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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Verpackungsbehaltern mit
geringer bakterieller Verunreinigung.

Hintergrund des Standes der Technik

[0002] Einweg-Verpackungsbehalter werden zum
Verpacken verschiedener Endverbraucherprodukte,
z.B. Nahrungsmitteln wie Milch oder Saft, verwendet.
In diesem Fall werden normalerweise Verpackungs-
behalter benutzt, die aus einem laminierten Material
hergestellt sind, das Schichten aus Papier und Ther-
moplastmaterial sowie zuséatzliche Schichten aus
Metallfolie oder anderem Sperrmaterial, z.B. Sperr-
kunststoff, enthalt. Die Verpackungsbehalter werden
dadurch hergestellt, dass das Bahn- oder bogenfor-
mige Verpackungslaminat zu einem Schlauch oder
Rohr umgeformt, mit einer ersten Endversiegelung
versehen, mit den gewtlinschten Inhalten beftillt und
schliel3lich am anderen Ende versiegelt wird.

[0003] Verpackungsbehalter des oben genannten
oder eines ahnlichen Typs werden z.B. zum Verpa-
cken von pasteurisierter Milch verwendet. Die beflill-
te und versiegelte Verpackung muss in diesem Fall
an einem kihlen Ort gelagert werden, z.B. bei einer
maximalen Temperatur von +8°C und ist dann 6 bis 8
Tage haltbar. Diese Haltbarkeitsdauer reicht im Allge-
meinen zum Verpacken von verderblichen Gutern
und deren Vertrieb bei einer bestehenden, ununter-
brochenen Kihlkette aus, d.h. bei unmittelbarer Kih-
lung nach dem Beflllen und Versiegeln, Transport in
Kihlfahrzeugen und Vertrieb in Kuhltruhen oder
-schranken.

[0004] Sollen Milch oder andere Nahrungsmittel
verpackt werden, um eine langere Haltbarkeit
und/oder einen Warenumschlag und -transport ohne
erforderliche Kihlung zu erreichen, verwendet man
so genannte keimfreie Verpackungsbehalter, die vor
dem Beflllen mit den gewlinschten Inhalten einer
Entkeimungsbehandlung unterzogen werden. In die-
sem Fall kann beispielsweise ein chemischer Sterili-
sierungswirkstoff wie Wasserstoffperoxyd (H,0,) ver-
wendet werden, oder der Verpackungsbehalter wird
einer Art Sterilisierungsbestrahlung ausgesetzt, in-
dem z.B. das Innere mit UV-Licht von geeigneter bak-
terizider Wellenlange bestrahlt wird (Kombinationen
anderer Verfahren kdnnen moglicherweise auch an-
gewendet werden). Ist ein derart behandelter Verpa-
ckungsbehalter zum Beflllen mit seinen Inhalten fer-
tig, wird der Grad der bakterieller Verunreinigung so-
weit reduziert, dass sich anschlieend keine Bakteri-
en mehr ausbreiten kdnnen, naturlich unter der Vor-
aussetzung, dass die Inhalte zuvor ebenfalls sterili-
siert wurden, z.B. durch Warmebehandlung bis zu ei-
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ner solchen Temperatur, dass die Inhalte in der Pra-
xis bakterienfrei sind. Wurde der solchermalen be-
handelte Verpackungsbehalter unter sterilen Bedin-
gungen mit den sterilen Inhalten befallt und versie-
gelt, wird die Verpackung eine Haltbarkeitsdauer von
mehreren Monaten aufweisen, in bestimmten Fallen,
wie z.B. bei Orangensaft, sogar eine Haltbarkeits-
dauer von bis zu einem Jahr. Darlber hinaus ist diese
Haltbarkeitsdauer an keine Bedingungen geknipft,
wie die Lagerung der Verpackung an einem kuhlen
Ort oder deren Vertrieb unter besonderen Bedingun-
gen.

