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Beschreibung
Technisches Umfeld

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines innen sterilen Verpa-
ckungsbehalters aus einem Zuschnitt eines thermo-
plastischen Materials, das auf Formungstemperatur
erhitzt und mit Hilfe einer Druckdifferenz in Kontakt
gebracht wird gegen eine benachbarte Formoberfla-
che. Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine Vor-
richtung zur Herstellung eines innen sterilen Verpa-
ckungsbehalters aus einem Zuschnitt aus einem
thermoplastischen Material, wobei die Vorrichtung
eine Anzahl von Verarbeitungsstationen aufweist, die
hintereinander angeordnet sind.

Stand der Technik

[0002] Ein gewdhnlich vertriebener Typ von Verpa-
ckungsbehalter fur verschiedene Arten von Getran-
ken, wie beispielsweise Wasser oder antialkoholi-
sche Getranke ist die blasgeformte Plastikflasche,
die aus einem thermoplastischen Material besteht
und die normalerweise aus einem Zuschnitt herge-
stellt wird, einer sogenannten Vorform oder einem ex-
trudierten Kulbel. Ein Verpackungsbehalter dieser Art
kann mit hoher Geschwindigkeit und rationell herge-
stellt werden. Darlber hinaus gewahrleistet dieses
Herstellungsverfahren eine gute Hygiene, da der
Blasformprozess eine derart erhéhte Materialtempe-
ratur bendtigt, dass die Vorform in Verbindung mit
dem Blasverfahrensschritt mehr oder weniger steril
wird. Um die Abwesenheit von Bakterien im inneren
auch nach der Blasformung und wahrend des an-
schlieRenden Behandelns des fertigen Verpackungs-
behalters zu gewahrleisten, ist es jedoch notwendig,
dass der Behalter unmittelbar nach der Herstellung in
einer bakteriendichten Art und Weise geschlossen
wird. Das kann entweder voriibergehend erfolgen,
zur Vorbereitung eines spateren Abflllens und Ver-
siegelns des Verpackungsbehalters oder nach einem
Fillen des Behélters mit dem gewtlnschten Inhalt,
was unmittelbar nach dem Blasformprozess vorge-
nommen wird.

[0003] In solchen Fallen, in denen es wiinschens-
wert ist, eine garantiert sterile Verpackung zu schaf-
fen, beispielsweise zum Verpacken zuvor sterilisier-
ter Inhalte, um eine lange Haltbarkeit zu gewahrleis-
ten, ist eine zusatzliche Sterilisation des inneren des
Verpackungsbehalters dennoch notwendig, was mit
Hilfe einer der bekannten und als effizient akzeptier-
ten Methoden durchgefiihrt werden kann, die bei an-
deren Typen von Verpacklungsbehaltern angewandt
werden, beispielsweise Sterilisation mittels chemi-
scher Mittel (Wasserstoffperoxid) und/oder thermi-
scher oder Strahlungssterilisation.

[0004] Es ist daher schon bekannt im Stand der

Technik, verschiedene Typen von fertig hergestellten
Verpackungen mit Hilfe von beispielsweise chemi-
scher Sterilisation zu sterilisieren. Der fertig herge-
stellte Verpackungsbehalter wird in solch einem Fall
im inneren mit dem chemischen Sterilisationsmittel in
flissiger, dampfférmiger oder gasférmiger Form be-
handelt. Nachdem sichergestellt wurde, dass das ge-
samte Innere des Verpackungsbehalters in Kontakt
mit dem Sterilisationsmittel kam, wird das Mittel er-
neut mit Hilfe von beispielsweise steriler heilRer Luft
evakuiert, wobei bei diesem Vorgang sowohl der Luft-
strom als auch die erhdhte Temperatur gewahrleistet,
dass Restmengen von Sterilisationsmittel in dem fer-
tigen Verpackungsbehalter auf ein Minimum redu-
ziert werden. Dennoch leidet die Sterilisation der fer-
tigen Verpackung unter bestimmten Nachteilen, da
einerseits eine erhebliche Menge an Sterilisations-
mittel wegen des verhaltnismafig groRen Volumens
des Verpackungsbehalters verbraucht wird und an-
dererseits in bestimmten Typen von Verpackungsbe-
héltern es schwierig sein kann sicherzustellen, dass
Taschen, wie innere Ecken und ahnliches, adaquat
sterilisiert werden. Das Entfernen des Sterilisations-
mittels wird entsprechend durch das Volumen und die
Konfiguration des Verpackungsbehalters behindert
und beinhaltet darlber hinaus ein unumgangliches
Erhitzen des Verpackungsbehalters, was bei bei-
spielsweise blasgeformten Plastikflaschen dazu
fuhrt, dass ihre Bereiche mit dinnen Wanden defor-
miert oder geschwacht werden. Letztendlich ist das
Verfahren zeitaufwandig und schwierig in den Her-
stellungs- und Abfiillprozess zu integrieren.

[0005] Es besteht daher im Stand der Technik das
Beddrfnis, ein Verfahren zu realisieren, das es er-
moglicht, einen innen sterilen Verpackungsbehalter
aus einem Zuschnitt herzustellen, unabhangig von
der Konfiguration des fertigen Verpackungsbehalters
und ohne dem Risiko, solche Behalter zu beschadi-
gen.

[0006] In diesem Zusammenhang kann das Doku-
ment WO-A-98/16259 kurz erwahnt werden. Es of-
fenbart ein Verfahren zum Sterilisieren eines Verpa-
ckungsmaterials, wobei Behalter, die fertig sind be-
fullt zu werden oder ein Verpackungsmaterial, das
eine Kunststoffoberflache aufweist, sterilisiert wer-
den kdnnen, indem Wasserstoffperoxid in einem gas-
férmigen Zustand der zuvor erhitzten Kunststoffober-
flache zugefuhrt wird, wobei der gesamte Sterilisati-
onsprozess durchgefihrt wird, wahrend das Wasser-
stoffperoxid in der gasférmigen Phase ist.

[0007] Dariber hinaus offenbart EP-A-0 481 361
eine Vorrichtung zum Sterilisieren von Behaltern, wie
beispielsweise Becher, an einem Band einer asepti-
schen Nahrungsmittelverpackungsmaschine. Eine
Quelle von Wasserstoffperoxid wird mittels erhitzter
Luft verdampft und zu den Behaltern geleitet, um die-
se zu sterilisieren.
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Aufgabe der Erfindung — Das Verfahren

[0008] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es daher, ein Verfahren zur Herstellung eines innen
sterilen Verpackungsbehalters zu realisieren, der
durch Blasformen eines Zuschnitts aus thermoplasti-
schem Material hergestellt wurde, wobei es das Ver-
fahren ermoglicht, mit beispielsweise bekannten Ty-
pen von chemischen Sterilisationsmitteln eine inte-
grierte Sterilisationsbehandlung wéahrend der Her-
stellung eines gefiillten und versiegelten, fertig ge-
formten Verpackungsbehalters zu realisieren.

[0009] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines innen
sterilen blasgeformten Verpackungsbehalters zu rea-
lisieren, wobei es das Verfahren vermeidet, die steri-
lisierte Vorform/den sterilisierten Verpackungsbehal-
ter separat zu behandeln, bevor dieser mit dem ge-
wunschten Inhalt gefillt und am Ende in einer zufrie-
den stellenden Weise hinsichtlich der hygienischen
und sterilen Gesichtspunkte versiegelt wird.

