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(57) Abstract: The invention relates to a method for forming packaging units, each of which is composed of a container that is
filled with a liquid filling material and is closed by means of a keg fitting.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Bildung von Verpackungseinheiten bestehend jeweils
aus einem mit einem Kegfitting verschlossenen und mit einem fliissigen Fiillgut gefiillten Behilter.
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Verfahren sowie Vorrichtung zum Herstellen von
Verpackungseinheiten oder Gebinden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf
eine Vorrichtung geman Oberbegriff Patentanspruch 15.

Bekannt sind als Einweg-Gebinde fur Getranke, insbesondere fiir Mineral- oder Tafelwasser,
groBvolumige Kunststoff-Behalter, die durch Blasformen aus Kunststoff- oder PET-Preforms
oder -Vorformlingen hergestellt und mit dem flissigen Fllgut gefillt sind. Diese Behalter
besitzen beispielsweise ein Volumen von 10 —20 I.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem solche Gebinde in beson-

ders einfacher Weise, auch realisiert werden kdnnen.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebil-
det. Eine Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens ist Gegenstand des Patentanspru-
ches 15.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird bevorzugt in einer Anlage durchgefihrt, in der das
Bereitstellen der, aus einem Kunststoff, vorzugsweise aus PET, hergestellten Behélter (auch
als PET-Kegs bezeichnet) durch Blasformen der Behélter unter Verwendung von Kunststoff-
Vorformlingen unmittelbar vor ihrer Verwendung erfolgt. Fir das erfindungsgemaBe Verfah-
ren ergeben sich dann verschiedene Varianten im Bezug auf die Abfolge der einzelnen Ver-

fahrensschritte, ndmlich u.a.:
Variante 1

Blasen der Behalter, Zufiihren der vorbereiteten Behalter an eine Filimaschine, Fillen der
Behalter mit dem fliissigen Filigut und anschlieBendes Bereitstellen und Aufsetzen der Fit-
tings auf die Behlter in der Flllmaschine sowie Verbinden der Fittings und der Behalter in

der Fillimaschine.
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Variante 2

Blasen der Behdlter, Zufiihren der vorbereiteten Behalter an eine Fillmaschine, Fullen der
Behilter mit dem fliissigen Fuligut, Bereitstellen und Aufsetzen der Fittings auf die Behélter
in der Flllmaschine sowie anschlieBendes Verbinden der Fittings und der Behalter in einer
gesonderten, auf die Flllmaschine folgenden Station oder Maschine.

Variante 3

Blasen der Behalter, Zuflihren der vorbereiteten Behalter an eine Fillmaschine, Fullen der
Behalter mit dem fliissigen Fulllgut, und anschlieBendes Bereitstellen und Aufsetzen der Fit-
tings auf die Behalter sowie Verbinden der Fittings und der Behdlter in einer gesonderten,
auf die Fullmaschine folgenden Station oder Maschine.

Die Fittings sind vorzugsweise als Einweg-Fittings ausgefiihrt, und zwar bestehend aus ei-
nem mit dem jeweiligen Behalter durch Verschrauben, Verpressen oder Verrasten zu verbin-
‘denden Fittingkorper aus Kunststoff und mit einem beispielsweise aus Edelstahl gefertigten
Fitting-Ventileinsatz, wobei die Fittigs bevorzugt so ausgebildet sind, dass sie den Behalter
oder einen dortigen Behalterhals kappenartig nur an der AuBenflache lbergreifen und auch
die Verriegelung am Behalter nur an dessen AuBenflache erfolgt.

Unabhéngig von der jeweiligen Ausgestaltung des erfindungsgeméBen Verfahrens und von
der zeitlichen Abfolge der einzelnen Verfahrensschritte erfolgt das Beflillen der Behélter mit
dem flissigen Fuligut stets vor dem Aufsetzen und Verbinden der Fittings mit den Behaltern.

