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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Behan-
deln von leeren Mehrwegflaschen aus Kunststoff
gem3B dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie
eine zu dessen Durchfiihrung geeignete Vorrich-
tung gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 21.

Mehrwegflaschen aus Kunststoff missen dhn-
lich wie Mehrwegflaschen aus Glas vor dem erneu-
ten Befiillen griindlich gereinigt werden. Wiahrend
bei Glasflaschen Laugentemperaturen von 80 Grad
Celsius und mehr vdllig problemlos sind, wiirden
derartige Laugentemperaturen bei der Reinigung
von Kunststoffflaschen zu einer untragbaren Defor-
mation oder gar zur voélligen Zerstbrung der Fla-
schen filhren. PET-Flaschen werden daher gegen-
wirtig mit einer Laugentemperatur von ca. 58 Grad
Celsius behandelt. Doch selbst bei dieser relativ
geringen Temperatur, die im Hinblick auf die erfor-
derliche Reinigungswirkung gerade noch ftragbar
ist, findet bereits eine geringe Schrumpfung der
Flaschen statt. Die dadurch bewirkte Volumensver-
ringerung hat nach ca. 20 Umldufen einer Mehr-
wegflasche eine untragbare Gr&Be erreicht, so daB
die betreffende Flasche nicht mehr brauchbar ist.
Im gleichen Sinne wirken auch Temperaturbela-
stungen auf dem Weg zum oder vom Verbraucher
oder beim Verbraucher auf die Flaschen ein, insbe-
sondere in heiBen L&dndern und in den Sommermo-
naten. Die erreichbaren Umlaufzahlen von Mehr-
wegflaschen aus Kunststoff, insbesondere PET, lie-
gen daher bisher weit unter den Ublichen Umlauf-
zahlen von Glasflaschen.

Eine Vorrichtung zum Behandeln von Mehr-
wegflaschen aus Kunststoff mit einem Flllorgan mit
einer Dichtung flir die Flaschenmiindung und eine
die Flaschen an diese anpressende Hubeinrichtung
der eingangs genannten Art ist aus der prioritdtsal-
teren WO 91/18823 bekannt. Das Fillorgan weist
eine Zuleitung flir ein heiBes Gas mit einem Steu-
erventil und eine Zuleitung fiir ein Druckgas mit
einem Steuerventil auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Behandeln von Mehrwegflaschen
aus Kunststoff und eine Vorrichtung zu dessen
Durchfiihrung zu schaffen, mit denen die erreichba-
re Umlaufzah! oder Gebrauchsdauer spiirbar erh&ht
wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 21 gel&st.

Durch die erfindungsgemil vorgenommene
VolumensvergréBerung der Flaschen wird die
Schrumpfung beim Reinigen und durch sonstige
Einflisse zumindest anndhernd kompensiert. Ins-
besondere dann, wenn die VolumensvergréBerung
vor jedem erneuten Abfiillen durchgeflihrt wird, 148t
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sich ohne weiteres eine Verdoppelung der Umlauf-
zahlen erreichen.

Die VolumensvergréBerung kann fiir eine be-
stimmte Flaschensorte mit konstanten Parametern
durchgefiihrt werden, so daB im statistischem Mit-
tel die gewlinschte Konstanthaltung oder zumindest
nur geringe Verringerung des Flascheninhalts ge-
wihrleistet ist. Statt dessen k&nnen auch die Fla-
schen volumen- und/oder abmessungsmiBig ver-
messen werden und es kann die Volumensvergrs-
Berung entsprechend den gemessenen Werten flr
eine Partie von Flaschen oder flir jede einzelne
Flasche individuell gesteuert werden. Auf diese
Weise ist eine Kompensation der Schrumpfung der
Flaschen in wesentlich engeren Grenzen mdglich.
Dabei genligt es im einfachsten Falle, die H8he
und/oder den Durchmesser der Flaschen zu mes-
sen.

