ausgebildet zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 12, wobei die Anlage eine Kammer (14) aufweist, in die
ein Behalter (4) einsetzbar oder eingesetzt ist, wobei der Behalter (4) eine Entnah-
meoffnung (9) und eine Beluftungsoffnung (11) und der Innenraum des Behalters
(4) eine der Entnahmedffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12) und eine der
BelUftungsoffnung (11) zugeordnete Beluftungsseite (13) aufweist, die durch das
Beutelmaterial (5) voneinander getrennt sind, wobei die Kammer (14) die Entnah-
meseite (12) und die BellUftungsseite (13) getrennt voneinander dicht anbindet, ins-
besondere gemafl Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Anlage (1) ein Druckspeichervolumen (30) aufweist und dazu ausgebildet
ist, das Druckspeichervolumen (30) auf einen Druck zu bringen, der sich von dem
Druck der Beluftungsseite (13) unterscheidet, und wobei die Anlage (1) ein Ventil
(21) aufweist, das das Druckspeichervolumen (30) mittels der Kammer (14) mit der
Bellftungsseite (13) verbindet, und dass die Anlage (1) einen Drucksensor (22) zur
Ermittlung einer Druckanderung bei Herstellung der Verbindung aufweist.

15. Anlage (1), vorzugsweise ausgebildet zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 12, wobei die Anlage eine Kammer (14) aufweist, in die
ein Behalter (4) einsetzbar oder eingesetzt ist, wobei der Behalter (4) eine Entnah-
meoffnung (9) und eine Beluftungsoffnung (11) und der Innenraum des Behalters
(4) eine der Entnahmedffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12) und eine der
BelUftungsoffnung (11) zugeordnete Beluftungsseite (13) aufweist, die durch das
Beutelmaterial (5) voneinander getrennt sind, wobei die Kammer (14) die Entnah-
meseite (12) und die BellUftungsseite (13) getrennt voneinander dicht anbindet, ins-
besondere gemall Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anlage (1) zur Dichtigkeitsprifung von in Behaltern (4) vorgesehenen
Beuteln (2) mittels eines Differenzdrucks (25) zwischen der Entnahmeseite (12)
und der Bellftungsseite (13) ausgebildet ist, wobei die Anlage (1) einen Druck-
sensor (22) und eine mit dem Drucksensor (22) verbundene Auswerteeinrichtung
aufweist, die dazu ausgebildet ist, eine Anderung eines Drucks auf der Belliftungs-
seite (13) zu messen und die Anderung mit einem Schwellwert (36) zu vergleichen.

16. Anlage (1), vorzugsweise ausgebildet zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 12, wobei die Anlage eine Kammer (14) aufweist, in die
ein Behalter (4) einsetzbar oder eingesetzt ist, wobei der Behalter (4) eine Entnah-
meoffnung (9) und eine Beluftungsoffnung (11) und der Innenraum des Behalters
(4) eine der Entnahmedffnung (9) zugeordnete Entnahmeseite (12) und eine der
BelUftungsoffnung (11) zugeordnete Beluftungsseite (13) aufweist, die durch das
Beutelmaterial (5) voneinander getrennt sind, wobei die Kammer (14) die Entnah-
meseite (12) und die Beluftungsseite (13) getrennt voneinander dicht anbindet, ins-
besondere gemalf einem der Anspruche 13 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kammer (14), insbesondere durch einen sich verjingenden Durchmesser,
dazu ausgebildet ist, durch, bei oder nach Einsetzen des Behalters (4) in die Kam-
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mer (14) einen radialen Druck auf die Wand (7) des Behalters (4) zu bewirken, so
dass der, insbesondere hydraulische, Durchmesser oder die Offnungsquerschnitts-
flache der BelUftungsoffnung (11) vergroRerbar ist.

17. Anlage nach einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anlage (1) einen oder mehrere Behalter (4) aufweist, vorzugsweise wobei eine
AulRenseite einer Wand (7) des Behalters (4) mit einer Innenwand der Kammer (14)
korrespondiert, insbesondere wobei die Anlage (1) dazu ausgebildet ist, einen in
die Kammer (14) aufgenommen Behalter (4) dicht anzubinden, so dass die Ent-
nahmeseite (12) und die BellUftungsseite (13) mittels des Beutels (2) voneinander
getrennt sind.