Die erfindungsgemaBe Verfahrensweise, bei der zunéchst das Flllen der Behalter mit dem
flussigen Fullgut und erst dann das Aufsetzen und Verbinden der Fittings mit den Behaltern,
d.h. das VerschlieBen der geflllten Behalter mit den Fittings erfolgt, hat u.a. den Vorteil, dass
die Fittings lediglich fir die Abgabe des flissigen Fillgutes ausgebildet werden mussen,
hierdurch eine vereinfachte Konstruktion der Fittings méglich ist, insbesondere aber ein Fil-
len der Behdlter unter Nutzung des gesamten Querschnittes der Behéltermiindung méglich
ist, wodurch ein Flllen mit hoher Leistung erzielbar ist (Anzahl der gefilliten Behalter je Zeit-
einheit). Insbesondere beim Montieren bzw. Verpressen dei Fiilings sind die Behaiter vor-
zugsweise hingend gehalten, z.B. an einem Behélterhals bzw. an einem dortigen Flansch,
wodurch das Montieren bzw. Verpressen der Fittings auch bei diinner Wandstérke der Be-

halter ermdglicht, zumindest aber wesentlich vereinfacht wird.
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Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsmaglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen und aus den Figuren. Dabei sind
alle beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fir sich oder in beliebiger Kom-
bination grundsétzlich Gegenstand der Erfindung, unabhéngig von ihrer Zusammenfassung
in den Anspriichen oder deren Rlckbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche zu einem
Bestandteil der Beschreibung gemacht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an Ausfiihrungsbeispielen naher erlau-

tert. Es zeigen:

Fig. 1 in Teildarstellung ein Behalter (PET-Keg) im Bereich der Kegmiindung, zusammen
mit einem an der Kegmiindung vorgesehenen Einweg-Fitting, teilweise geschnit-

ten,;

Fig.2 in einem schematischen Blockdiagramm eine Anlage zum Formen, Fiillen und an-
schlieBenden VerschlieBen der PET-Kegs mit jeweils einem Kedfitting;

Fig. 3 — 6 einen Behdlter in einer Darstellung &hnlich Figur 1, und zwar in verschiednen Pha-

sen der Behandlung.

In den Figuren ist 1 ein groBvolumiger Behdélter, der durch Blasformen aus einem Kunst-
stoffmaterial, beispielsweise aus PET hergestellt ist, und zwar beispielsweise als Einweg-
Gebinde mit einem Volumen von 10 bis 20 I. Der mit einem flissigen Flllgut, beispielsweise
Mineralwasser, Tafelwasser, Bier oder dgl. Getrank gefllite Behalter 1 ist im Bereich seiner
in der Figur 1 oberen und an einem Behélterhals 2 gebildeten Behaltermindung 2.1 durch
ein Einweg-Fitting 3 dicht verschlossen. Das Fitting 3 besteht bei der dargesteliten Ausfih-
rungsform aus Kunststoff mit einem Fitting-Ventil-Einsatz 4 aus Edelstahl und ist unter Ver-
wendung eines Dichtungsringes 5 dauerhaft abgedichtet durch Verpressen bzw. Verrasten
an einem am Behélterhals 2 gebildeten Flansch 2.2 gehalten.

Die Figur 2 zeigt in sehr vereinfachter Darstellung und als Block- oder Funktionsdiagramm
eine Anlage 6 zum Herstellen der Behaiter 1, zum Montieren jeweils eines Fittings 3 an je-
dem Behélter 1 und zum anschlieBenden Flllen jedes Behélters 1 mit dem flissigen Filigut
Uber das dortige Fitting 3 bzw. den Ventileinsatz 4.