Die Volumensvergr&Berung kann zu verschie-
denen Zeitpunkten und an verschiedenen Orten,
z.B. an einer Sammelstelle fir Mehrwegflaschen,
durchgefiinrt werden. Besonders zweckmiBig ist
es, wenn sie nach dem Reinigen der Flaschen mit
heifier Lauge und unmittelbar vor dem Beflillen der
Flaschen mit einem Getrdnk oder dgl. innerhalb
einer Abflillanlage flir Mehrwegflaschen erfolgt. Die
Schrumpfung der Flaschen bei der Reinigung wird
dann sofort wieder ausgeglichen und es ist eine
Einbindung der VolumensvergroBerung der Fla-
schen in die Funktion der Abfiillanlage m&glich.

Die VolumensvergréBerung kann auf dem Weg
der Flaschen von einer Reinigungsmaschine zu
einer Flllmaschine erfolgen, wozu eine eigene Sta-
tion erforderlich ist. Auch kann die Volumensver-
gréBerung innerhalb einer Flllmaschine erfolgen,
so daB auf eine eigene Station verzichtet werden
kann und der zusitzliche Aufwand gegeniiber einer
herkdmmlichen Abfiillanlage gering bleibt.

Unabhidngig vom Ort und Zeitpunkt der Durch-
flihrung erbringt die erfindungsgemiBe Volumens-
vergréBerung neben einer Erh&hung der Umlaui-
zahlen auch eine VergréBerung der Fillgenauigkeit
bei der Ublichen "H&henflillung™ oder eine Verbes-
serung des Erscheinungsbildes der Flaschen hin-
sichtlich der Fillhhe im Falle einer "MaBflllung”.
Darliber hinaus kann auch die Laugentemperatur
und damit die Reinigungswirkung ohne nachteilige
Auswirkungen erh&ht werden.

Die Durchfiihrung der VolumensvergréBerung
selbst erfolgt in vorteilhafter Weise durch die in
den Anspriichen 8 bis 18 angegebenen MaBnah-
men. Diese lassen sich bei geringem Kostenauf-
wand hinsichtlich der entscheidenden Parameter
gut beherrschen und einfach an das Flaschenmate-
rial anpassen. Insbesondere bei der Verwendung
von Dampf ergibt sich noch der zusitzliche Effekt
einer Sterilisation des Flascheninnenraums. Hier-
durch kann die Haltbarkeit der abgefiillten Flissig-
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keit wesentlich erh&ht werden.

ZweckmiBigerweise wird zwecks Schonung
der Flaschen die VolumensvergréBerung nur bei
denjenigen Flaschen vorgenommen, die durch
Schrumpfen eine Inhaltseinbufe erlitten haben und
es wird die VolumensvergréBerung derart be-
schrénkt, daB das erzielte Volumen nicht Uber den
Nenninhalt einer Flasche im Ursprungszustand hin-
ausgeht.

Die Erzeugung des Uberdrucks im Flaschenin-
neren kann mit dem Vorgang des Vorspannens der
Flaschen unmittelbar vor dem Einleiten der Flissig-
keit zusammengelegt werden. Dadurch wird der
Vorgang der VolumensvergroBerung sozusagen
nahtlos mit dem eigentlichen Flllvorgang verbun-
den. Der zusitzliche Aufwand ist somit duBerst
gering. Eine entsprechende Vorrichtung ist in den
Anspriichen 21 bis 24 angegeben.

Im Nachstehenden wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung anhand der Zeichnungen be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 die schematische Ansicht einer Vor-
richtung zum Behandeln von Mehr-
wegflaschen wdhrend der Einleitung
von Dampf

Fig. 2 die teilweise Ansicht der Vorrichtung

nach Fig. 1 wahrend der Einleitung
von Druckgas.