[0005] In den letzten Jahren wurden keimfreie Ver-
packungen auf die oben genannte Art und Weise z.B.
fur Molkereiprodukte hergestellt, deren Verbrauch
insbesondere in Landern gestiegen ist, in denen — be-
dingt durch Klima und Entwicklungsstand — ein Ware-
numschlag und eine Lagerung unter Kihlbedingun-
gen nicht gewahrleistet werden kann. Dennoch
macht die Sterilisierungsbehandlung von beiden,
dem Verpackungsbehalter und seinen Inhalten, die
Herstellung komplizierter und teurer, und da sich in
der Praxis gezeigt hat, dass in vielen Landern ein
Bruchteil der maximalen Haltbarkeitsdauer bendtigt
wird, ist der Bedarf an einer Verpackung entstanden,
die von der Haltbarkeitsdauer her eine Zwischenstufe
zwischen dem urspriinglichen, nicht sterilen Verpa-
ckungsbehaltertyp flr pasteurisierte Inhalte und der
keimfreien Verpackung, die eine extrem lange Halt-
barkeitsdauer aufweist, darstellt. Dieser Kompro-
miss, der zur einer geringfligig langeren Haltbarkeits-
dauer als bei nicht keimfreien Verpackungen fiihrt, je-
doch gleichzeitig mit deutlich weniger technischem
Input und deutlich geringen Kosten erzielt werden
kann, wird normalerweise als ,verlangerte Haltbar-
keitsdauer" (VHD) bezeichnet. Eine solche Verpa-
ckung wird einer beschrankten, Bakterien reduzie-
renden Behandlung unterzogen und mit Inhalten be-
fallt, die nicht steril sind, sie wird aber unter solchen
Sicherheitsvorschriften vertrieben, dass die Verunrei-
nigung mit Bakterien aulerst gering ist. In diesem
Fall ist es mdglich, eine Haltbarkeitsdauer von 4 bis 6
Wochen zu erzielen (abhangig von dem Produkt), je-
doch unter der Voraussetzung, dass der Verpa-
ckungsbehalter im gekihlten Zustand vertrieben
wird.

[0006] Bei der Herstellung von Verpackungsbehal-
tern des VHD-Typs gemafly dem Stand der Technik
findet eine Bakterien reduzierende Behandlung des
Verpackungsbehalters statt, ohne dabei den Sterili-
tatsgrad zu erreichen, der bei den so genannten
keimfreien Verpackungsbehaltern vorliegt. Bei der
Behandlung beispielsweise einer Verpackungsmate-
rialbahn wird es hier mdglich sein, einerseits eine
schnellere Behandlung durchzufihren und anderer-
seits den Input zu reduzieren, z.B. an Konzentration
des verwendeten Sterilisierungswirkstoffs (Wasser-
stoffperoxyd) oder an aufgewendeter Zeit fir die Be-
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strahlungsbehandlung bei der Sterilisierungsbestrah-
lung und zwar im Vergleich zu dem, was fir der Her-
stellung einer keimfreien Verpackung der oben ge-
nannten Art bendtigt wird. Bei der Bakterien reduzie-
renden Behandlung von bereits teilweise fertigen
Verpackungsbehaltern, zum Beispiel dem in der eu-
ropaischen Patentschrift 217.282 beschriebenen
Verpackungsbehaltertyp, hat sich jedoch in der Pra-
xis gezeigt, dass relativ viel Zeit oder alternativ ein
Sterilisierungswirkstoff mit einer hohen Konzentrati-
on bendtigt wird, um einen ausreichenden Grad an
abgetdteten Bakterien sicherzustellen. Das Design
beispielsweise des Bodens des Verpackungsbehal-
ters mit einer Vielzahl von teilweise Uberlappenden,
gefalteten Wandabschnitten fihrt zu unebenen,
schwierigen Formen und Taschen, die an die Falt-
und Versiegelungsbereiche angrenzen, die mit dem
gewinschten Ergebnis schwierig zu sterilisieren
sind. Es hat sich hier jedoch gezeigt, dass der Nut-
zen, der theoretisch gezogen werden kann, indem
man die zur Herstellung der keimfreien Verpackungs-
behalter festgelegten Erfordernisse auf ein Niveau
absenkt, das zur Herstellung der Verpackungsbehal-
ter mit ,verlangerte Haltbarkeitsdauer" nétig ist, in der
Praxis nicht erzielt werden kann. Dies flhrt dazu,
dass die in Aussicht gestellten Vorteile sich nicht ein-
stellen werden, weil z.B. ein hoéher konzentrierter
chemischer Sterilisierungswirkstoff auch schwieriger
zu entfernen sein wird und dabei héhere Temperatu-
ren und/oder langere Zeitrdume benotigt werden, um
eine geringe Restmenge zu gewabhrleisten, was ei-
nen offenkundigen Nachteil darstellt, auch im Hin-
blick auf Energieaufwand und Wirtschaftlichkeit. Da
alle diese Nachteile mit dem Vorhandensein von Ta-
schen und gegenseitig Uberlappenden Materialberei-
chen zusammenhangen, insbesondere im Bereich
des Bodens des Verpackungsbehalters, kann es so
aussehen, dass alle gewlinschten Vorteile eintreten,
wenn nur das Verpackungsdesign und die Konstruk-
tion solchermalfien sind, dass der Boden des Verpa-
ckungsbehalters ebener wird und frei von verdeckten
Bereichen und dass er vorzugsweise so hergestellt
wird, dass die bakterielle Verunreinigung oder Belas-
tung schon von vornherein relativ gering ist.