[0010] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es schlief3lich, ein Verfahren zur Herstellung
eines innen sterilen Verpackungsbehalters anzuge-
ben, wobei das Verfahren nicht nur optimale Sterilisa-
tionsbedingungen garantiert, sondern es auch ver-
meidet, dass der sterile Zuschnitt/der sterile Verpa-
ckungsbehalter zwischen dem eigentlichen Moment
der Sterilisation und den Flill-/Versiegelungsoperatio-
nen separat behandelt werden muss und dabei den
Grolteil der oben beschriebenen Nachteile, unter de-
nen der Stand der Technik leidet, vermeidet.

Lésung

[0011] Die vorgenannten und andere Aufgaben
wurden durch die vorliegende Erfindung dadurch ge-
I6st, dass ein Verfahren zur Herstellung eines innen
sterilen Verpackungsbehalters aus einem Zuschnitt
aus thermoplastischem Material angegeben wird,
das in Abfolge folgendes umfasst:

Eine Vorheizstufe, in der der Zuschnitt auf eine In-
nenflachentemperatur erhitzt wird, die die Taupunkt-
temperatur des entsprechenden gasférmigen Sterili-
sationsmittels Ubersteigt, die aber geringer ist als die
Glasierungstemperatur des thermoplastischen Mate-
rials, eine Sterilisierungsstufe, in der das Sterilisati-
onsmittel im gasférmigen Zustand in den Zuschnitt
eingefiuhrt wird, eine Endheizstufe, in der der Zu-
schnitt auf eine Temperatur erhitzt wird, die die Gla-
sierungstemperatur des Zuschnitts Gbersteigt und in
der sterile heile Luft in den Zuschnitt eingefiihrt wird,
um das Sterilisationsmittel zu entfernen, und eine
Blasformstufe in der sterile Luft mit Uberdruck in den
Zuschnitt eingeblasen wird, so dass dieser expan-
diert und an die umschlieBende Form anstoRt, deren
Temperatur unter der Glasierungstemperatur des
thermoplastischen Materials gehalten wird.

[0012] Vorteilhafte Ausflihrungsformen des Verfah-
rens nach der vorliegenden Erfindung haben dartber
hinaus die kennzeichnenden Merkmale erhalten, die
in den anhangenden Unteranspriichen 2 bis 8 ge-
nannt werden.

[0013] Indem die Sterilisation durch Nutzung des
Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung durch-
geflhrt wird, bevor der Zuschnitt in fertige Verpa-
ckungsbehalter geformt wird, ist es moglich, wegen
des geringeren Volumens des Rohteils und dadurch
der geringeren inneren Oberflache, die notwendige
Menge von Sterilisationsmittel zu reduzieren und
dies daruber hinaus unabhangig von der Konfigurati-
on des fertigen Verpackungsbehalters. Der Zuschnitt
oder die Vorform hat normalerweise eine zylindrische
Konfiguration mit einem runden, geschlossenen
Ende und diese Form ist fur eine effiziente und
schnelle Sterilisation gut geeignet. Darliber hinaus
beinhaltet die Sterilisation des Zuschnitts statt des
fertigen Verpackungsbehalters eine reduzierte Men-
ge von Sterilisationsmittel pro Verpackungsbehalter,
was auch ein Vorteil ist in Hinblick auf jegliche mdgli-
che Restmengen in dem fertigen expandierten Ver-
packungsbehaltern.

[0014] Noch ist die Vorform empfindlich auf Erhit-
zen, im Gegenteil, der Schritt des Erhitzens ist eher
ein Vorteil, da er zusatzliche Warme liefert, die das
spatere Erhitzen auf Verformtemperatur erleichtert
mit dem Ergebnis, dass die Gesamtzeit des Prozes-
ses geringer gehalten werden kann, als wenn die
Sterilisation nach dem Tiefzieh- oder Formschritt se-
parat durchgeflihrt worden ware.

[0015] Es besteht dariber hinaus im Stand der
Technik ein Bedarf daran, eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines sterilen Verpackungsbehalters zu rea-
lisieren, wobei die Vorrichtung Mittel beinhaltet, um
es zu ermdglichen, die schnelle und zuverlassige
Sterilisation in den Produktionszyklus verninftig zu
integrieren. Es ist wiinschenswert, dass die Vorrich-
tung derart eingerichtet ist, dass das Risiko der Rein-
fektion gering ist, wobei zur gleichen Zeit das Design
und die Konstruktion einfach und geeignet sein soll
fur eine schnelle und zuverlassige Herstellung eines
blasgeformten, sterilen, gefiillten und versiegelten
Verpackungsbehalters.

Aufgabe der Erfindung — Die Vorrichtung

[0016] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es daher, eine Vorrichtung zur Herstellung eines in-
nen sterilen Verpackungsbehalters aus einem Zu-
schnitt eines thermoplastischen Materials zu realisie-
ren, wobei die Vorrichtung, zusatzlich zu den her-
kdmmlichen Stationen fir Formung, Fillen und Ver-
siegeln von Verpackungsbehaltern, auch Mittel fur ei-
nen Sterilisationsprozess beinhaltet, der in den Pro-
duktionszyklus verninftig integriert wird.
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[0017] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, eine Vorrichtung zu realisieren, die trotz
ihnrer im Wesentlichen herkémmlichen Gestaltung
und Konstruktion Mittel zur sterilen Behandlung von
Verpackungsbehalterzuschnitten beinhaltet.

[0018] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, eine Vorrichtung der vorbeschriebenen
Art zu realisieren, in der die Vorrichtung eine kontinu-
ierliche, geschuitzte Behandlung der Verpackungsbe-
halterzuschnitte wahrend des gesamten Produkti-
onszyklus der gefillten und steril versiegelten Verpa-
ckungsbehalter garantiert.

[0019] Des Weiteren ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, letztendlich eine Vorrichtung der
vorbeschriebenen Art zu realisieren, wobei die Vor-
richtung, als Ergebnis ihres Designs und ihrer Kon-
struktion, die Notwendigkeit einer separaten Behand-
lung der sterilen Verpackungsbehalter und/oder Zu-
schnitte vermeidet, so dass das Risiko des Reinfizie-
rens vermieden wird, das bei Vorrichtungen des
Stands der Technik inharent ist.

Lésung

[0020] Die vorgenannte und andere Aufgaben wur-
den durch die vorliegende Erfindung dadurch gelést,
dass eine Vorrichtung zur Herstellung eines innen
sterilen Verpackungsbehalters aus einem Zuschnitt
aus thermoplastischem Material angegeben wird,
wobei die Vorrichtung eine Anzahl von hintereinander
geschalteten Prozessstationen aufweist, die wenigs-
tens zwei Stationen zum Aufheizen des Zuschnitts
beinhalten, wobei eine dieser Stationen fir ein zwei-
tes Aufheizen des Zuschnitts vorgesehen ist und eine
Versorgungsréhre beinhaltet, zum Einfihren von hei-
Rer, steriler Luft in den Zuschnitt, eine Zwischenstati-
on zur Sterilisationsbehandlung des Rohlings, wobei
die Sterilisierungsstation eine Versorgungsréhre zum
Einfihren eines gasférmigen, chemischen Sterilisati-
onsmittels in den Zuschnitt aufweist und eine Station
zum Umformen des Zuschnitts in einen Verpa-
ckungsbehalter, wobei diese Umformstation hinter
der genannten Sterilisierungsstation angeordnet ist
und eine Dlse aufweist, die angeordnet ist, um sterile
Luft in den Zuschnitt zu blasen.