Die Vorrichtung nach Fig. 1 weist ein Flllorgan
1 mit einem Gehduse 14 auf, das seitlich am
Kessel 15 einer nicht weiter gezeigten Rotations-
Gegendruckfillmaschine befestigt ist. Diese ist
zum Fillen von PET-Mehrweg-Flaschen 16 - im
Nachstehenden kurz Flaschen genannt -, mit einem
Getrdnk eingerichtet. Im Geh3use 14 sind von
oben nach unten eine Zuleitung 4 flir Sattdampf
(angedeutet durch Punkte) mit einem Steuerventil
5, eine Zuleitung 6 flr CO2 unter einem Druck von
4 bar (angedeutet durch Kreuze) mit einem Steuer-
ventil 7, eine Zuleitung 12 flir das Getrdnk mit
einem Ventil 13 und einem Stellmotor 17 sowie
eine Ableitung 18 fir das aus der Flasche 16
austretende Gas mit einem Steuerventil 19 ausge-
bildet bzw. angeordnet.

Die Zuleitungen 4 und 6 sowie die Ableitung 18
sind unter Zwischenschaltung ihrer Steuerventile an
das obere Ende eines Gasrohres 8 angeschlossen,
das h&henbeweglich im Geh3use 14 angeordnet
und mit dem Stellmotor 17 verbunden ist. Das
Gasrohr 8 ragt nach unten aus dem Gehduse 14
heraus und trdgt das Ventil 13 flr das Getrdnk, das
mit einem im Gehduse 14 ausgebildeten Ventilsitz
22 zusammenwirkt. An diesen schlieBt sich eine
Auslauféffnung 11 flir das Getrdnk, die konzen-
trisch zum Gasrohr 8 liegt, an. Innerhalb des Gas-
rohres 8 sitzt eine Sonde 20, die auf die Flllhdhe
in der Flasche 16 anspricht und zur Steuerung des
Abfillvorgangs dient. Unterhalb der Auslauféffnung
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11 ist im Gehduse 14 eine ringférmige Kammer 21
ausgebildet, in der ein Dichtring 2 hhenbeweglich
angeordnet ist. Die Kammer 21 ist Uber einen
Kanal 23 mit der Ableitung 18 verbunden.

Befindet sich der Dichtring 2 in seiner unteren
Endstellung, so ist die Verbindung zwischen der
Kammer 21 und der Ableitung 18 liber den Kanal
23 offen (siehe Fig. 1); nimmt der Dichtring 2 seine
obere Endstellung ein, so ist die Verbindung unter-
brochen (siehe Fig. 2).

Die Vorrichtung weist weiter eine Hubeinrich-
tung 3 fiir die zu behandelnden Flaschen 16 auf,
bestehend aus einem Teller zur Abstlitzung des
Flaschenbodens und einem nicht weiter gezeigten
pneumatischen Hubzylinder und einer Steuerkurve.
Statt eines Tellers zur Aufnahme des Flaschenbo-
dens kann die Hubeinrichtung auch ein Einhakele-
ment mit einer U-férmigen Ausnehmung aufweisen,
welche unterhalb des Tragrings am Kopf der Fla-
sche 16 angreift. Eine entsprechende Hubvorrich-
tung 3a ist in Fig. 2 angedeutet.

Die Betdtigung der Steuerventile 5, 7, 19 und
des Stellmotors 17 erfolgt durch eine Steuervor-
richtung 9, an die auch die Sonde 20 angeschlos-
sen ist. Ferner ist an die Steuervorrichtung 9 eine
MeBvorrichtung 10 flir die Flaschenhdhe und ggf.
weitere Parameter, wie z.B. Dichtigkeit angeschlos-
sen. Der Aufbau der MeBvorrichtung ist z.B. aus
der deutschen Offenlegungsschrift 37 22 422 be-
kannt.