18. Anlage nach einem der Ansprlche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anlage (1) dazu ausgebildet ist, Behalter (4) aufeinander folgend in die Kammer
(14) einzulegen und nach erfolgter Ablosung und/oder Prafung des Abldsegrads
und/oder der Dichtigkeitsprifung solche Behalter (4) auszusortieren, die einen vor-
gegebenen Abldsegrad oder eine vorgegebene Dichtigkeit nicht erreichen.

19. Behalter (4) mit einem innenliegenden Beutel (2), insbesondere hergestellt mit
einem Verfahren gemaf einem der Anspruche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Beutel (2) in einem streifenartigen Abschnitt Iangs einer Erstreckungsrich-
tung zwischen Behalterboden und Entnahmed6ffnung (9) an einer Innenseite (6) ei-
ner Wand (7) des Behalters (4) adhasiv anhaftet.

20. Behalter (4) mit einem innenliegenden Beutel (2), hergestellt mit einem Verfah-
ren gemaf Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Beutel (2) in einem Abschnitt Iangs einer Erstreckungsrichtung zwischen
Behalterboden und Entnahmedffnung (9) an einer Innenseite (6) einer Wand (7)
des Behalters (4) anhaftet und/oder anliegt.

21. Computerprogrammprodukt, insbesondere zum Betrieb einer Anlage (1) ge-
maf einem der Anspruche 13 bis 19, mit Programmcodemitteln,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Programmcodemittel, wenn sie ausgefuhrt werden, ein Verfahren nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 12 ausfihren, vorzugsweise mit der Anlage (1) gemaf
einem der Anspriche 13 bis 19.

5 22. Verwendung einer Anlage (1) gemal einem der Anspruche 13 bis 19 zur Her-
stellung eines Beutels (2) in einem Behalter (4) und/oder zur Prufung eines Behal-
ters (4) mit innenliegendem Beutel (2) gemal} einem der Anspruche 1 bis 12.



WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

1/9

\/\ 22 19 20 23

SN

21

N
NN B




WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

2/9

AN

- o

I “
\<

A

P12
A

26



WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

3/9
START A1
L~ A2
L A4
1
A6
)
L—~ __—A8
{
4] X
—~ _—A9
! | __—A10
]
| — A11
——~1_—A12
!
—] __—A13
-O- Fig. 3
ENDE A14



WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

4/9

1 19 20 23

ST

~ 7o [

10 15 18

31

~N N
/\-h

R

12

13

T




WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

5/9

Fig. 5



WO 2018/054551

6/9

v1

L~ V2

(- R

C
L~ V8
[
[
——- V10
[
—~—— V11
a
O -
ENDE V12

PCT/EP2017/025267

Fig. 6



WO 2018/054551 PCT/EP2017/025267

7/9

Do

—_ - D2

— D7

D5 1

-~ D11

O-
]

©
N




WO 2018/054551

P13

PCT/EP2017/025267

Y

)
i13 35
‘\\
VN
\\
\
\\ \\
\ \
\ \
\ \\
\
\ \\
\ N
27 —~ N R
36 \’\ a) \\ \_/
33 34 35 37

Fig. 8

>t



Fig. 9



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/025267
A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
INV. B29C49/04 B29C49/22 GOIM3/32 GOIM99/00 B65D1/02
ADD. B29L9/00

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

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

B29C B29L GOIM B65D GO1F GOIL BO5B BOlF GOIN B32B

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.

X AU 2014 355 544 Al (KYORAKU CO LTD) 13,17,
16 June 2016 (2016-06-16) 19,21

A paragraphs [0051], [0053], [0061] - 1-7
[0075], [0077]; figures 5, 9a-11f

X US 2004/112921 Al (NOMOTO TSUGIO [JP] ET 13,17,
AL) 17 June 2004 (2004-06-17) 19,21

A Beschreibung des "Third embodiment"; 1-7
figures 8,9,12,14

X DE 10 2006 012487 Al (GAPLAST GMBH [DE]) 8-10,14,
7 December 2006 (2006-12-07) 18,21,22

A paragraphs [0004], [0009] - [0013], 11
[0017], [0018], [0025]