[0021] Vorteilhafte Ausfliihrungsformen der Vorrich-
tung nach der vorliegenden Erfindung haben des
Weiteren die kennzeichnenden Merkmale der beige-
fugten Unteranspriiche 10 bis 17 erhalten.

[0022] Indem eine Vorrichtung zur Herstellung eines
innen sterilen Verpackungsbehalters durch Blasfor-
men nach der vorliegenden Erfindung realisiert wird,
wobei die Vorrichtung nicht nur die vorbekannten Ty-
pen von hintereinander geschalteten Prozessstatio-
nen aufweist, sondern auch eine Station zwischen
zwei Erhitzungsstationen aufweist, die zum Sterilisie-

ren des Rohlings vorgesehen ist, ist es moglich, eine
kompakte und effizient arbeitende Maschine zu reali-
sieren, die gewahrleistet, dass die gesamte Herstel-
lung eines gefillten und versiegelten, sterilen Verpa-
ckungsbehalters durchgefiihrt wird, ohne dass die
Verpackungsbehalter oder die Zuschnitte die Vorrich-
tung zum Zwecke ihrer Herstellung verlassen, so
dass ein optimales Ergebnis gewahrleistet wird. Die
Anordnung der Sterilisierungsstation zwischen einer
ersten Erhitzungsstation zum Erhitzen des Zuschnitts
auf Sterilisationstemperatur und einer zweiten Erhit-
zungsstation zum Erhitzen des Zuschnitts auf Tief-
zieh- oder Formtemperatur, reduziert die Gesamtgro-
Re der Maschine und erhoht dessen Effizienz.

Kurzbeschreibung der beigefiigten Zeichnungen

[0023] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform von so-
wohl dem Verfahren als auch der Vorrichtung nach
der vorliegenden Erfindung wird nun wie folgt ndher
beschrieben, unter spezieller Bezugnahme auf die
beigefiigten, schematischen Zeichnungen, die nur
solche Details zeigen, die fir ein Verstandnis der Er-
findung unabdingbar sind. In den beigefiigten Zeich-
nungen zeigen:

[0024] Fig.1 einen Querschnitt durch einen Zu-
schnitt der Art, der benutzt wird, um das Verfahren
nach der vorliegenden Erfindung in die Praxis umzu-
setzen und um die Vorrichtung nach der vorliegenden
Erfindung zu benutzen;

[0025] Fig. 2 teilweise im Querschnitt einen Teil der
Vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung, wobei
die linke Seite der Zeichnung die Vorrichtung in einer
Position zeigt, in der der Zuschnitt erhitzt wird, wah-
rend die rechte Seite die Vorrichtung zeigt, nachdem
der Zuschnitt blasgeformt wurde;

[0026] Fig. 3 schematisch und im Querschnitt, wie
eine Anzahl von Prozessstationen in der Vorrichtung
nach der vorliegenden Erfindung in Reihe eine nach
der anderen hintereinander angeordnet sind; und

[0027] Fig. 4 eine schematische obere Ansicht der
Pressstation nach Fig. 3.

Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsform

[0028] Das Verfahren und die Vorrichtung nach der
vorliegenden Erfindung sind dazu bestimmt, als Teil
eines per se bekannten Herstellungsprozesses, eine
rationelle und effiziente Sterilisierung des inneren ei-
nes blasgeformten Verpackungsbehalters zu realisie-
ren, so dass der Verpackungsbehalter geeignet ist,
lang haltbare Produkte zu lagern. Der Ausgangs-
punkt bei verschiedenen Arten von Blasformungspro-
zessen von Verpackungsbehaltern ist in einem sol-
chen Fall normalerweise ein Zuschnitt 1, der von der-
jenigen Art sein kann, wie sie in Fig. 1 illustriert wird,
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also beispielsweise eine sogen. Vorform oder bei-
spielsweise ein extrudierter Kulbel oder ahnliches. Im
vorliegenden Fall ist der Zuschnitt 1 vom Typ der Vor-
form und wurde aus einem thermoplastischen Mehr-
lagenmaterial hergestellt, das beispielsweise im We-
sentlichen aus duleren und inneren Lagen von Poly-
ester bestehen kann, zwischen welchen eine Sperr-
schicht aus beispielsweise EVOH eingelagert sein
kann, die mit Klebeschichten der bekannten Art um-
geben ist. Andere Arten von Zuschnitten 1 kdnnen
naturlich auch angewandt werden, aber fiir die Her-
stellung von sterilen Verpackungen ist es wichtig,
dass die Zuschnitte irgend eine Art von Sperrschicht
beinhalten. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, hat der gezeig-
te Zuschnitt 1 einen Boden 2, der planar oder kuppel-
férmig geformt sein kann und einen oberen ausge-
stellten oder ,gerollten" Halsbereich 3. Der Zuschnitt
1 hat eine verhaltnismaflig dinne Wand und aus
Sicht sowohl der Sterilisation als auch des Tiefzie-
hens ist es vorteilhaft, wenn der Zuschnitt Uber seine
gesamte Oberflache im Wesentlichen die gleiche
Wandstarke aufweist. Als Ergebnis seiner speziellen
Waélbung wird der Halsbereich 3 eine groRRere Dicke
haben, aber das ist wichtig um sicherzustellen, dass
der Halsbereich eine genau definierte Form aufweist,
die fir eine feste Passung des Zuschnitts in die Vor-
richtung nach der vorliegenden Erfindung geeignet
ist, die wie folgt genauer beschrieben wird.

[0029] Fig. 2 zeigt einen Teil der Vorrichtung nach
der vorliegenden Erfindung. Die Vorrichtung oder die
Maschine zur Herstellung steriler blasgeformter Ver-
packungsbehalter beinhaltet zwei Hauptbereiche,
namlich einen Stator 4 und einen Rotor 5. Wie der
Name bereits sagt, ist der Rotor 5 bevorzugt kreisfor-
mig und rotationssymmetrisch (in Eig. 4 im Uhrzei-
gersinn), aber ohne von der bevorzugten Ausflih-
rungsform abzuweichen ist es dennoch nicht ausge-
schlossen, dass der Rotor 5 (und demnach auch der
Stator 4) aus einer anderen Konfiguration besteht,
beispielsweise ein ,Rotor" in Form einer Kette oder
eines Forderers, mit einer Anzahl von Platten, und
ein rechtwinklig linearer Stator, der langs einer oder
beider rechtwinklig linearer Teile des Forderers ange-
ordnet ist. Es ist aus den Fig. 2 und Fig. 4 ersichtlich,
wie der Rotor 5 und der Stator 4 in Relation zueinan-
der angeordnet sind. Ein Spalt zwischen dem Stator
und dem darunter liegenden Rotor ermdglicht die Ro-
tation des Rotors 5, ohne dass eine hemmende Rei-
bung auftritt und in dem Spalt liegen auch eine An-
zahl von Kanalen 6, fir die Zufiihrung von steriler Luft
unter einem Uberdruck, wodurch der Raum zwischen
dem Stator und dem Rotor einen positiven Uberdruck
aufweist, der Bakterien daran hindert, von auflen
nach innen einzudringen. Dies wird detailliert wie
folgt naher beschrieben. Auf seiner gegenuberliegen-
den (unteren) Seite in Bezug auf den Stator 4 weist
der Rotor 5 auch eine Anzahl von Greifelementen 7
auf, die im Wesentlichen ringférmig gestaltet sind und
die an ihrem unteren Ende eine innere Kehle zur Auf-

nahme des Halsbereichs 3 aufweisen und aulere
Dichtoberflachen zum dichtenden Anliegen gegen
sowohl einer heilRen Backe 8 als auch einer Form-
halfte 9, wie dies wie folgt genauer beschrieben wird.