Das mit der im Vorstehenden beschriebenen

Vorrichtung durchfiihrbare Verfahren zum Behan-
deln von Flaschen 16 l3uft folgendermaBen ab:
Die von einer nicht gezeigten Reinigungsmaschine
kommende, mittels heiBer Lauge durch Weichen
und Spritzen gesduberte Flasche 16 wird als ndch-
stes durch die MeBvorrichtung 10 hhenmaBig ver-
messen und auf Dichtigkeit gepriift. Der MefBwert
flr die H6he wird an die Steuereinrichtung 9 wei-
tergeleitet; der MeBwert flr die Dichtigkeit wird in
eine nicht gezeigte Sortiervorrichtung zum Aus-
scheiden undichter Flaschen 16 eingegeben.

Ist die Flasche 16 dicht, so wird sie an die
Rotations-Gegendruckfiillmaschine  weitergeleitet
und dort durch eine Hubvorrichtung 3 an den in
seiner unteren Endstellung befindlichen Dichiring 2
des zugehdrigen Fillorgans 1 angedrlickt. Wurde
vorher durch die MeBvorrichtung 10 festgestelli,
daB die betreffende Flasche 16 die standardmiBige
H6he und damit wohl auch das standardmiBige
Volumen aufweist, also nicht geschrumpft ist, so
bleibt das Steuerventil 5 geschlossen und es findet
keine Dampfzufuhr statt. Statt dessen kann auch
das Steuerventil 5 kurzzeitig, etwa 0,5 Sekunden,
gedffnet werden, um einen allein der Sterilisierung
des Flascheninneren dienenden kurzen DampfstoB
Uber die Zuleitung 4 und das Gasrohr 8 in die
Flasche einzuleiten.
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Wurde vorher durch die MeBvorrichtung 10
festgestellt, daB die Flasche 16 niedriger ist als
vorgeschrieben, so wird in Abhdngigkeit von der
gemessenen Hohendifferenz Uiber die Steuervor-
richtung 9 das Steuerventil 5 entsprechend ged&ff-
net, beispielsweise in einem Bereich von einer bis
zu drei Sekunden. Durch den hierbei Uber die
Zuleitung 4 und das Gasrohr 8 in die Flasche 16
einstrémenden und Uber die Ringkammer 21, den
Kanal 23 und die Ableitung 18 wieder ausstrémen-
den Sattdampf wird die innere Oberfliche der Fla-
sche 16 und teilweise auch die Wandung ausrei-
chend erwdrmt, um anschlieBend eine Verformung
der Flasche 16 zu ermdglichen. Direkt an der
Oberflache betragt die Temperatur ca. 100 Grad
Celsius, im Inneren der Wandung entsprechend
weniger. Molekulare Verdnderungen finden hierbei
nicht statt und eine nachfolgende Uberdehnung des
Flaschenmaterials ist nicht md&glich. Wihrend des
Dampfens tritt in der Flasche eine leichte Drucker-
héhung auf ca. 1,2 Bar auf, bedingt durch den
Stromungswiderstand flir den Dampf. Dieser Innen-
druck reicht jedoch nicht fiir eine bleibende Verfor-
mung der Flasche 16 aus.

Nach dem SchlieBen des Steuerventils 5 flr
den Dampf wird das bisher geschlossene Steuer-
ventil 7 fir CO, gebtfinet. Daraufhin strémt Uber die
Zuleitung 6 und das Gasrohr 8 Kohlensdure mit
einem Druck von 4 Bar ins Innere der Flasche 16
und spillt den Dampf Uber die Ringkammer 21,
den Kanal 23 und die Ableitung 18 ins Freie, zu-
sammen mit evil. in der Flasche angesammeltem
Kondensat. Daraufhin wird bei weiter ged&ffnetem
Steuerventil 7 die Flasche 16 durch die Hubvorrich-
tung 3 weiter angehoben, bis der Dichtring 2 seine
in Fig. 2 gezeigte obere Endstellung einnimmt. Nun
baut sich in der Flasche 16 entisprechend dem
Druck des CO: ein Innendruck von 4 Bar auf.
Durch diesen Druck, der in Fig. 2 durch Pfeile
angedeutet ist, wird die noch warme Flaschenwan-
dung etwa im Sinne einer VolumensvergroBerung
nach auBen bleibend verformt. Die Wirmezufuhr
durch den Dampf und die Innendruckerh&hung
durch das CO sind derart abgestimmt, daB das
Flaschenvolumen nicht Uber das urspriingliche
Nennvolumen hinausgeht, die Flasche 16 also nicht
Uberdehnt wird.

