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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Behandeln von Behaltnissen mit einer ersten Transport-
einrichtung (2), welche die Behaltnisse entlang einer er-
sten Transportstrecke (T) transportiert, mit einer ersten
Behandlungseinheit (3), welche die Behaltnisse entlang
eines vorgegebenen Bereiches (B) dieser Transport-
strecke (T) in einer ersten vorgegebenen Weise behan-
delt, einer zweiten Behandlungseinheit (4) welche ent-
lang eines weiteren vorgegebenen Bereichs (A) dieser
Transportstrecke (T) angeordnet ist und welche die Be-
héltnisse in einer zweiten von der ersten Weise unter-
schiedlichen Weise behandelt. Erfindungsgemal ist die
Geschwindigkeit der Transporteinrichtung (2) verander-
bar und eine Steuerungseinrichtung (10) ist vorgesehen,
welche derart gestaltet ist, dass sie bewirkt, dass wenig-
stens eine Behandlungseinheit (3, 4, 6) die Behaltnisse
unabhangig von der Transportgeschwindigkeit wahrend
einer ersten vorgegebenen Mindestzeit (1, t2, t3) behan-
delt.

Vorrichtung zum Sterilisieren von Behéltnissen

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung zum Behandeln von Behaltnissen und ins-
besondere eine Vorrichtung zum Sterilisieren von Be-
héltnissen und anschlieRendem Beflllen derselben mit
einem flissigen Medium. Im Bereich der Getrankeindu-
strie ist es bekannt, dass Behaltnisse und insbesondere
Kunststoffbehaltnisse im Rahmen des Abflllprozesses
zunachst beispielsweise mit Wasserstoffperoxidgas
(H,0,) sterilisiert und anschlieRBend befillt werden. Da-
bei ist es bekannt, dass diese Behaltnisse zunachst im
Rahmen des Behandlungsprozesses vorgewarmt, an-
schlieBend mit Wasserstoffperoxid sterilisiert und an-
schlieBend erneut ausgeblasen werden, bevor sie
schlieBlich mit dem Getrank befillt werden.

[0002] Dabei sind aus dem Stand der Technik insbe-
sondere Anlagen bekannt, bei denen beispielsweise auf
einem ersten Behandlungskarussell die Behaltnisse vor-
gewarmt werden, und anschlielend die Behaltnisse an
ein zweites Behandlungskarussell weitergegeben wer-
den, auf welchem sie sterilisiert werden. Schlief3lich wer-
den die Behéltnisse Uiber ein weiteres Transportkarussell
an eine Beflllungseinrichtung weitergegeben, mittels der
sie befullt werden.

[0003] Dabei ist es oftmals erforderlich, dass die ent-
sprechenden Behandlungseinheiten mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten laufen. Auf diese Weise kann
es vorkommen, dass die Zeit flr die Transportstrecke
zwischen der Vorwarmeinheit und der Sterilisierungsein-
heit so groR wird, dass die Behaltnisse ungewollt wieder
zu weit abkuhlen. Weiterhin ist es bei diesen Vorrichtun-
gen aus dem Stand der Technik nétig, dass mehrere der
Behandlungskarusselle, beispielsweise sowohl das Vor-
warmkarussell als auch das Karussell fir den eigentli-
chen Sterilisationsvorgang Schaltventile aufweisen, wel-
che die jeweiligen Behandlungsvorgange, wie den Ste-
rilisationsvorgang oder den Vorwarmungsvorgang steu-
ern. Auch ist es erforderlich, dass die einzelnen Karus-
selle auf einer vorbestimmten Umgebungstemperatur
gehalten werden.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur
Verfligung zu stellen, welche gegeniiber den aus dem
Stand der Technik bekannten Vorrichtungen und Verfah-
ren vereinfacht und kostengunstiger sind. Weiterhin sol-
len eine Vorrichtung und ein Verfahren geschaffen wer-
den, welche eine gréflere Unabhéngigkeit gegenuber
unterschiedlichen Transportgeschwindigkeiten der Be-
héltnisse erlauben. Dies wird erfindungsgeman durch ei-
ne Vorrichtung nach Anspruch 1, eine Anlage nach An-
spruch 11 und ein Verfahren nach Anspruch 13 erreicht.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0005] Eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum Be-
handeln von Behaltnissen weist eine erste Transportein-
richtung auf, welche die Behaltnisse entlang einer ersten
Transportstrecke transportiert. Weiterhin ist eine erste
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Behandlungseinheit vorgesehen, welche die Behaltnis-
se entlang eines vorgegebenen Bereichs dieser ersten
Transportstrecke in einer ersten vorgegebenen Weise
behandelt sowie eine zweite Behandlungseinheit, wel-
che entlang eines weiteren vorgegebenen Bereichs die-
ser Transportstrecke angeordnet ist und welche die Be-
héltnisse in einer zweiten von der ersten Weise unter-
schiedlichen Weise behandelt. Erfindungsgemal ist die
Geschwindigkeit der Transporteinrichtung veranderbar
und eine Steuerungseinrichtung vorgesehen, welche
derart gestaltet ist, dass sie bewirkt, dass wenigstens
eine Behandlungseinheit die Behaltnisse unabhangig
von der Transportgeschwindigkeit wahrend einer ersten
vorgegebenen Mindestzeit behandelt.