_/ -

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

5 December 2017

Date of mailing of the international search report

12/12/2017

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

Haenssler, Thedda

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)

page 1 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2017/025267
C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT
Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
A EDER F X: "MODERNE MESSMETHODEN DER 8-10,14,
PHYSIK. TEIL I MECHANIK-AKUSTIK. 18,21,22
YOLUMENOMETER, PASSAGE",
HOCHSCHULBUECHER FUER PHYSIK, XX, XX,
vol. 1, 1 January 1952 (1952-01-01), page
78, XP002072641,
Abschnitt 5.24. Volumenmeter
X EP 0 313 678 Al (LEHMANN MARTIN) 11,15,
3 May 1989 (1989-05-03) 18,21,22
column 1, line 2 - line 21
column 1, line 39 - column 2, line 11
column 4, line 22 - column 5, line 51
column 6, line 55 - column 7, line 48
A EP 0 967 472 Al (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD 11,15,
[JP]) 29 December 1999 (1999-12-29) 18,21,22
the whole document
A DE 102 40 295 Al (APPLIED FILMS GMBH & CO 11,15,
KG [DE]) 1 April 2004 (2004-04-01) 18,21,22
the whole document
X WO 01/76849 Al (BOEHRINGER INGELHEIM 12,16,
PHARMA [DE]; KUEHN TORSTEN [DE]; METZGER 19-22
BURKHARD) 18 October 2001 (2001-10-18)
pages 1,4,5,7; claims 1,9,10,11,20;
figures 1,4,5,6
X DE 84 33 745 Ul (KAUTEX WERKE GMBH [DE]) 12,16,
28 March 1985 (1985-03-28) 19,21,22
A pages 1, 3- 6 20
pages 17-19; figures 1, 2, 3, 5, 6, 7, 9
X WO 01739957 Al (BOEHRINGER INGELHEIM 12,16,
PHARMA [DE]; STROETMANN ULRICH [DE]; 19-22
METZGER BURK) 7 June 2001 (2001-06-07)
page 1, Tine 3 - Tine 10
page 4, line 1 - page 5, line 32
page 6, line 15 - Tline 28
claim 1; figures 1,2,4,5
X EP 2 172 400 Al (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD 12,16,
[JP]) 7 April 2010 (2010-04-07) 21,22
A paragraphs [0027] - [0031]; figures 1,3 19,20
X US 2002/001687 Al (SAFIAN JOHN W [US]) 12,16,
3 January 2002 (2002-01-03) 21,22
A paragraphs [0063] - [0065]; figures 19,20
5,5a,12
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Box Neo. I Observations where certain claims were found unsearchable (Continuation of item 2 of first sheet)

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. lj 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. [:I 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. Il 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

L. D As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims.

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

3. D 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 tees were paid, specifically claims Nos.:

4. EI 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 I:I 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.

I:I No protest accompanied the payvment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (January 2015)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.

PCT/EP2017/025267

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

1. Claims 1-22

A method for producing a collapsible bag in the interior of a container by detaching bag material from
an inner side of a wall of the container, the container comprising a ventilation opening.

1.1.  Claims 1-7, 13, 17, 19 (in full); 21 (in part)

A method for detaching an inner bag from an outer container by producing changes in pressure, as
well as installation and control software therefor.

1.2, Claims 8-10, 14 (in full); 18, 21, 22 (in part)

Determining the degree of detachment of the inner bag, as well as installation and control software
therefor.

1.3. Claims 11, 15 (in full); 18, 21, 22 (in part)
Tightness test of the bag, as well as installation and control software therefor.
1.4. Claims 12, 16, 20 (in full); 21, 22 (in part)

Method for producing a container having a bag in the interior, as well as container having a bag in the
interior, as well as installation and control software therefor.
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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE!

S
INV. B29C49/04 B29C49/22 GO1M3/32 GO1M99/00 B65D1/02
ADD. B29L9/00

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C B29L GOIM B65D GO1F GOIL BO5B BOlF GOIN B32B

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.

X AU 2014 355 544 Al (KYORAKU CO LTD) 13,17,
16. Juni 2016 (2016-06-16) 19,21
A Absédtze [0051], [0053], [0061] - [0075], 1-7
[0077]; Abbildungen 5, 9a-11f
X US 2004/112921 Al (NOMOTO TSUGIO [JP] ET 13,17,
AL) 17. Juni 2004 (2004-06-17) 19,21
A Beschreibung des "Third embodiment"; 1-7
Abbildungen 8,9,12,14

X DE 10 2006 012487 Al (GAPLAST GMBH [DE]) 8-10,14,
7. Dezember 2006 (2006-12-07) 18,21,22
A Absédtze [0004], [0009] - [0013], [0017], 11
[0018], [0025]