SchlieBlich kann durch Offnen des Fliissigkeits-
ventils 13 Uber den Stellmotor 17 das abzufiillende
Getrédnk in die Flasche 16 eingeleitet werden, wo-
bei das vorher zur Verformung der Flasche dienen-
de CO2 nunmehr in der iblichen Weise als Spann-
gas dient. Der Flllvorgang wird mit Hilfe der Sonde
20 durch die Steuervorrichtung 9 gesteuert, wobei
durch Offnen des Steuerventils 19 das verdréngte
CO: ins Freie entweichen kann.

Die mit dem im vorstehenden beschriebenen
Verfahren erzielbare VolumensvergréBerung be-
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tragt bei einer Ublichen Mehrweg-PET-Flasche mit
einem Nenninhalt von 1,5 Litern um die 3 Milliliter.
Diese VolumensvergréBerung reicht aus, um die
Schrumpfung beim Reinigen der Flasche zu kom-
pensieren. Ist keine MeBvorrichtung 10 vorhanden,
so wird das Steuerventil 5 flir alle Flaschen 16
gleich lang fiir eine mittlere Zeitdauer von z.B. 1,5
Sek. gedfinet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln von Mehrwegfla-
schen aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet,
daB die Flaschen vor dem Beflillen mit einem
Getrdnk oder dgl. einer plastischen Volumen-
vergréBerung unterzogen werden und daB die
VolumenvergréBerung durch eine kombinierte
Warme-Druckbehandlung erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flaschen volumen- und/oder
abmessungsmiBig vermessen werden und
dann die VolumensvergrdBerung entsprechend
den gemessenen Werten flir eine Partie von
Flaschen oder flir jede einzelne Flasche indivi-
duell gesteuert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die VolumensvergroBe-
rung unmittelbar vor dem Befiillen der Fla-
schen mit einem Getrdnk oder dgl. erfolgt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Volumens-
vergréBerung nach dem Reinigen der Flaschen
mit heifier Lauge erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die VolumensvergroBe-
rung innerhalb einer Abflillanlage fir Mehrweg-
flaschen erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VolumensvergrdBerung auf
dem Weg der Flaschen von einer Reinigungs-
maschine zu einer Flllmaschine erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VolumensvergréBerung in-
nerhalb einer Flllmaschine erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Volumens-
vergréBerung durch Einwirkung von Wirme
auf das Flaschenmaterial und durch Erzeugung
eines Uberdrucks im Flascheninneren erfoigt.
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Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einwirkung von Wirme und
die Erzeugung eines Uberdrucks gleichzeitig
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flaschen im Innenraum mit
einem heiBen, unter Uberdruck stehenden Gas
beaufschlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in die Flaschen Dampf eingelei-
tet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einwirkung von Wirme und
die Erzeugung eines Uberdrucks nacheinander
erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flaschen zuerst im Innen-
raum mit einem heiBen Gas und danach mit
einem anderen, unter Uberdruck stehenden
Gas beaufschlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das heiBe Gas vor dem Einleiten
des Druckgases aus dem Innenraum der Fla-
schen entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Flaschen
spatestens bei der Beaufschlagung mit Druck-
gas im Mindungsbereich gegeniiber der At-
mosphire abgedichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB als heifles
Gas Dampf und als Druckgas Luft oder ein
Inertgas oder ein Gemisch aus Luft und Inert-
gas verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daf8 als Inertgas Kohlens&ure verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB das Druck-
gas mit einem Druck zugefiihrt wird, der dem
Spanndruck beim Fillen entspricht, und daB
nach der Erzeugung des Uberdrucks im Fla-
scheninneren die abzuflillende Flissigkeit un-
ter Verdrdngung des Druckgases in die Fla-
sche eingeleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Volumens-
vergréBerung nur bei Flaschen durchgeflihrt
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20.