[0030] Aus der schematischen vergroRerten An-
sicht von sowohl dem Stator als auch dem Rotor, die
in Fig. 3 gezeigt werden, geht hervor, wie eine An-
zahl von verschiedenen Stationen (A-H) hintereinan-
der entlang des Stators angeordnet sind und auch
wie der schrittweise rotierende Rotor 5 mit seinen un-
terschiedlichen Greifelementen in der Nahe jeder
entsprechenden Station angeordnet ist, wenn der
Rotor zum Stillstand kommt. Die unterschiedlichen
Stationen des Stators, die auch in Fig. 4 angezeich-
net sind, sind -von links nach rechts in Fig. 3 gezahlt-
eine Einflllstation A, eine erste Erhitzungsstation B,
eine Sterilisationsstation C, eine zweite Erhitzungs-
station D, eine Blasformstation E, eine Fllstation F,
eine Versiegelungsstation G und eine Entladestation
H. Die Stationen bilden voneinander getrennte Kam-
mern, die aber nach unten in Richtung des Rotors 5
offen sind, wobei ein positiver steriler Luftzufluss (wie
zuvor beschrieben wurde) gewahrleistet, dass die
Umgebungsluft und Bakterien nicht in die Kammern
der unterschiedlichen Stationen eindringen kdnnen.

[0031] Bei der illustrierten Ausflihrungsform der
Vorrichtung der vorliegenden Erfindung beinhaltet
der schrittweise rotierende Rotor 5 acht gleichmafig
verteilte Offnungen 11 mit Greifelementen 7 fir die
Zuschnitte/Verpackungsbehalter 1, und dementspre-
chend sind die acht Stationen des Stators 4 entspre-
chend einheitlich innerhalb desselben Abstandes
vom Zentrum des Rotors wie die Greifelemente 7 ver-
teilt. Jede schrittweise Rotation des Rotors 5 Uber ein
Achtel einer vollstdndigen Umdrehung wird daher ei-
nen entsprechenden Zuschnitt/einen entsprechen-
den Verpackungsbehalter einen Schritt von einer
Station zur nachsten Station verschieben. Unmittel-
bar unterhalb der Greifelemente 7 des Rotors 5 befin-
den sich die heilen Backen 8, die mit dem Rotor ver-
bunden sind und mit diesem schrittweise rotieren. Die
heillen Backen 8 kdnnen jedoch zwischen einer obe-
ren werden, wie dies noch genauer untenstehend er-
lautert werden wird. Sofern die heilden Backen 8 in
der oberen Rotorebene 10 angeordnet sind, kdnnen
sie des Weiteren zwischen einer geschlossenen und
einer offenen Position verandert werden. Die offene
Position, die an der Einflllstation A gezeigt wird, er-
moglicht das Einfiihren eines Zuschnitts 1 in die rich-
tige Position zwischen den heilRen Backen 8, wah-
rend die geschlossene Position es ermdglicht, die
heiRen Backen eng gegen das gesamte AuRere des
Zuschnitts 1 zu dréangen, wie dies noch genauer un-
tenstehend beschrieben werden wird. Die heillen Ba-
cken 8 beinhalten dariber hinaus elektrische Wider-
standselemente (nicht gezeigt), die ein Erhitzen der
heillen Backen 8 auf eine geeignete Temperatur, ins-
besondere auf etwa 100°C ermdglichen. Falls die
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heilen Backen auf die untere Rotorebene 12 ver-
schoben werden, liegen sie in einem Abstand unter-
halb des Rotors 5, werden aber immer noch mit sei-
ner Rotation synchronisiert. Die heiRen Backen 8
sind in der unteren Rotorebene 12 ab der Blasform-
station E angeordnet, in der die zwei Formhalften 9
platziert werden. Die Formhalften 9 kénnen, genauso
wie die heilten Backen 8, zwischen einer offenen und
einer geschlossenen Position verschoben werden
(entsprechend in den Fig. 4 und Fig. 3 gezeigt). In
der geschlossenen Position umfassen die Formhalf-
ten 9 den Zuschnitt 1, so dass dieser bis zur vélligen
Anlage gegen die inneren Konturen der Formhalften
9 blasgeformt werden kann. Die Formhalften 9 sind,
wie die heilRen Backen 8, zwischen den verschiede-
nen Positionen mittels mechanischer Vorrichtungen
(nicht gezeigt), wie beispielsweise Hebeln, Nocken
oder verschiedene Arten von Antriebsaggregaten,
verschieblich. Die Formhalften 9 beinhalten dartber
hinaus bevorzugt Kihlkanale, durch welche die Ar-
beitstemperatur der Formhalften 9 auf einem mode-
raten Level gehalten werden kann, bevorzugt auf
Raumtemperatur oder geringfiigig darunter (10°C bis
20°C).

[0032] Wie aus Fig. 3 auch ersichtlich wird, sind in
dem Stator 5 eine Anzahl von Vorrichtungen fir die
Zufuhrung von steriler Luft, dem Sterilisationsmittel,
Inhalt und ahnlichem vorgesehen. Genauer gesagt
beinhaltet die erste Erhitzungsstation B eine Versor-
gungsroéhre 13 fir Heilluft, wobei sich die Réhre im
Wesentlichen vertikal nach unten in Richtung der Off-
nung des Rotors 5 und des Zuschnitts 1 erstreckt, der
in den Greifelementen 7 gehalten wird. Das gegeni-
berliegende Ende der Versorgungsréhre 13 erstreckt
sich nach aufRen durch die Wand der Station B und
steht in Verbindung mit einer Quelle (nicht gezeigt)
von erhitzter steriler Druckluft. Die Ausristung fir
diese Anordnung besteht aus einer an sich bekann-
ten Art, beispielsweise ein absoluter Filter und eine
elektrische Erhitzungsvorrichtung, die fahig ist, die
Luft auf eine Temperatur von vorzugsweise etwa
100°C zu erhitzen. Diese Anordnungen sind vom be-
kannten Typ und benétigen daher wahrscheinlich kei-
ne detaillierte Beschreibung in diesem Zusammen-
hang. Eine ahnliche Anordnung ist in der zweiten Er-
hitzungsstation D vorgesehen, wo eine weitere iden-
tische Versorgungsrohre 13 entsprechend mit steriler
Luft versorgt wird, die auf 100°C oder daruber erhitzt
wurde.

[0033] In der Sterilisationsstation C, die zwischen
den beiden Erhitzungsstationen B und D angeordnet
ist, befindet sich eine Versorgungsréhre 14 fir das
Sterilisationsmittel, wobei sich diese Versorgungs-
rohre, ahnlich wie die Versorgungsrohre 13 fir Heil3-
luft, im wesentlichen vertikal durch die Station er-
streckt und in Richtung des Zuschnitts 1 ausgerichtet
ist, der sich in den Greifelementen 7 befindet. Das
gegeniberliegende Ende der Versorgungsréhre 14

erstreckt sich nach aufen durch die Statorwand und
steht in Verbindung mit einer Quelle eines geeigneten
chemischen Sterilisationsmittels, wie beispielsweise
Wasserstoffperoxid in Gasform oder in Dampfform,
das auf eine Temperatur von etwa 70°C eingestellt
ist. Fir H,O, sollte die Temperatur auf jeden Fall
oberhalb der Taupunkttemperatur liegen, d.h. héher
als etwa 60°C. Mittel zur Vorbereitung und Aufwar-
mung eines geeigneten Gemischs von Sterilisations-
mittel auf die gewlinschte Temperatur sind ebenfalls
in dem hier relevanten Technologiefeld gut bekannt,
aus welchem Grund keine weitere Beschreibung in
diesem Kontext fiir notwendig erachtet wird.