[0007] Die US-A-5,069,021 offenbart eine Vorrich-
tung zum Herstellen einer Verpackung fir Fluide mit
einem mit einer Plastmasse beschichteten Papier-
rohr, dessen eines Ende durch einen eingespritzten
Deckel aus Plastmasse verschlossen ist, wahrend
sein andere Ende durch Halten und Verschweilen
des Rohrmaterials verschlossen wird. Der Oberbe-
griff des Anspruchs 1 basiert auf der Offenbarung die-
ses Dokuments.

Zusammenfassung der Erfindung
[0008] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung

besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines
Verpackungsbehalters mit geringer bakterieller Ver-
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unreinigung anzugeben, wobei das Verfahren eine
Vereinfachung und Beschleunigung der Bakterien re-
duzierenden Behandlung des Verpackungsbehalters
ermdglicht.

[0009] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Verpackungsbehalters mit geringer bakterieller
Verunreinigung anzugeben, wobei das Verfahren ei-
nen Verpackungsbehalter angibt, der so aufgebaut
und konfiguriert ist, dass die Bakterien reduzierende
Behandlung sowohl leichter als auch schneller als
bisher durchgefiihrt werden kann.

[0010] Noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Verpackungsbehalters anzugeben, bei
dem das Herstellungsverfahren angepasst und opti-
miert wurde, um die nachfolgende Bakterien reduzie-
rende Behandlung des Inneren des Verpackungsbe-
halters zu vereinfachen.

[0011] Noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung besteht schliellich darin, ein Verfahren zur
Herstellung eines Verpackungsbehalters mit geringer
bakterieller Verunreinigung zu realisieren, wobei das
Verfahren sowohl die Herstellung des fertigen Verpa-
ckungsbehalters vereinfacht und ©6konomischer
macht als auch die dem Verfahren gemaR dem Stand
der Technik anhaftenden Nachteile vermeidet.

[0012] Die obigen Aufgaben wurden gemaf der Er-
findung durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Verpackungsbehalters erfiillt, wobei das Verfahren
die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist. Neben den
erreichten Zielen sind alle weiteren Vorteile in der Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen offen-
bart.

Kurze Beschreibung der beigefligten Zeichnungen

[0013] Ein bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel des
Verfahrens gemaf der vorliegenden Erfindung wird
nachfolgend genauer beschrieben, unter besonderer
Berucksichtigung der beigefiigten schematischen
Zeichnungen, die nur die Teile und Einzelheiten zei-
gen, die zum Verstandnis der vorliegenden Erfindung
unerlasslich sind. In den beigefigten Zeichnungen
zeigt

[0014] Fig. 1A - Fig. | die schrittweise Herstellung
eines Verpackungsbehalters mit geringer bakterieller
Verunreinigung nach dem Verfahren gemaf der vor-
liegenden Erfindung; und

[0015] Fig. 2 stellt eine perspektivische Ansicht ei-
nes Verpackungsbehalters dar, der nach dem Verfah-
ren gemal der vorliegenden Erfindung hergestellt
wurde.
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Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen

[0016] Fig.1 zeigt, wie ein Verpackungsbehalter-
rohling 1 schrittweise zwischen verschiedenen Verar-
beitungsstationen befdrdert wird und stufenweise in
einen Verpackungsbehalter umgeformt, mit seinen
Inhalten befillt und versiegelt wird, wobei der Verpa-
ckungsbehalter eine verlangerte Haltbarkeitsdauer
hat. Der Verpackungsbehalterrohling 1 gehort zu der
Sorte, die zum Beispiel zur Herstellung der unter dem
Warenzeichen Tetra Top® vermarkteten Verpa-
ckungsbehalter verwendet wird. Ein solcher Verpa-
ckungsbehalter sowie das Verfahren zu dessen Her-
stellung und eine Maschine, um das Verfahren aus-
zufiihren, sind in der Europaischen Patentschrift EP
93849 offenbart, auf die sich nun bezogen wird. Die-
se Art Verpackungsbehalter besteht, wie viele andere
Verpackungsbehalter z.B. fir Milch oder Saft, aus ei-
nem laminierten Verpackungsmaterial mit einer mitt-
leren Trager- oder Kernschicht, die beispielsweise
aus Fasermaterial wie Papier oder ahnlichem gebil-
det ist und auf beiden Seiten aufgebrachte Schichten
aus diinnem, flissigkeitsdichtem Kunststoff, z. B. ei-
nem Thermoplastmaterial wie Polyethylen, hat. Das
Verpackungsmaterial kann auch zusatzliche Schich-
ten, z.B. Schichten aus gasdichtem Material wie Alu-
miniumfolie (Alifoil) oder aus einer Art Sperrkunst-
stoff, enthalten. Der in Fig.1 dargestellte Verpa-
ckungsbehalterrohling 1 wird aus diesem oder einem
ahnlichen Materialtyp hergestellt, der von einer friihe-
ren (nicht dargestellten) Bahnform auf die entspre-
chenden Abmessungen zugeschnitten wurde. Der
Rohling enthalt ein Muster aus Faltlinien 2, wodurch
der Rohling 1 leichter in die Form eines Rohrs mit
rechteckigem oder quadratischem Querschnitt
(Fig. 2B) gefaltet werden kann. In diesem Fall kann
der Rohling mit sich selbst durch Thermosiegelung
versiegelt werden, was dank der auferen Schicht
aus Thermoplastmaterial moglich ist. In wenigstens
einem der Abschlussbereiche des rohrférmigen Ver-
packungsbehalterrohlings 1 (das obere Ende,
Eig. 1B) weist der Rohling zusatzliche Faltlinien 2
auf, die schrag uber den Rohling verlaufen und zur
Begrenzung einer Anzahl Abschlussklappen dienen,
die nach dem Beflillen des Verpackungsbehalters
durch Falten und Thermosiegeln zur Bildung einer
festen Abschlusswand verwendet werden, die wie-
derum den Boden des fertigen Verpackungsbehal-
ters bildet.

[0017] Gemal der vorliegenden Erfindung wird der
Verpackungsbehalterrohling 1 mit einem oberen Teil
durch Spritzgief3en eines Thermoplastmaterials ver-
sehen, was mithilfe von dufReren und inneren Spritz-
formhalften 3 und 4 (Fig. 1C) geschieht. Genauer ge-
sagt wird der rohrférmige Rohling auf der inneren
Spritzformhalfte 4 angeordnet, die die Form eines
Dorns hat, dessen Ende entsprechend profiliert ist,
um einen Teil einer Spritzgussform zu bilden. Der auf
der inneren Spritzformhalfte 4 oder dem Dorn ange-
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ordnete Rohling wird anschlief3end mit seinem einen
Ende (danach das obere Ende) in die auliere Spritz-
gusshalfte 3 bewegt (die, falls erforderlich, doppelt
ausgestaltet ist) und zwar bis zu dem Zeitpunkt, an
dem das obere Ende dichtend gegen die Aulienseite
des Rohling stdRt. Die Spritzformhalfte 3 hat eine
profilierte Bodenflache, die die andere Halfte der
Gussform bildet. Die beiden Spritzformhalften 3 und
4 umgeben somit dichtend das obere Ende des rohr-
férmigen Verpackungsbehalterrohlings 1 und, Uber
einen Kanal 5 in der einen Spritzgusshalfte 3, wird
das Thermoplastmaterial anschlieRend bei einer
Temperatur von ca. 220°C in die so gebildete Guss-
form eingefiihrt. Das Material flllt den Spritzguss-
hohlraum zwischen den zwei Spritzformhalften aus
und dringt ebenfalls nach aufen und umgibt die obe-
ren Kanten des rohrférmigen Verpackungsbehélters
1, so dass eine flissigkeitsdichte und dauerhafte Ver-
siegelung zwischen der durch Spritzgiel3en gebilde-
ten Abschlusswand 6 und dem Verpackungsbehal-
terrohling gebildet wird. Das Profil der Spritzformhalf-
ten 3 und 4 kann hier so sein, dass in der Abschluss-
wand 6 (Fig. 2) eine entsprechende Offnungsanord-
nung 7 geschaffen wird, die z.B. durch Verengungen
in den Spritzformhalften 3, 4 gebildet werden kann,
die wiederum zusammen eine schwache, ringformige
Abreillzone bilden. Die Abschlusswand kann auch
Teile des laminierten Materials des ringférmigen Roh-
lings enthalten, z.B. nach innen gefaltete Kantenab-
schnitte, die ein Spritzgussteil umgeben, das gedffnet
werden kann. Die Offnungsanordnung 7 kann magli-
cherweise auch mit einer Art auRerem Griff oder vor-
stehendem Greifelement versehen sein. Gemal der
vorliegenden Erfindung ist es jedoch notwendig, dass
die Innenflache der Abschlusswand 6, d.h. die Fla-
che, die anschlieRend mit den Inhalten des Verpa-
ckungsbehalters in Kontakt kommt, relativ eben und
frei von Vertiefungen oder Unregelmafigkeiten ist,
die die anschlieRende Bakterien reduzierende Be-
handlung behindern kénnten.