21,

22,

23.

24,

wird, die durch Schrumpfen eine Inhaltsverrin-
gerung erlitten haben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Volumens-
vergroBerung derart beschrdnkt ist, daB der
Flascheninhalt nicht Uber den Nenninhalt hin-
ausgeht.

Vorrichtung zum Behandeln von Mehrwegfla-
schen aus Kunststoff mit einem Flllorgan (1)
mit einer Dichtung (2) fiir die Flaschenmiin-
dung und eine die Flaschen an diese anpres-
sende Hubeinrichtung (3, 3a), wobei das Full-
organ (1) eine Zuleitung (4) flr ein heiBes Gas
mit einem Steuerventil (5) und eine Zuleitung
(6) flr ein Druckgas mit einem Steuerventil (7)
aufweist, zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steuerventile (5, 7) an einer Steuerein-
richtung (9) angeschlossen sind, mit der die
Einwirkintensitat flr das heiBe Gas und/oder
das Druckgas zur VolumenvergréBerung der
Flaschen gesteuert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fillorgan (1) ein in die
Flasche einflinrbares Gasrohr (8) aufweist, an
das die Zuleitung (4) fUr das heiBe Gas und
die Zuleitung (6) flr das Druckgas angeschlos-
sen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerein-
richtung (9) fir das Steuerventil (5) fir das
heiBe Gas

an eine MeB-Vorrichtung (10) fiir das Volumen
und/oder mindestens einer Abmessung einer
Flasche angeschlossen ist und die Einwir-
kungszeit des HeiBgases in Abh3ngigkeit von
den gemessenen Werten steuert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB das Fllor-
gan (1) eine Auslauféffnung (11) fUr die abzu-
fullende Flussigkeit aufweist, an die eine Zulei-
tung (12) fir die abzufiillende Flissigkeit mit
einem Steuerventil (13) angeschlossen ist.

Claims

Process for the treatment of reusable bottles
made of plastic, characterised in that the bot-
tles are subjected to a plastic increase in vol-
ume before filling them with a beverage or
similar and that the increase in volume occurs
by means of a combined heat-pressure treat-
ment.
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Process according to claim 1, characterised in
that the bottles are measured in terms of their
volume and/or dimensions and then the vol-
ume increase is controlled according to the
measured values for a batch of bottles or in-
dividually for every bottle.

Process according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the volume increase takes place
immediately before the bottles are filled with a
beverage or similar.

Process according to any of the claims 1 to 3,
characterised in that the volume increase oc-
curs after the bottles are cleaned with hot lye
solution.

Process according to claim 3 and 4, charac-
terised in that the volume increase occurs in-
side a filling plant for reusable bottles.

Process according to claim 5 , characterised in
that the volume increase takes place when the
bottles are on the way from a cleaning ma-
chine to a filling machine.

Process according to claim 5, characterised in
that the volume increase occurs within a filling
machine.

Process according to any of the claims 1 to 7,
characterised in that the volume increase oc-
curs by action of heat on the bottle material
and by the generation of an excess pressure in
the bottle interior.

Process according to claim 8, characterised in
that the action of heat and the generation of an
excess pressure occur simultaneously.

Process according to claim 9, characterised in
that the bottles are acted upon in their interior
by a hot gas under pressure.

Process according to claim 10, characterised
in that steam is introduced into the bottles.

Process according to claim 8, characterised in
that the action of heat and the generation of an
excess pressure occur one after the other.