[0034] In der Blasformstation E beinhaltet der Stator
eine Blasdise 15, die sich vertikal durch die Station
erstreckt und derart geformt ist, dass sie gegen das
obere Ende des Halsbereichs 3 des Zuschnitts 1
dichtend anliegt, der durch die Greifelemente 7 fixiert
ist. Die Duse 15 ist demnach in der vertikalen Rich-
tung zwischen einer oberen Position im Abstand vom
Rotor 5 und einer unteren Position, in der sie gegen
den Halsbereich 3 gedriickt wird, verschiebbar, so
dass Luft, die Uber die Diise 15 eingeblasen wird, den
gewiinschten Uberdruck in dem erhitzten Zuschnitt 1
erzeugt, um den Zuschnitt zu zwingen, die Form ein-
zunehmen, die durch die zwei Formhalften 9 definiert
wird. Die Duse 15 ist in herkdmmlicher Art und Weise
an einen Kompressor fur Blasluft angeschlossen.

[0035] In der Fullstation F befindet sich eine vertikal
angeordnete Fullréhre. Zum Abflillen von bestimm-
ten Produkttypen (beispielsweise Flissigkeiten mit
einer bekannten Tendenz zum Aufschaumen) kann
die Roéhre in einer per se bekannten Art und Weise
nach oben und unten verschiebbar angeordnet sein,
so dass, wenn ein fertig geformter Packungsbehalter
in der Fillstation angeordnet wird, sie auf eine untere
Fillposition (in Eig. 3 nicht gezeigt) verschiebbar ist,
in der der Mund der Fullréhre 16 im Abstand oberhalb
des Bodens des Verpackungsbehalters angeordnet
wird. Wahrend des Fllvorgangs wird die Flllréhre 16
allmahlich nach oben in Richtung der Halteposition
bewegt, die in Eig. 3 illustriert wird, in einem geringen
Abstand oberhalb der oberen Oberflache des Rotors
5.

[0036] In der Versiegelungsstation G wird die gefull-
te Verpackung mit einem Versiegelungsplattchen 17
versehen, was mit Hilfe von bekannter und in der Re-
gel eingesetzter Ausriistung zum Versiegeln von Ver-
packungsbehaltern wie Flaschen zum Platichenver-
siegeln eingesetzt wird.

[0037] Die Entladestation H beinhaltet Mittel (nicht
gezeigt) zum Freilassen und Wegtransportieren der
geflllten und versiegelten Verpackungsbehalter. Sol-
che Mittel sind jedoch im Stand der Technik gut be-
kannt und benétigen daher wahrscheinlich keine wei-
tere detaillierte Beschreibung an dieser Stelle.
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[0038] Grundsatzlich basiert das Verfahren nach
der vorliegenden Erfindung auf einem Blasformpro-
zess des bekannten Typs, beispielsweise Erhitzen
und Blasformen eines Zuschnitts, wie beispielsweise
einer Vorform und das anschlieRende Abfillen und
Versiegeln des derart hergestellten Verpackungsbe-
halters. Bei friheren Versuchen zur Herstellung von
blasgeformten Verpackungsbehaltern fiir sterile In-
halte wurde der per se bekannte Produktionszyklus
jedoch unterbrochen und der blasgeformte Verpa-
ckungsbehalter wurde einer separaten Sterilisation
unterzogen, nach dem Blasformverfahren aber vor
dem Abflllen und Versiegeln. Wie bereits oben er-
wahnt, ist es ebenfalls im Stand der Technik bereits
bekannt, sich ausschliel3lich auf die Formtemperatur
des Plastikmaterials zu verlassen, um einen Verpa-
ckungsbehalter herzustellen, der frei von Bakterien
ist. Entsprechend des Verfahrens nach der vorliegen-
den Erfindung wird eine zufrieden stellende, bevor-
zugt chemische Sterilisation in den Produktionszyk-
lus ordentlich integriert, derart, dass diese bei im We-
sentlichen unveranderter Geschwindigkeit und mit
unveranderter Zuverlassigkeit eingesetzt werden
kann, wahrend gleichzeitig keine separate Behand-
lung von sterilen aber noch unversiegelten Verpa-
ckungsbehaltern durchgefiihrt werden muss.

[0039] Bei der Herstellung einer sterilen, gefiillten
und versiegelten blasgeformten Plastikverpackung
nach einem Verfahren nach der vorliegenden Erfin-
dung, wird ein Zuschnitt 1 aus einem thermoplasti-
schen Material, wie beispielsweise einer Kombinati-
on aus Polyester/EVOH in der Einfullstation A des
Stators 4 dem Rotor 5 zugefiihrt. Der Zuschnitt 1 wird
mittels Transportvorrichtungen (nicht gezeigt) nach
unten durch die Offnung im Rotor 5 und der Greifele-
mente 7 herabgelassen, bis der obere Halsbereich 3
des Zuschnitts 2 mit dem inneren unteren Teil der
Greifelemente 7 in Berlihrung kommt und sich dich-
tend an diese anlegt. Wahrend des Einsetzens des
Zuschnitts 1 in den Rotor 5 befinden sich die hei3en
Backen 8 des Rotors, in dieser Lage, in ihrer gedffne-
ten Position, die in Eiq. 3 illustriert ist, so dass das
Einfihren des Zuschnitts 1 ohne Kontakt mit den hei-
Ren Backen 8 durchgefiihrt werden kann. Sobald der
Zuschnitt 1 in seiner korrekten Position eingerichtet
wurde, werden die heillen Backen 8 wahrend einer
gleichzeitigen Rotation des Rotors 5 um einen Schritt
(ein Achtel einer Umdrehung) geschlossen, d.h. bis
zur ersten Erhitzungsstation B. Die heil3en Backen 8,
die auf eine Temperatur von etwa 100°C erhitzt wer-
den, heizen nun durch Kontakt mit der gesamten Au-
Renseite des Zuschnitts 1 allmahlich den Zuschnitt
auf eine Temperatur oberhalb von Raumtemperatur
auf. Da der Zuschnitt 1 eine im Wesentlichen gleich-
férmige Wandstarke aufweist, wird die Aufwarmung
gleichmafig erfolgen, was eine Vorbedingung fir das
anschlieRende zufriedenstellende Sterilisationser-
gebnis ist.

[0040] Sobald der Zuschnitt 1, der entsprechend in
den Rotor 5 eingesetzt wurde, aufgrund der schritt-
weisen Rotation des Rotors in die illustrierte Position
in der ersten Erhitzungsstation B gebracht wurde,
werden die Mittel (nicht gezeigt) fir die Zufihrung
von erhitzter, sterilem Gas/Luft Uber die Réhre 13 ak-
tiviert, wodurch sichergestellt wird, dass die Luft die
Offnung in den Greifelementen 7 durchlduft und das
Innere des Zuschnitts 1 erreicht. Die Luft befindet
sich auf einer Temperatur von bevorzugt oberhalb
von 100°C und als Ergebnis des Einblasens der Luft
in den Zuschnitt 1 wird sichergestellt, dass die ur-
springliche Luft auf Raumtemperatur in dem Zu-
schnitt durch erhitzte Luft ausgewechselt wird, aus
welchem Grund das kontinuierliche Aufheizen des
Zuschnitts 1 sowohl vom Inneren her als auch vom
AuReren her stattfindet.