[0018] Nachdem der rohrférmige Verpackungsbe-
halterrohling 1 mit der Abschlusswand 6 durch Spritz-
gielRen versehen wurde, wird er von der Spritzguss-
station, in Fig. 1C dargestellt, in einen geschlosse-
nen Raum oder eine Kammer 8 bewegt, die nach der
Spritzgussstation eine Anzahl hintereinander ange-
ordneter Verarbeitungsstationen fir den Rohling um-
gibt. Die Kammer 8 kann, auf eine per se bekannte
Art und Weise, ganzlich geschlossen sein oder eine
Kammer sein, die mit einem gesteuerten Auslass ver-
sehen ist, der kontinuierlich mit steriler Luft unter
Uberdruck (méglicherweise erhitzt) versorgt wird, um
fur eine niedrige Bakterienkonzentration in der Kam-
mer zu sorgen. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, enthalt die
Kammer 8, in dem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
des Verfahrens gemal der vorliegenden in den
Zeichnungen dargestellten Erfindung, finf Verarbei-
tungsstationen. Wovon die erste eine Station ist, in
der der Verpackungsbehalterrohling 1 einer Bakteri-
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en reduzierenden Behandlung dadurch unterzogen
wird, dass ein chemischer Sterilisierungswirkstoff in
Form von Gas oder Dampf dem Inneren des Verpa-
ckungsbehalterrohlings zugefihrt wird. Vorzugswei-
se wird hier Wasserstoffperoxyd mit einer Konzentra-
tion von 0,5 — 1 Prozent verwendet, das, nachdem es
auf eine Temperatur von ca. 200°C erhitzt wurde,
dem Verpackungsbehalterrohling zugefihrt wird,
dessen Inneres hier auf eine Temperatur von ca.
110°C erhitzt wird. Die Innenseite des Verpackungs-
behalterrohlings 1 wird hier mit einer dinnen Schicht
eines Sterilisierungswirkstoffs iberzogen. Der Verpa-
ckungsbehalterrohling wird danach zu einer nachfol-
genden Station (Fig. 1E) bewegt, in der das Innere
des Rohlings einer Sterilisierungsbestrahlung ausge-
setzt wird, die vorzugsweise mit Hilfe von UV-Licht
aus einer UV-Lampe 9 erfolgt, wobei sich diese ganz
oder teilweise nach unten in den Verpackungsbehal-
terrohling 1 erstreckt. Die Lampe kann mdglicherwei-
se oberhalb des Verpackungsbehalterrohlings ange-
ordnet werden und dort einen Reflektor 10 benutzen,
um sicherzustellen, dass die Lichtstrahlen alle innen
liegenden Stellen des Verpackungsbehalterrohlings
1 erreichen. Da die Bakterien reduzierende Behand-
lung in den Stationen D und E unmittelbar nach dem
SpritzgieBen der Abschlusswand 6 des Verpa-
ckungsbehalterrohlings 1 (innerhalb von nur wenigen
Sekunden) erfolgt, wird die Abschlusswand 6, beim
Verlassen der Station E zur Sterilisierungsbestrah-
lung, noch immer eine plastische Temperatur zwi-
schen 80 und 100°C aufweisen. Das Fehlen von Ta-
schen und Falten an der Innenseite der Abschluss-
wand 6 gewahrleistet des Weiteren, dass sowohl der
chemische Sterilisierungswirkstoff als auch die Be-
strahlung alle Stellen im Inneren des Verpackungs-
behalterrohlings 1 erreichen und darauf wirken. Mog-
licherweise kann auch eine Sterilisierung ausschliel3-
lich chemisch oder mittels Bestrahlung erfolgen, was
jedoch vermutlich eine bestimmte Anderung der Kon-
zentrationen, Temperaturen oder Sterilisierungszei-
ten erfordern wurde.