Process according to claim 12, characterised
in that the bottles are first acted upon in their
interior by a hot gas and after that by another
gas under pressure.

Process according to claim 13, characterised
in that the hot gas is removed from the interior
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of the bottles before the introduction of the
pressurised gas.

Process according to any of the claims 10 fo
14, characterised in that the bottles are sealed
with respect to the atmosphere in the region of
their mouth at the latest when they are acted
on by pressurised gas.

Process according to any of the claims 13 fo
15, characterised in that steam is used as the
hot gas and air or an inert gas or a mixture of
air and an inert gas is used as the pressurised
gas.

Process according to claim 16, characterised
in that carbon dioxide is used as the inert gas.

Process according to any of the claims 13 fo
17, characterised in that the pressurised gas is
supplied with a pressure corresponding to the
tensioning pressure during filling and that after
the generation of the excess pressure in the
bottle interiors, the liquid to be filled is intro-
duced into the bottle with displacement of the
pressurised gas.

Process according to any of the claims 1 fo
18, characterised in that the volume increase is
carried out only with bottles which have suf-
fered a capacity reduction as a result of shrink-
age.

Process according to any of the claims 1 fo
19, characterised in that the volume increase is
limited in such a way that the bottle capacity
does not exceed the nominal capacity.

Device for the treatment of reusable bottles
made of plastic with a filling apparatus (1) with
a seal (2) for the mouth of the bottle and a
lifting device (3, 3a) pressing the bottles on to
the latter, the filling apparatus (1) comprising a
supply line (4) for a hot gas with a control
valve (5) and a supply line (6) for a pressurised
gas with a control valve (7), for carrying out the
process according to claim 1, characterised
in that the control valves (5, 7) are connected
to a control device (9) with which the intensity
of the action of the hot gas and/or the pres-
surised gas for increasing the volume of the
bottles is controlled.

Device according to claim 21, characterised
in that the filling apparatus (1) comprises a
gas tube (8) which can be introduced into the
bottle and to which the supply line (4) for the
hot gas and the supply line (6) for the pres-
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surised gas are connected.

Device according to claim 21 or 22, charac-
terised in that the control device (9) for the
control valve (5) for the hot gas is connected to
a measuring device (10) for the volume and/or
at least one dimension of a bottle and the
action time of the hot gas is controlled as a
function of the measured values.

Device according to any of the claims 21 fo
23, characterised in that the filling apparatus
(1) comprises an outlet opening (11) for the
liquid to be filled to which a supply line (12) for
the liquid to be filled with a control valve (13)
is connected.

Revendications

Procédé pour le traitement de bouteilles réutili-
sables en matiére plastique, caraciérisé en ce
que, avant le remplissage avec une boisson ou
analogue, les bouteilles sont soumises 2 une
augmentation de volume plastique, et que
'augmentation de volume se fait par un traite-
ment combiné par application de chaleur et de
pression.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on mesure le volume et/ou les
dimensions des bouteilles et que I'augmenta-
tion de volume est ensuite commandée pour
un groupe de bouteilles ou individuellement
pour chaque bouteille en fonction des valeurs
mesurées.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'augmentation de volu-
me est réalisée immédiatement avant le rem-
plissage des bouteilles avec une boisson ou
analogue.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que l'augmentation de volu-
me est réalisée aprés le nettoyage des bouteil-
les avec de la lessive chaude.

Procédé selon les revendications 3 et 4, carac-
térisé en ce que l'augmentation de volume est
réalisée 3 l'intérieur d'une installation de rem-
plissage pour bouteilles réutilisables.