[0006] Damit sind vorzugsweise beide Behandlungs-
einheiten an der Transporteinrichtung angeordnet und
bewirken, dass die Behaltnisse wahrend des Transports
mit der ersten Transporteinrichtung behandelt werden.
In Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der Transport-
einrichtung éndert sich damit durch die Beibehaltung der
Mindestzeit fir die Behandlung die Strecke, entlang de-
rer ein bestimmter Behandlungsvorgang vorgenommen
wird. Vorzugsweise ist die Steuerungseinrichtung derart
gestaltet, dass sie bewirkt, dass wenigstens eine Be-
handlungseinheit die Behaltnisse unabhangig von der
Transportgeschwindigkeit wahrend einer ersten vorge-
gebenen Zeitspanne, d. h. sowohl einer ersten vorgege-
benen Mindestzeit als auch einer vorgegebenen Maxi-
malzeit behandelt. Durch diese Vorgehensweise wird si-
chergestellt, dass bestimmte Behandlungszeiten fir die
Behandlung der Behéltnisse in jedem Fall, d. h. unab-
hangig von der Transportgeschwindigkeit eingehalten
werden.

[0007] Vorteilhaft weist die Vorrichtung eine dritte Be-
handlungseinheit auf, welche die Behaltnisse in einer
dritten von der ersten und zweiten unterschiedlichen
Weise behandelt. Diese dritte Behandlungseinheit kann
dabei sowohl an der ersten Transporteinrichtung ange-
ordnet sein als auch stromabwarts bezlglich derselben.
Bevorzugt ist die dritte Behandlungseinheit jedoch zu-
mindest auch teilweise an der ersten Transporteinrich-
tung vorgesehen..

[0008] Vorzugsweiseisteine Behandlungseinheiteine
Vorwarmeinrichtung, welche die Behaltnisse vorwarmt.
Vorzugsweise handelt es sich dabei um die in der Trans-
portrichtung der Behéltnisse zuerst angelegte Behand-
lungseinheit. Vorteilhaftist eine Behandlungseinheit eine
Sterilisationseinrichtung, welche den Innenraum der Be-
haltnisse desinfiziert. Vorteilhaft handelt es sich dabei
um eine Sterilisationseinrichtung, welche den Innenraum
der Behaltnisse mit einem gasférmigen Medium und ins-
besondere mit einem Wasserstoffperoxid enthaltenen
Gas reinigt.

[0009] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist wenigstens eine Behandlungseinheit eine Aus-
blaseinheit, welche die Behaltnisse mit einem erhitzen
Medium, beispielsweise mit heilRer Luft, ausblast.
[0010] Damit werden vorteilhaft zunachst die Behalt-
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nisse erwarmt, anschlieRend mit Wasserstoffperoxid ste-
rilisiert (bzw. desinfiziert) und schliellich mit heiRer Luft
ausgeblasen. An diese drei Vorgange kann sich noch ein
weiterer Vorgang anschlieRen, in dem die Behaltnisse
mit kuhler Luft ausgeblasen werden. Damit liegt der Er-
findung auch der Gedanke zugrunde, all diejenigen Vor-
gange, welche in warmer Umgebung stattfinden, d. h.
den Vorwarmvorgang, den eigentlichen Sterilisations-
vorgang und den Ausspllvorgang mit heif3er Luft auf ei-
ner einzelnen Transporteinrichtung vorzunehmen. Dies
ist aus energetischer Sicht effizienter, als die einzelnen
Prozesse aufzuteilen.