[0041] Nachdem der Zuschnitt 1 in der ersten Erhit-
zungsstation B fir etwa drei Sekunden angeordnet
wurde, wird dieser anschlielend mittels der schritt-
weisen Rotation des Rotors 5 zu der Sterilisationssta-
tion C verschoben, wo der Zuschnitt unmittelbar in
die Nahe der Mindung der Versorgungsrohre 14 fir
das Sterilisationsmittel gebracht wird. Die Sterilisati-
on wird als Gasphasensterilisation mit Hilfe von Was-
serstoffperoxid (H,0,) durchgefiihrt, das auf einer
Temperatur von etwa 70°C ist, wenn es aus der Ver-
sorgungsréhre 14 herauskommt, oder auf jeden Fall
auf einer Temperatur ist, die oberhalb der Taupunkt-
temperatur von 60°C liegt. Um zu vermeiden, dass
das Wasserstoffperoxid auf der Innenseite des Zu-
schnitts 1 kondensiert, ist es deshalb wichtig, dass
das Aufheizen des Zuschnitts soweit fortgeschritten
ist, das seine Innentemperatur oberhalb von 60°C
liegt. Idealerweise sollte die Temperatur auf zwischen
60°C und 65°C liegen, allerdings nicht ca. 70°C uber-
schreiten, da dies die Glasierungstemperatur des
entsprechenden Materials (Polyester) ist, unterhalb
welcher die Absorption des Materials von Sterilisati-
onsmittel sehr gering ist. Falls die Aufwarmung so-
weit fortgesetzt wird, dass das Material, wenn es dem
Wasserstoffperoxid ausgesetzt wird, auf einer Tem-
peratur liegt, die oberhalb der Glasierungstemperatur
ist, vergroflert sich die Fahigkeit des Materials Was-
serstoffperoxid zu absorbieren dramatisch, was dazu
fuhrt, dass das Risiko von Restbestadnden an Was-
serstoffperoxid, die in dem fertigen Verpackungsbe-
halter zurtickbleiben, erheblich ansteigt, da Sterilisa-
tionsmittel, dass in das Material absorbiert wurde,
nicht ohne weiteres mittels heiRer Luft und erhdhter
Temperatur wieder entfernt werden kann. Natirlich
werden die umgebenden mechanischen Teile auch
auf eine Temperatur oberhalb der Taupunkttempera-
tur erhitzt, wodurch ebenfalls die Kondensation auf
diesen Oberflachen vermieden wird. Bei anderen Ar-
ten von Plastikmaterial sind die entsprechenden
Temperaturen natirlich entsprechend angepasst,
aber generell kann eine maximale innere Oberfla-
chentemperatur von etwa 80°C angegeben werden.
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[0042] Nachdem das Einblasen des Sterilisations-
mittels in den Zuschnitt 1 wahrend der Anordnung
des Zuschnitts in der Sterilisationsstation C fortge-
setzt wurde, wird der Zuschnitt wiederum schrittweise
zu der nachfolgenden zweiten Erhitzungsstation D
verschoben, in der der Zuschnitt unmittelbar in die
Nahe der Miindung der Versorgungsrohre 13 fir ste-
rile heile Luft gebracht wird. Wahrend des Verschie-
bens zwischen Stationen C und D wird die Tempera-
tur des Zuschnitts als Ergebnis des thermischen
Transfers von den heiRen Backen 8, die den Zu-
schnitt umgeben weiter ansteigen, da die heil’en Ba-
cken weiterhin auf einer Temperatur von in etwa
100°C oder leicht dariiber gehalten werden. Sobald
der Zuschnitt in der richtigen Position in Station D ge-
bracht wurde, beginnt die Zufuhr von steriler Heiluft
bei einer Temperatur von wenigstens 100°C, was
dazu fuhrt, dass nicht nur restliches Sterilisationsmit-
tel aufgeheizt und entliftet wird, sondern auch dazu,
dass die Materialtemperatur des Zuschnitts auf eine
Temperatur ansteigt, die fur die Blasformung geeig-
net ist, d.h. eine Temperatur oberhalb von 80°C, be-
vorzugt zwischen 90°C und 110°C, abhangig von der
Art des Materials, des in Frage kommenden Zu-
schnitts. Eine Temperatur oberhalb von 100°C resul-
tiert in einem Verpackungsbehalter, der eine schlech-
tere mechanische Festigkeit aufweist, da in einem
solchen Fall keine gewulnschte Orientierung des
Plastikmaterials im Zusammenhang mit der Form-
oder Tiefziehoperation erfolgt. Bevorzugt wird die
Temperatur der sterilen Luft, die Uber die Versor-
gungsréhre 13 zugefihrt wird, derart geregelt, dass
nur ein reduzierter Temperaturanstieg erfolgt, bezo-
gen auf die Temperatur, die der Zuschnitt bereits
durch den Kontakt mit den hei3en Backen 8 und der
vorherigen Zufuhr von Luft aufweist. Diese Tempera-
tur hat auch gezeigt, dass restliches Sterilisationsmit-
tel in befriedigender Art und Weise bei vertretbarer
Luftgeschwindigkeit und Luftvolumen entfernt wer-
den kann.

[0043] Nachdem das Sterilisationsmittel derart aus
dem Zuschnitt entfernt wurde und die Temperatur des
Zuschnitts auf die bendtigte Temperatur angehoben
wurde, die fur die Blasformung geeignet ist, wird der
Rotor 5 einen weiteren Schritt verschoben, so dass
der nunmehr weiche Zuschnitt 1 unmittelbar in die
Nahe der Blasduse 15 gebracht wird, die gleichzeitig
aus ihrer oberen in ihre untere Position verschoben
wird. In ihrer unteren Position, oder auch Arbeitsposi-
tion, wird das vordere Ende der Duse 15 nach unten
in die Greifelemente 7 hineinragen und gegen den
Halsbereich 3 des Zuschnitts 1 dichtend zur Anlage
kommen. Wahrend des Transfers von der Station D
zur Station E wurden auch beide der heilen Backen
8 in die gedffnete Position verschoben und entfernt
und von der oberen Rotorebene 10 zu der unteren
Rotorebene 12 verschoben, um Raum zu schaffen
fur beide der Formhalften 9, die in Station E angeord-
net sind, so dass diese in abdichtende Anlage gegen

das AuRere der Greifelemente 7 gebracht werden
kdnnen, zur selben Zeit, in der diese den Zuschnitt 1
vollstandig umschlieen. Die Formkavitat, die durch
die Formhalften 9 geformt wird, hat ein gréReres Vo-
lumen als der Zuschnitt 1 und weist gleichzeitig eine
Konfiguration auf, die der gewlnschten &uReren
Form des fertigen Verpackungsbehalters entspricht.
Im oberen Bereich der Formhalften 9 kann beispiels-
weise ein Teil mit geringerem Durchmesser angeord-
net werden, mit einer gewindeformenden Wandober-
flache zur selben Zeit, zu der der untere Bereich der
Formhalften 9 mit einer Ausbuchtung versehen sein
kann, um eine nach innen zeigende Wélbung im Bo-
den der Flasche herzustellen.