Procédé selon la revendication 5 , caractérisé
en ce que l'augmentation de volume est réali-
sée sur le trajet parcouru par les bouteilles
entre une machine de nettoyage et une machi-
ne de remplissage.
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Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l'augmentation de volume est réali-
sée 2 l'intérieur d'une machine de remplissa-

ge.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 7,
caractérisé en ce que l'augmentation de volu-
me est réalisée par I'action de la chaleur sur le
matériau des bouteilles et par I'établissement
d'une surpression 2 l'intérieur des bouteilles.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que l'action de la chaleur et I'établisse-
ment d'une surpression se font simultanément.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé
en ce que les bouteilles sont remplies avec un
gaz chaud sous pression.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que de la vapeur est injectée dans les
bouteilles.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que l'action de la chaleur et I'établisse-
ment d'une surpression se font successive-
ment.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé
en ce que les bouteilles sont tout d'abord
remplies avec un gaz chaud, puis avec un
autre gaz sous pression.

Procédé selon la revendication 13, caraciérisé
en ce que le gaz chaud est évacué de l'inté-
rieur des bouteilles avant l'introduction du gaz
SOus pression.

Procédé selon l'une des revendications 10 a
14, caractérisé en ce que les bouteilles sont
fermées de maniére étanche par rapport a
I'atmosphére, dans la région du goulot, au plus
tard lors de I'injection du gaz sous pression.

Procédé selon l'une des revendications 13 a
15, caractérisé en ce qu'il utilise comme gaz
chaud de la vapeur et comme gaz sous pres-
sion, de l'air ou un gaz inerte ou un mélange
d'air et de gaz inerte.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé
en ce qu'il utilise comme gaz inerte, du gaz
carbonique.

Procédé selon l'une des revendications 13 a
17, caractérisé en ce que le gaz sous pression
est amené sous une pression qui correspond 2
la pression de mise sous pression lors du
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remplissage, et que, aprés I'établissement de
la surpression a l'intérieur des bouteilles, le
liquide & embouteiller est introduit dans la bou-
teille, avec déplacement du gaz sous pression.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 18,
caractérisé en ce que l'augmentation de volu-
me n'est réalisée que pour des bouteilles qui
ont subi une diminution de capacité par retrait.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 19,
caractérisé en ce que l'augmentation de volu-
me est limitée de telle fagon que la capacité
de la bouteille n'augmente pas au-dela de la
capacité nominale.

Dispositif pour le traitement de bouteilles réuti-
lisables en matiére plastique, pour la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 1,
comprenant un organe de remplissage (1)
avec un joint d'étanchéité (2) pour le goulot de
la bouteille, et un dispositif de levage (3, 3a)
qui applique les bouteilles contre ledit joint
d'étanchéité, I'organe de remplissage (1) com-
prenant une conduite d'arrivée (4) pour un gaz
chaud avec une vanne-pilote (5) et une condui-
te d'arrivée (6) pour un gaz sous pression avec
une vanne-pilote (7), caractérisé en ce que les
vannes-pilotes (5, 7) sont reliées & un dispositif
de commande (9) qui commande l'intensité de
I'action du gaz chaud et/ou du gaz sous pres-
sion en vue de l'augmentation du volume des
bouteilles.

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé
en ce que l'organe de remplissage (1) com-
prend un tuyau & gaz (8) qui peut étre introduit
dans le bouteille et auquel sont raccordées la
conduite d'arrivée (4) pour la gaz chaud et la
conduite d'arrivée (6) pour le gaz sous pres-
sion.

Dispositif selon I'une des revendications 21 ou
22, caractérisé en ce que le dispositif de com-
mande (9) pour la vanne-pilote (5) pour le gaz
chaud est relié a4 un dispositif de mesure (10)
pour la mesure du volume et/ou d'au moins
une dimension d'une bouteille, et qu'il com-
mande le temps d'action du gaz chaud en
fonction des valeurs mesurées.

Dispositif selon I'une des revendications 21 a
23, caractérisé en ce que l'organe de remplis-
sage (1) comporte une ouverture de sortie (11)
pour le liquide & embouteiller, 3 laquelle est
raccordée une conduite d'arrivée (12) pour le
liquide & embouteiller, avec une vanne-pilote

(13).
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