[0011] Weiterhin ist es auch auf diese Weise mdglich,
lediglich auf der ersten Transporteinrichtung Schaltven-
tile vorzusehen, welche beispielsweise einen Vorwarm-
vorgang oder einen Desinfektionsvorgang auslésen. Das
Ausblasen mit kalter Luft, welches in Transportrichtung
stromabwarts bezlglich der Transporteinrichtung er-
folgt, kann hingegen ohne Schaltventile erfolgen, da die
hierbei verwendete Zeit nicht exakt geregelt werden
muss. Durch das Vorsehen allerin warmen Medium statt-
findender Prozesse auf einer Transporteinrichtung ist
auch kein warmer Reinraum notwendig, der ansonsten
zwischen einzelnen Transporteinrichtungen angeordnet
werden misste. Gleichzeitig bleibt jedoch durch die ge-
naue Beibehaltung bestimmter Zeiten ein genau vorbe-
stimmter validierter Entkeimungsprozess beibehalten.
[0012] Vorzugsweise sind die Mindest- bzw. auch die
Maximalzeiten und damit die Behandlungszeiten vorge-
geben, vorzugsweise sind jedoch diese Behandlungs-
zeiten auch von aufRen durch den Benutzer vorgebbar
bzw. einstellbar. Auf diese Weise wird eine hohe Pro-
zessflexibilitat erreicht.

[0013] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaflen
Auslegung besteht darin, dass eine Blockung mit weite-
ren Einrichtungen, wie beispielsweise einer Blasmaschi-
ne mdglich ist. Auch kann durch die gemeinsame Anord-
nung der genannten Behandlungseinheiten auf der glei-
chen Transporteinrichtung ein Vorwarmschritt entfallen
und damit kann insgesamt die Transporteinrichtung, bei-
spielsweise in Form eines Transportkarussells, kleiner
dimensioniert werden.

[0014] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist die Steuerungseinrichtung derart gestaltet, dass
sie bewirkt, dass wenigstens zwei Behandlungseinheiten
die Behaltnisse unabhangig von der Transportgeschwin-
digkeit wahrend erster und zweiter vorgegebener Min-
destzeiten behandeln. Dabei sind auch vorzugsweise
diese beiden Behandlungseinheiten an der ersten Trans-
porteinrichtung bzw. an der ersten Transportstrecke an-
geordnet. Vorzugsweise bewirkt die Steuerungseinrich-
tung, dass auch die dritte Behandlungseinheit die Be-
héltnisse unabhangig von der Transportgeschwindigkeit
wahrend einer dritten vorgegebenen Mindestzeit behan-
delt. Damit kann im Wesentlichen der gesamte Behand-
lungsprozess, ndmlich der Vorwarmprozess, der Sterili-
sationsprozess und der anschlielende Ausblasprozess
unabhéngig von der Transportgeschwindigkeit mit je-
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weils festgelegten Behandlungszeiten durchgefiihrt wer-
den. Vorzugsweise werden auch mit wenigstens zwei
Behandlungseinheiten, besonders bevorzugt mit den
drei Behandlungseinheiten die Behéltnisse auch wéah-
rend vorgegebener Maximalzeiten behandelt.

[0015] Vorzugsweise schlielt sich an die erste Trans-
porteinrichtung eine weitere Transporteinrichtung an,
wobei die Transportgeschwindigkeit dieser weiteren
Transporteinrichtung mit der Transportgeschwindigkeit
der ersten Transporteinrichtung synchronisiert ist. Ins-
besondere kann es sich dabei um einen weiteren Trans-
portstern handeln, auf dem die Behaltnisse, wie oben
erwahnt, beispielsweise mit kihler Luft ausgeblasen
werden.

[0016] Vorzugsweise ist wenigstens eine Behand-
lungseinheit und besonders bevorzugt sind alle Behand-
lungseinheiten derart an der ersten Transporteinrichtung
angeordnet, dass sie wenigstens teilweise mit den zu
behandelnden Behaltnissen mitbewegt werden. Auf die-
se Weise kann in besonders vorteilhafter Weise eine zeit-
liche Beibehaltung der Behandlungszeiten unabhangig
von der Transportgeschwindigkeit erreicht werden.
[0017] Vorzugsweise weist wenigstens eine Behand-
lungseinheit, besonders bevorzugt wenigstens zwei Be-
handlungseinheiten und besonders bevorzugt alle drei
Behandlungseinheiten ein oder mehrere schaltbare Ven-
tile auf, welche einen Behandlungsvorgang fur die jewei-
ligen Behaltnisse steuern. Wie oben erwahnt, sind vor-
zugsweise stromabwarts bezlglich der ersten Transport-
einrichtung keine weiteren derartigen Schaltventile mehr
vorgesehen.

[0018] Vorteilhaft handelt es sich bei der ersten Trans-
porteinrichtung um ein Transportkarussell.