_/__

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

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

5. Dezember 2017 12/12/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

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

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

Fax: (+31-70) 340-3016 Haenssler, Thedda
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Internationales Aktenzeichen
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C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

A EDER F X: "MODERNE MESSMETHODEN DER 8-10,14,
PHYSIK. TEIL I MECHANIK-AKUSTIK. 18,21,22
YOLUMENOMETER, PASSAGE",

HOCHSCHULBUECHER FUER PHYSIK, XX, XX,

Bd. 1, 1. Januar 1952 (1952-01-01), Seite
78, XP002072641,

Abschnitt 5.24. Volumenmeter

X EP 0 313 678 Al (LEHMANN MARTIN) 11,15,
3. Mai 1989 (1989-05-03) 18,21,22
Spalte 1, Zeile 2 - Zeile 21
Spalte 1, Zeile 39 - Spalte 2, Zeile 11
Spalte 4, Zeile 22 - Spalte 5, Zeile 51
Spalte 6, Zeile 55 - Spalte 7, Zeile 48

A EP 0 967 472 Al (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD 11,15,
[JP]) 29. Dezember 1999 (1999-12-29) 18,21,22
das ganze Dokument

A DE 102 40 295 Al (APPLIED FILMS GMBH & CO 11,15,
KG [DE]) 1. April 2004 (2004-04-01) 18,21,22
das ganze Dokument

X WO 01/76849 Al (BOEHRINGER INGELHEIM 12,16,
PHARMA [DE]; KUEHN TORSTEN [DE]; METZGER 19-22
BURKHARD) 18. Oktober 2001 (2001-10-18)

Seiten 1,4,5,7; Anspriiche 1,9,10,11,20;
Abbildungen 1,4,5,6

X DE 84 33 745 Ul (KAUTEX WERKE GMBH [DE]) 12,16,
28. Marz 1985 (1985-03-28) 19,21,22

A Seiten 1, 3- 6 20
Seiten 17-19; Abbildungen 1, 2, 3, 5, 6,

7, 9

X WO 01739957 Al (BOEHRINGER INGELHEIM 12,16,
PHARMA [DE]; STROETMANN ULRICH [DE]; 19-22
METZGER BURK) 7. Juni 2001 (2001-06-07)

Seite 1, Zeile 3 - Zeile 10

Seite 4, Zeile 1 - Seite 5, Zeile 32
Seite 6, Zeile 15 - Zeile 28
Anspruch 1; Abbildungen 1,2,4,5

X EP 2 172 400 Al (YOSHINO KOGYOSHO CO LTD 12,16,
[JP]) 7. April 2010 (2010-04-07) 21,22

A Absédtze [0027] - [0031]; Abbildungen 1,3 19,20

X US 2002/001687 Al (SAFIAN JOHN W [US]) 12,16,
3. Januar 2002 (2002-01-03) 21,22

A Absédtze [0063] - [0065]; Abbildungen 19,20
5,5a,12
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2017/025267
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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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

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

1. Anspriiche: 1-22

Ein Verfahren in der Herstellung eines kollabierbaren
Beutels im Innenraum eines Behdlters durch Ablosen von
Beutelmaterial von einer Innenseite einer Wand des
Behdlters, wobei der Behadlter eine Beliliftungsoffnung
aufweist.

1.1. Anspriche: 1-7, 13, 17, 19(vollstandig); 21(teilweise)

Verfahren zum Abldsen eines inneren Beutels von einem
auBeren Behdlter durch Erzeugung von Druckwechseln, sowie
Anlage und Steuerungssoftware hierfiir.

1.2. Anspriiche: 8-10, 14(vollstandig); 18, 21, 22(teilweise)

Ermitteln des Abldosegrades des inneren Beutels sowie Anlage
und Steuerungssoftware hierfiir.

1.3. Anspriche: 11, 15(vollstandig); 18, 21, 22(teilweise)

Dichtigkeitspriifung des Beutels sowie Anlage und
Steuerungssoftware hierfiir.

1.4. Anspriche: 12, 16, 20(vollstandig); 21, 22(teilweise)

Verfahren zur Herstellung eines Behdlters mit einem inneren
Beutel, sowie Behdlter mit einem inneren Beutel sowie Anlage
und Steuerungssoftware hierfiir.
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EP 1996384 Al 03-12-2008
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