In der Figur 2 ist 7 eine Blasmaschine, die an einem um eine vertikale Maschinenachse um-
laufend antreibbaren Rotor 8 mehrere Blasformen 9 aufweist, an denen die einzelnen Behal-
ter 1 jeweils durch Streckblasen aus Vorformlingen 10 gebildet werden. Die Vorformlinge 10



WO 2008/145343 4 PCT/EP2008/004209

aus einem thermoplastischen Kunststoff, namlich aus PET, werden der Blasmaschine 7 bzw.
den dortigen Blasformen 9 jeweils einzeln und bevorzugt vorerhitzt zugefihrt, und zwar Gber
eine Forderstrecke oder Forderschiene 11. Die durch Blasformen hergesteliten Behalter 1
werden von der Blasmaschine 7 an ein Transportelement 13 weitergeleitet, an welchem die
Behélter 1 mit ihrer Behalterachse BA in vertikaler Richtung orientiert und mit der Behalter-
miindung 2.1 oben liegend an einem unterhalb des Flansches 2.2 ebenfalls am Behélterhals
2 ausgebildeten und {ber den Behélterhals 2 radial nach auBen weg stehenden Flansch
oder Halsring 2.3 hangend gehalten sind, wie dies in der Figur 1 mit dem zweiteiligen Behal-

tertrager 14 angedeutet ist.

Durch geeignete Fordermittel, beispielsweise unter Verwendung von Férderluft, werden die
Behalter 1 an eine Station 15 geférdert (Pfeil A), die als Fillmaschine ausgebildet ist und in
der die Behalter 1 weiterhin an ihrem Behalterflansch 2.3 an einem Behaltertrager 14 han-
gend gehalten mit dem flissigen Fuligut gefilit werden. Das Fillen erfolgt beispielsweise
unter Gegendruck in der Weise, dass die Behalter 1 hierbei mit ihrer Behaltermindung 2.1
angepresst gegen ein Flllelement 16 anliegen, wie dies in der Figur 3 sehr schematisch dar-
gestellt ist. Die die Station 15 bildende Fullmaschine ist beispielsweise eine lineare Fulima-
schine oder aber eine Fillmaschine umlaufender Bauart, und zwar mit einer Vielzahl von
jeweils ein Fullelement 16 sowie auch einen zugehérigen Behéltertrédger 14 aufweisenden
Fullpositionen am Umfang eines um eine vertikale Maschinenachse umlaufend angetriebe-

nen Rotors.

Jeder gefiillte Behalter 1 wird dann weiterhin mit seinem Flansch 2.3 an einem Behéltertra-
ger 14 hangend gehalten einer Station 17 zugefihrt, in der auf die Behéltermindung 2.1
jedes Behalters ein Fitting 3 mit einem Zentrier- oder Ubergabeelement 18 aufgesetzt wird.
Die Fittings werden dabei der Station 17 (iber eine Férderstrecke von einer Versorgungsein-
heit 19 zugefihrt.

Jeder so gefiilite und anschlieBend mit einem Fitting versehene Behélter 1 gelangt dann wei-
terhin mit seinem Flansch 2.3 an einem Behaltertrdger 14 hangend an eine Station 20, in der
entsprechend den Figuren 5 und 6 das jeweilige mit dem Dichtungsring 5 vormontierte Fitting
3 durch Verpressen an der Behéltermiindung 2.1 dauerhaft abgedichtet befestigt wird. Das
Verpressen erfolgt mit Hilfe eines ringfdrmigen Verschiie3- und Anpresswerkzeugs 21, wel-
ches beispielsweise in Richtung der Behélterachse BA beweglich ist und mit welchem durch
Absenken das jeweilige Fitting 3 soweit auf die Behélterdffnung 2.1 gedriickt wird, dass es
schlieBlich den Flansch 2.2 an der AuBenseite des Behélterhalses 2 formschlissig hinter-
greift, also durch Verrasten am Behalterhals 2 gehalten ist und dié Ringdichtung 5 den Spalt

zwischen dem Behalterhals 2 und dem Fitting 3 abdichtet. Das VerschlieB- und Anpress-
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werkzeug 21 ist vorzugsweise zugleich auch als Zentrierwerkzeug ausgefihrt, um das jewei-
lige Fitting 3 zentriert und im Bezug auf die Behalterachse BA an der Behélter6ffnung 2.1

durch Verpressen zu befestigen.