[0044] Mit den Formhalften 9 in der Lage, die in
Fig. 3 gezeigt wird (auch rechts in Fig. 2), wird ein
Blasformwerkzeug (nicht gezeigt) aktiviert und Blas-
formluft wird mit dem gewlnschten Druck zu der
Duse 15 gefordert. Die Luft befindet sich auf einer
Temperatur von bevorzugt etwa 20°C und, im Gegen-
satz zu dem was bei einem konventionellen Blasfor-
men der Fall ist, die Luft wird mit Hilfe eines Absolut-
filters gefiltert, bevor sie die Dlse erreicht, der sicher-
stellt, dass Bakterien oder andere kontaminierende
Gegenstande nicht das Innere des Zuschnitts 1 wah-
rend des Blasformens erreichen. In der herkdmmli-
chen Art und Weise realisiert die zur Verfiigung ge-
stellte Luft eine Expansion des Zuschnitts 1, der auf
Erweichungs- oder Plastizierungstemperatur erhitzt
wurde, so dass der Zuschnitt 1 gegen die Formkavitat
der Formhalften gedrickt wird und die so bestimmte
Konfiguration erhalt. Da die Formhalften 9 auf eine
Temperatur bei oder geringfligig unterhalb von
Raumtemperatur abgekuhlt sind, wird der Kontakt
des Zuschnitts 1 mit den Formhalften 9 automatisch
ein Abkihlen der Wandtemperatur des Zuschnitts 1
und dadurch eine unmittelbare Stabilisierung der Fla-
sche in der gewiinschten Form bewirken. Danach
kénnen die Formhalften 9 erneut gedffnet und ent-
fernt werden von der blasgeformten Flasche, so dass
die Flasche mittels erneuter Rotation des Rotors 5 ei-
nen weiteren Schritt verschoben werden kann, nam-
lich zu der Fullstation F.

[0045] Sobald die blasgeformte Flasche die Flillsta-
tion F erreicht hat, wird die Fullréhre 16 unmittelbar
oberhalb und mit der zentralen Achse der Flasche 5
zentriert angeordnet. Bevor mit dem Abfullen begon-
nen wird, wird die Fillréhre 16 (unter der Annahme,
dass es sich um den verschiebbaren Typ handelt) in
einer an sich bekannten Weise nach unten durch den
Hals der Flasche gefiihrt, so dass die Offnung der
Fullréhre 16 im geringen Abstand oberhalb des Bo-
dens der Flasche angeordnet ist, wenn die Zufuhr
des Inhalts beginnt. Die Fulloperation ist vom
Messtyp, d.h. die Inhalte werden beispielsweise mit-
tels einer Kolbenpumpe zugefuhrt, deren Hubvolu-
men dem gewinschten Inhaltsvolumen entspricht.
Wahrend des Abflllzyklus wird die Fullrdhre 16 all-
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mahlich nach oben verschoben, bis sie erneut die Po-
sition erreicht, die in Station F nach der vollstandigen
Fillung illustriert wird.

[0046] Eine erneute Verschiebung des Rotors 5, ein
Schritt weiter, verschiebt den gefillten Verpackungs-
behalter zu einer Versiegelungsstation G, in der der
Halsbereich 3, der nach wie vor mittels der Greifele-
mente 7 gehalten wird, mit einem flissigkeitsdichten
Versiegelungsplattchen versehen wird, dass aus ei-
nem geeigneten Plastikmaterial oder einer Kombina-
tion aus beispielsweise Aluminiumfolie und Thermo-
plastik besteht. Die Zufuhr und das Aufbringen eines
zuvor sterilisierten Plattchens kann mittels bekannter
Technologien durchgefiihrt werden, beispielsweise
solcher, die in der PCT-Anmeldung Nr.
PCT/SE97/01831 illustriert wird, auf der zum Zwecke
zusatzlicher Information Bezug genommen wird.
Nachdem der Rotor 5 schlieRlich einen weiteren
Schritt verschoben wurde, erreicht der nun gefiillte
und versiegelte sterile Verpackungsbehalter die Ent-
ladestation H, in der der Verpackungsbehalter bevor-
zugt in eine Art von Forderer (nicht gezeigt) gelegt
wird, der den Halsbereich 3 des Verpackungsbehal-
ters aus den Greifelementen 7 entfernt und den Ver-
packungsbehalter von der Vorrichtung nach der vor-
liegenden Erfindung entfernt, so dass dieser an-
schlieRend in herkémmlicher Art und Weise mit ei-
nem Schraubverschluss versehen werden kann und
beispielsweise in einem Multipack zum Weitertrans-
port an Verbraucherlager abgepackt werden kann.

[0047] Das Entladen des Verpackungsbehalters
vom Rotor 5 kann durch ein Rutschensystem (nicht
gezeigt) vorgenommen werden oder es wird auf an-
dere Art und Weise sichergestellt -mit Hilfe der Kana-
le 6, die im Stator 4 angebracht sind und dem Uber-
druck von steriler Luft in dem Raum zwischen dem
Stator 4 und dem Rotor 5- dass Bakterien oder kon-
taminierende Gegenstande nicht eindringen kénnen,
wahrend der Rotor 5 von der Entladestation zu der
Einflllstation A geflhrt wird. In der Einflllstation A
wird ein neuer Zuschnitt 1 erneut eingefiihrt und der
schrittweise Zyklus wird in der vorbeschriebenen Art
erneut begonnen.

[0048] In der beschriebenen Ausfiihrungsform wer-
den die Verpackungsbehalter mit einem Volumen von
bis zu etwa einem Liter hergestellt, wodurch in etwa
24 Sekunden zwischen dem Einfiihren des Zu-
schnitts 1 in die Einflllstation A bis zum Entladen der
sterilisierten, geflllten und versiegelten Verpa-
ckungsbehalter aus der Entladestation H verstrei-
chen. Dies ermdglicht eine Behandlungszeit von
etwa 2,5 Sekunden in jeder Station, was fir jede ein-
zelne der vorbeschriebenen Verfahrensphasen aus-
reichend ist. Es wird leicht verstandlich sein, dass die
Integration des Sterilisationsverfahrens in den Auf-
heizzyklus eine Rationalisierung beinhaltet, die nicht
nur die Herstellung einfacher und zuverlassiger

macht, sondern die auch die Gré3e der Vorrichtung in
rein physikalischer Ausrichtung reduziert, was in der
Praxis verschiedene Vorteile impliziert. Es wird eben-
falls durch die vorbeschriebene Offenbarung deut-
lich, wie das Verfahren nach der vorliegenden Erfin-
dung es ermdglicht, ohne Unterbrechung, beispiels-
weise zum zwischenliegenden Behandeln oder
Transportieren, einen Verpackungsbehalter zu sterili-
sieren, zu flllen und zu versiegeln, wodurch erheb-
lich gute Vorbedingungen fiur einen hohen Standard
an Hygiene geschaffen werden, die sicherstellen,
dass die Verpackungsbehalter und ihre verpackten
Inhalte tatsachlich steril gehalten werden. Der inte-
grierte Sterilisationsprozess spart dartiber hinaus En-
ergie und hat in der Praxis gezeigt, dass die Menge
von Sterilisationsmittel, das angewandt wird, redu-
ziert werden kann, da das Volumen und der Bereich
der Wandoberflache der Vorform zum Zeitpunkt der
Sterilisation erheblich kleiner ist, als das gesamte Vo-
lumen und der Bereich an Wandoberflache des ferti-
gen Verpackungsbehélters. Das Risiko, dass Rest-
mengen von Sterilisationsmittel im Verpackungsbe-
halter verbleiben, wird dadurch auch reduziert.