[0019] Ist die Bakterien reduzierende Behandlung
abgeschlossen, wird der Verpackungsbehalterrohling
zu einer nachfolgenden Station bewegt (Fig. 1F), in
der sterile (gefilterte) HeiRluft mit einer Temperatur
von ca. 60°C uber ein Luftansaugrohr 11 unten in die
Verpackung eingesaugt wird, um sie von Sterilisie-
rungswirkstoffriickstdnden zu reinigen. Nach einer
entsprechenden Behandlungszeit wird der Verpa-
ckungsbehalterrohling 1 zu einer nachfolgenden Sta-
tion (Fig. 1G) bewegt, in der ein Fillrohr 12 die ge-
winschten Inhalte, z.B. Milch, der Verpackung zu-
fuhrt. Sobald das gewtiinschte Volumen an Inhalten in
die Verpackung geflllt ist, wird diese eine Stufe
(Eig. 1H) weiter geschoben, wobei in dieser Station
der Verpackungsbehalter auf flissigkeitsdichte Art
und Weise an seinem nach oben ausgerichteten un-
teren Ende dadurch versiegelt wird, dass die unteren
Faltfelder, begrenzt durch die Faltlinien 2, mecha-
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nisch zusammen gefaltet und thermisch aneinander
gesiegelt werden. Sowohl der in diesem Fall gebilde-
te Bodensteg und die flach liegenden Eckklappen,
die aus geometrischen Griinden auftreten, werden
nach unten zur Abschlusswand der Verpackung ge-
faltet, so dass der Verpackungsbehalter eine im We-
sentlichen ebene Bodenflache erhalt. Die Packung
wird danach aus der Kammer 8 entladen und senk-
recht gestellt, so dass die durch das Spritzgief3en
entstandene Abschlusswand 6 nach oben gedreht
wird und die Oberseite des Verpackungsbehalters
bildet.