Die Stationen 17 und 20 sind beispielsweise Teil der die Station 15 bildenden Fillmaschine,
bevorzugt aber Teil einer auf die Flllmaschine folgenden Maschine. Weiterhin besteht auch
die Méglichkeit, dass die Station 17 noch Teil der Fillmaschine ist, die Station 20 aber von
einer auf die Fullmaschine folgenden Maschine gebildet ist.

Die gefiillten Behalter 1 werden Uber einen Transporteur 22 in Férderrichtung einer weiteren
Verwendung und/oder Bearbeitung, beispielsweise einer Etikettiermaschine zugefiinrt.

Insbesondere dann, wenn das Aufsetzen der Fittings 3 auf die geflllten Behélter 1 und das
anschlieBende Verpressen der Fittings 3 in einer eigensténdigen, auf die Station 15 bzw. die
Fullmaschine folgende Maschine oder Vorrichtung erfolgen, ist letztere beispielsweise wie-
derum als Maschine umlaufender Bauart ausgebildet, und zwar mit einem um eine vertikale
Maschinenachse umlaufend antreibbaren Rotor und mit einer Vielzahl von Arbeits- bzw.
Verpresspositionen mit jeweils einem Verpresswerkzeug an diesem Rotor.

Allen beschriebenen Ausflhrungsformen ist gemeinsam,

dass die Behélter 1 erst unmittelbar vor ihrer Verwendung, namlich unmittelbar vor
dem Fllen mit dem fllissigen Fullgut durch Blasformen hergestellt werden,

dass die Behalter 1 nach ihrer Herstellung wahrend des gesamten Prozesses (Fiillen
der Behélter 1, Aufsetzen der Fittings 3 und Montage oder Fixieren der Fittings 3)
standig an ihrem Flansch 2.3 hangend gehalten sind, die Behdlter also eine vorgege-

bene Orientierung aufweisen,

dass vor dem Aufsetzen und Verbinden der Fittings 3 mit den Behaltern 1 zunachst
das Fillen der Behélter erfolgt, und

dass das Verbinden der Fittings 3 mit den Behaltern 1 jeweils durch Aufsetzen der
Fittings aui die Behaltermindungen 2.1 und durch anschlieBendes Verpressen er-

folgt.

Sowohl beim Fillen, als auch insbesondere beim Montieren bzw. Verpressen der Fittings 3
sind die Behélter 1 am Behdlterhals 2 bzw. am dortigen Flansch 2.3 abgestutzt, also an ei-
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nem Behélterbereich, der auch nach dem Blasen der Behélter 1 durch seine gréBere Wand-

starke eine héhere Festigkeit aufweist.
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10
11
12
13
14
15
16
17
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20
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22

BA

Behalter
Behélterhals
Behaltermindung
Flansch am Behélterhals
Fitting

Ventileinsatz
Dichtungsring
Anlage
Blasmaschine
Rotor

Blasform
Vorformling
Versorgungseinheit
Forderstrecke
Forderstrecke

Behaltertrager

Station zum Fillen der Behalter 1

Flllelement

Station zum Zusammenfiihren der Behélter 1 und Fittings 3

Zentrier- oder Ubergabeelement

Versorgungseinheit

PCT/EP2008/004209

Station zum dauerhaften dichten Verbinden von Fitting und Behaélter

Verpresswerkzeug

Forderstrecke

Forder- oder Transportrichtung

Behéilterachse
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bildung von Verpackungseinheiten bestehend jeweils aus einem mit ei-
nem Kegfitting (3) verschlossenen und mit einem flissigen Fillgut gefiillten Behalter (1),
gekennzeichnet durch wenigstens folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellung des jeweiligen Behalters (1) aus Kunststoff,
- Flllen des Behalters (1) mit dem flissigen Fullgut,
- Zufiihren und Einsetzen des jeweiligen Fittings (3) in eine Behalterdffnung (2.1)