[0049] Die beschriebene bevorzugte Ausflihrungs-
form des Verfahrens und der Vorrichtung nach der
vorliegenden Erfindung kann natirlich in verschiede-
nen Arten abgedndert werden, beispielsweise da-
durch dass chemische Sterilisationsmittel mit ir-
gendeiner Art von thermischer oder Strahlungssterili-
sation erganzt werden, beispielsweise mit der Hilfe
von Infraroterhitzen oder ultraviolettem Licht. Es wird
angenommen, dass die illustrierte blasgeformte Plas-
tikflasche rotationssymmetrisch ist, aber die Anord-
nung nach der vorliegenden Erfindung ermdglicht es
natrlich auch, andere Formen von Plastikflaschen
blaszuformen, beispielsweise mit rechteckigem
Querschnitt oder Plastikflaschen, die integrierte ab-
stehende Griffe aufweisen. Diese Art von komplexe-
ren Verpackungsbehalterkonfigurationen hat keinen
negativen Effekt auf das Sterilisationsergebnis in
dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung, da
die Sterilisation in jedem Fall vor dem Blasformver-
fahren stattfindet, wahrend der Zuschnitt seine zylin-
drische unkomplizierte Konfiguration aufweist.

[0050] Es sollte darliber hinaus berlicksichtigt wer-
den, dass, wahrend die Herstellung als eine Sequenz
von unterschiedlichen Prozessstufen beschrieben
wurde, einige dieser Stufen natirlich mehr oder we-
niger integriert oder miteinander zusammenfasst
werden kénnen, was beispielsweise bei den Erhit-
zungsstufen in Stationen B und D der Fall ist, sowohl
als auch in der Station C, da wahrend der gesamten
Zeit (also von der Einfillstation A bis zu und ein-
schlieRlich der zweiten Erhitzungsstation D) der Zu-
schnitt 1 im kontinuierlichen Kontakt mit den heien
Backen 8 steht. Jedoch wird die Zufuhr von Warme
derart berechnet, dass die gewiinschten Temperatur-
limits fir den Zuschnitt eingehalten werden, wenn
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dieser in der Sterilisationsstation C angeordnet ist.
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines innen sterilen
Verpackungsbehalters aus einem Zuschnitt aus
Thermoplastmaterial, das aufeinander folgend um-
fasst:

» eine Vorheizstufe, in der der Zuschnitt auf eine In-
nenflachentemperatur erhitzt wird, die die Taupunkt-
temperatur des relevanten, gasférmigen Sterilisie-
rungswirkstoffs Ubersteigt, jedoch unter der Glasie-
rungstemperatur von Thermoplastmaterial liegt,

« eine Sterilisierungsstufe, in der der Sterilisierungs-
wirkstoff in der Gasphase in den Zuschnitt eingefiihrt
wird,

» eine Endheizstufe, in der der Zuschnitt auf eine
Temperatur oberhalb der Glasierungstemperatur des
Zuschnitts erhitzt wird, und sterile HeiRluft in den Zu-
schnitt zum Entfernen des Sterilisierungswirkstoffs
eingefuhrt wird, und

- eine Blasformstufe, in der die sterile Luft mit Uber-
druck in den Zuschnitt gesogen wird, so dass dieser
gedehnt wird und an die umgebende Form anstoft,
deren Temperatur niedriger als die Glasierungstem-
peratur des Thermoplastmaterials gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zuschnitt (1) von aufRen durch
eine Kontaktheizvorrichtung (8) erhitzt wird, die den
Zuschnitt durch den gesamten Heiz- und Sterilisie-
rungszyklus hindurch umgibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Innere des Zuschnitts (1) vor der
Sterilisierungsphase mit erhitztem Gas in Berlihrung
gebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gas sterile Luft ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der gasférmige Steri-
lisierungswirkstoff Wasserstoffperoxyd ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur des Sterilisierungs-
wirkstoffs hoher als seine Taupunkttemperatur ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Zuschnitt, vor der
Sterilisierungsphase, auf eine Innenflachentempera-
tur von 60-80°C erhitzt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Zuschnitt (1) nach
der Sterilisierungsphase auf eine Temperatur von
90-100°C erhitzt wird.

9. Vorrichtung zur Herstellung eines innen steri-

len Verpackungsbehélters aus einem Zuschnitt (1)
aus Thermoplastmaterial, wobei die Vorrichtung eine
Anzahl nacheinander angeordneter Verarbeitungs-
stationen (A-H) enthalt:

zumindest zwei Stationen (B, D) zum Erhitzen des
Zuschnitts (1), von denen die eine Station (D) fur ein
zweites Erhitzen des Zuschnitts vorgesehen ist und
ein ZufUhrungsrohr (13) fur das Einflhren von heil3er
steriler Luft in den Zuschnitt enthalt,

eine dazwischen liegende Station (C) fur die Sterili-
sierungsbehandlung des Zuschnitts, wobei die Steri-
lisierungsstation (C) ein Zufuhrungsrohr (14) zum
Einfihren eines gasférmigen chemischen Sterilisie-
rungswirkstoffs in den Zuschnitt enthalt, und

eine Station (E) zum Umformen des Zuschnitts in ei-
nen Verpackungsbehalter, wobei die Umformstation
(E), die hinter der Sterilisierungsstation (C) angeord-
net ist, eine Duse (15) enthalt, die dazu dient, sterile
Luft in den Zuschnitt einzusaugen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung einen Stator (4)
und einen Rotor (5) enthalt, wobei der Stator (4) fol-
gendes umfasst:

+ eine Station (A) zum Einfihren eines Zuschnitts,

+ eine Station (B) fir ein erstes Erhitzen des Zu-
schnitts,

+ eine Station (C) fur eine Sterilisierungsbehandlung
des Zuschnitts,

+ eine Station (D) fur ein zweites Erhitzen des Zu-
schnitts,

« eine Station (E) zum Umformen des Zuschnitts in ei-
nen Verpackungsbehalter,

+ eine Station (F) zum Befillen des Verpackungsbe-
halters mit Inhalten,

+ eine Station (H) zur Entnahme des beflllten und
versiegelten Verpackungsbehalters.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizstation (B) fUr ein erstes
Erhitzen des Zuschnitts ein Zuflihrungsrohr (13) fur
Heilluft enthalt.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (5) zwei
HeilBbacken (8) zum Erhitzen des Zuschnitts (1) hat,
wobei die Backen mit der AuRenseite des Zuschnitts
sowohl in den Heizstationen (B, D) als auch in der da-
zwischenliegenden Sterilisierungsstation (C) in Kon-
takt kommen.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (5)
Formhalften (9) hat, die so angeordnet sind, dass sie
den Zuschnitt (1) umgeben, wenn sich dieser in der
Formstation (E) befindet.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Heiflbacken
(8) zwischen einer oberen und einer unteren Rotore-
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bene (jeweils 10, 12) bewegbar sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formhalften (9) Kihlungsvor-
richtungen enthalten.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (5)
Greifelemente (7) zur mechanischen, festen Verbin-
dung mit dem schlauchférmigen Ende des Zuschnitts
(1) hat.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteilung zwischen den
Greifelementen (7) des Rotors (5) der Verteilung zwi-
schen den Stationen (A-H) des Stators (4) entspricht,
wobei der Rotor so angeordnet ist, dass er schrittwei-
se jeweils einen Verteilungsschritt gedreht wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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