[0020] Wie oben beschrieben hat sich das Verfah-
ren gemal der vorliegenden Erfindung in der Praxis
als geeignet erwiesen, Verpackungsbehalter mit ver-
langerter Haltbarkeitsdauer herzustellen und zwar
mithilfe eines minimalen Inputs an Bakterien reduzie-
rendem Typ. Die Anwendung des Spritzgiel3ens zur
Bildung der Abschlusswand (oder alternativ eines
Teils einer Abschlusswand, z.B. einer Offnungsan-
ordnung) in dem Verpackungsbehalter ermoglicht es,
in einer einzelnen Phase (d.h. ohne separate Bear-
beitung wie Falten, Formen und Versiegeln, was sich
nachteilig auf den Bakteriengehalt auswirkt) die Ab-
schlusswand mit einer relativ glatten Innenflache zu
bilden, wobei diese frei von Falten und Versiegelun-
gen ist, welche Schmutz anziehen und die Sterilisie-
rung behindern und zwar unabhangig davon, ob dies
mithilfe eines chemischen Sterilisierungswirkstoffs
oder durch Bestrahlung (oder alternativ mittels Kom-
binationen daraus) geschieht. Die Tatsache, dass die
anschlieBende Bakterien reduzierende Behandlung
unmittelbar nach dem Spritzgiel’en der Abschluss-
wand 6 erfolgt, bringt es auch mit sich, dass die Ab-
schlusswand — die schlie3lich durch Spritzgief3en bei
einer Kunststofftemperatur von etwa 220°C entsteht
und dadurch in der Praxis als steril erachtet werden
kann — eine deutlich erhdhte Temperatur wahrend
des ersten Teils ihres Wegs durch die Kammer 8 bei-
behalt. Die Wahrscheinlichkeit, dass es Uberlebende
Bakterien in der Packung gibt, ist somit gering und
nach der zusatzlichen Bakterien reduzierenden Be-
handlung mit beidem, chemischem Sterilisierungs-
wirkstoff und Bestrahlung, ist die Bakterienkonzentra-
tion des Inneren der Packung als Ganzes auf ein der-
artiges Niveau herabgesenkt, dass den Erfordernis-
sen fir einen Verpackungsbehalter mit verlangerter
Haltbarkeitsdauer mehr als genlge getan wird.
Gleichzeitig kann dies mit einer relativ schnellen Be-
arbeitung und, dariber hinaus, einem geringen Ge-
halt an chemischem Sterilisierungswirkstoff (0,5 — 1
Prozent H,0,) erreicht werden, was mit einer Kon-
zentration von etwa 3 Prozent vergleichbar ist, die bei
der Herstellung von Verpackungsbehaltern mit ver-
langerter Haltbarkeitsdauer des so genannten Gie-
beltyps angewandt wird, d.h. eines Typs, der mit ei-
ner Abschlusswand durch Falten und Versiegeln des
Verpackungslaminats versehen ist. Dies ist ein be-
deutender Vorteil, der nicht nur die Kosten und Be-
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handlungszeit reduziert, sondern auch die Entfer-
nung des Sterilisierungswirkstoffs vom Inneren des
Verpackungsbehalters erleichtert, so dass das Risiko
von Restmengen an Sterilisierungswirkstoff in dem
Verpackungsbehalter auf ein Minimum reduziert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verpackungs-
behalters mit geringer bakterieller Verunreinigung,
wonach ein Bogen aus laminiertem Papier/Kunst-
stoffmaterial in einen rohrférmigen Behalterrohling
(1) umgeformt und mit einer Abschlusswand (6)
durch Spritzgielen von Thermoplastmaterial verse-
hen wird, dadurch gekennzeichnet, dass anschlie-
Rend das Innere des Behalters einer Bakterien redu-
zierenden Behandlung unterzogen und mit den ge-
wiinschten Inhalten befallt wird, und auch versiegelt,
und dass die Bakterien reduzierende Behandlung un-
mittelbar im Anschluss an das Spritzgief3en erfolgt,
solange das Spritzgussteil eine Temperatur von Uber
100°C hat.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abschlusswand (6) dadurch gebil-
det wird, dass ein Thermoplastmaterial mit einer
Temperatur von mindestens 200°C zwischen die
Spritzgusshalften (3, 4), die auch einen Teil des Ver-
packungsmaterials umgeben, eingefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verpackungsbehalter (1),
in Verbindung mit dem SpritzgieRen, mit einer Off-
nungsanordnung (7) versehen wird, die in der Ab-
schlusswand (6) integriert ist und einen Teil davon
oder diese als Ganzes enthalt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die dem Inneren des Verpackungsbehalters zu-
gewandte Seite der Abschlusswand (6) im Wesentli-
chen eben geformt ist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verpackungsbehalter nach dem Spritzgie-
Ren einer Bakterien reduzierenden Behandlung un-
terzogen wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bakterien reduzierende Behandlung sowie
die anschlieRenden Befiillungs- und Versiegelungs-
schritte unter einer Schutzatmosphare stattfinden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bakterien reduzierende Behand-
lung sowie die anschlieRenden Befiillungs- und Ver-
siegelungsvorgange in einem geschlossenen Raum
(8) stattfinden.

6/7

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bakterien reduzierende Behandlung mittels
eines chemischen Sterilisierungswirkstoffs, vorzugs-
weise Wasserstoffperoxyd in Form von Gas oder
Dampf, erfolgt.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bakterien reduzierende Behandlung mithilfe bakteri-
zider Bestrahlung, vorzugsweise UV-Bestrahlung, er-
folgt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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