sowie
- Herstellung einer dichten Verbindung zwischen dem Behélter (1) und dem Fitting (3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige Behalter (1)
beim Einsetzen und Verbinden des Fittings (3) an einem Behélterhals (2) und/oder an
einem Behalterflansch (2.3) abgestutzt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige Behélter
(1) als Einweg-Keg und/oder das jeweilige Fitting (3) als Einweg-Fitting (3) ausgebildet
ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Behélter groBvolumige Behalter (1), beispielsweise solche mit einem Behéltervolu-

men von 10 — 20 | verwendet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bereitstellen der Behalter (1), das Fullen der Behalter (1), das Zufiihren und Aufset-
zen der Fittings (3) auf die Behalter (1) sowie das Verbinden der Fittings (3) mit den Be-
haltern (1) in einer Anlage (6) zeitlich unmittelbar aufeinander folgend durchgefihrt wer-
den.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bereitstellen der Behalter (1) durch Blasformen dieser Behélter erfolgt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fullen der Behélter (1) jeweils in einer Fillmaschine (15) erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Flllmaschine
(15) auch das Zufiihren und Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behélter (1) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Fll-
maschine (15) auch das Verbinden der Fittings (3) mit den Behaltern (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbin-
den der Fittings (3) mit den Behéltern (1) in einer der Fullmaschine folgenden Station
(17, 20) oder Maschine erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 - 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Zuflih-
ren und Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behalter (1) sowie das Verbinden der Fittings
(3) mit den Behéltern (1) in einer der Fullmaschine folgenden Station (17, 20) oder Ma-

schine erfolgen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbinden zwischen den Behéltern (1) und den Fittings (3) durch Verschrauben der
Fittings an den Behaltern (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbinden der Fittings (3) mit den Behéltern (1) durch Verpressen und/oder Verras-
ten der Fittings (3) an den Behaltern (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Ver-
wendung von Fittings (3), die die Behalter (1) im Bereich ihrer Behaltermindung aus-
schlieBlich an der BehélterauBenflache kappenartig Ubergreifen und ausschlieBlich an
dieser BehalterauBenflaiche am jeweiligen Behélter verriegelt oder fixiert werden.

Vorrichtung zur Bildung von Verpackungseinheiten bestehend jeweils aus einem mit
einem Kegfitting (3) verschlossenen und mit einem fliissigen Fillgut gefiillten Behalter
(1), mit wenigstens einer Fullposition mit Fillelement (16), gegen welches der jeweils zu
fullende und an einem Behdltertrager (14) gehaltene Behélter (1) mit seiner Behélter-
miindung (2.1) fir den Fillvorgang durch Relativbewegung zwischen dem Fillelement
{(16) und dem Behaitertrager (14) anpressbar ist, gekennzeichnet durch wenigstens ein
Werkzeug (21) an einer der Fullposition folgenden Position zur Herstellung der Verbin-
dung zwischen dem jeweiligen Behélter (1) und dem Fitting (3) nach dem Fllprozess.
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Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillposition von einer
Fullmaschine (15) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug
(21) zur Herstellung der Verbindung zwischen dem jeweiligen Behélter (1) und dem Fit-
ting (3) Bestandteil einer auf die Fullmaschine folgenden Station (20) oder Maschine
zum dauerhaften dichten Verbinden von Fitting (3) und Behélter (1), vorzugsweise einer

Maschine umlaufender Bauart ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das wenigstens eine Werkzeug (19) als Andriick- oder Verpresswerkzeug (19) zur Er-
zeugung einer Verbindung zwischen den Fittings (3) und den Behaltern (1) durch Ver-
pressen und/oder Verrasten ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das wenigstens eine Werkzeug flr eine schraubende Verbindung zwischen den Behal-
tern (1) und den Fittings (3) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Aus-

bildung der Fillmaschine in Linearbauweise.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die
Ausbildung der Fullmaschine als Fullmaschine umlaufender Bauart.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Mittel
zum Zufiihren und Aufsetzen der Fittings (3) auf die Behdlter (1)an der Fillmaschine o-
der an der der Fullmaschine (15) folgenden Station (17) oder Maschine.
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