[0019] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Anlage zum Behandeln von Behaltnissen mit einer Vor-
richtung der oben beschriebenen Art sowie einer Befll-
lungseinrichtung, welche stromabwaérts beziiglich dieser
Vorrichtung angeordnet ist, gerichtet. Die Begriffe
"stromaufwarts" und "stromabwarts" werden dabei unter
Bezugnahme auf die Transportrichtung der Behaltnisse
verstanden.

[0020] Vorzugsweise ist zwischen der Vorrichtung und
der Befiillungseinrichtung eine Kaltblaseinrichtung vor-
gesehen, welche die Behaltnisse mit einem vorzugswei-
se gasférmigen Medium ausblast, wobei die Temperatur
dieses Mediums nicht oder nur geringfiigig oberhalb der
Raumtemperatur liegt.

[0021] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
Verfahren zum Behandeln von Behaltnissen gerichtet,
wobei die Behaltnisse mittels einer ersten Transportein-
richtung entlang einer vorgegebenen Transportstrecke
transportiert werden und wahrend des Transports auf
dieser Transportstrecke mit einer ersten Behandlungs-
einheit.in einer ersten vorgegebenen Weise und mit einer
zweiten Behandlungseinheit in einer zweiten von der er-
sten Weise unterschiedlichen Weise behandelt werden.
Erfindungsgemaf werden die Behaltnisse durch wenig-
stens eine Behandlungseinheit wahrend einer vorgege-
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benen Zeit behandelt und eine Steuerungseinrichtung
bewirkt, dass die Behaltnisse unabhangig von der Trans-
portgeschwindigkeit, mit der die Behaltnisse von der
Transporteinrichtung transportiert werden, wahrend ei-
ner vorgegebenen Mindestzeit behandelt werden.
[0022] Vorteilhaft werden die Behaltnisse mit einer er-
sten Behandlungseinheit vorgewarmt, anschlieRend mit
einer zweiten Behandlungseinheit sterilisiert und an-
schlieBend mit einer dritten Behandlungseinheit mit ei-
nem erwarmten Medium, insbesondere mit erhitzter Luft,
ausgeblasen. Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren
bewirkt die Steuerungseinrichtung, dass die Behaltnisse
von der ersten, der zweiten und der dritten Behandlungs-
einheit jeweils wahrend vorgegebener Mindestzeiten
und bevorzugt auch wahrend vorgegebener Maximalzei-
ten behandelt werden.

[0023] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen der
vorliegenden ergeben sich aus den beigeflgten Zeich-
nungen:
[0024] Darin zeigen:
Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Behandeln von Behéltnissen nach
dem Stand der Technik;

Fig.2 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Be-
handelns von Behéltnissen; und

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Veran-
schaulichung der zeitlichen Steuerung der ein-
zelnen Behandlungsprozesse.

[0025] Fig. 1 zeigteine Vorrichtung 30 zum Behandeln

von Behaltnissen nach dem Stand der Technik. Diese
Vorrichtung 30 weist eine Vorwarmeinheit 32 auf, in der
die Behaltnisse insbesondere durch Ausblasen mit er-
warmter Luft vorgewarmt werden. Zu diesem Zweck wer-
den die Behaltnisse entlang eines Transportkarussells
31 gefordert und wahrend dieses Foérderprozesses wird
heilRe Luft in die (nicht gezeigten) Behaltnisse eingefullt.
An die Vorwarmeinheit 32 schlie3t sich ein Transport-
stern 39 an, der die Behaltnisse weiter zu einer Sterili-
sierungseinheit 34 fordert.

[0026] Auch diese Sterilisierungseinheit 34 weist ein
Transportkarussell 35 auf, mit dem die Behaltnisse ent-
lang einer Kreisbahn geférdert werden. Durch die Steri-
lisationseinheit 34 werden die Behaltnisse beispielswei-
se mit Wasserstoffperoxiddampf sterilisiert und gegebe-
nenfalls nach diesem Prozess gegebenenfalls heill aus-
geblasen. Uber ein weiteres Transportkarussell 42 wer-
den die Behaltnisse anschliefend einem Fiiller 36, der
die Behaltnisse befiillt, zugefiuhrt. Dabei sind die Ge-
schwindigkeiten der Vorwarmeinheit 32, der Sterilisati-
onseinheit 34 und des Flllers 36 aufeinander synchro-
nisiert. Ublicherweise sind derartige Maschinen so aus-
gelegt, dass im Vollbetrieb, d. h. bei hoher Geschwindig-
keit, die im Rahmen des Vorwarmprozesses zugefiihrte
Warme derart bemessen ist, um den Sterilisationsvor-
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gang in der Sterilisationseinheit 34 besonders gunstig
vornehmen zu kdnnen.

[0027] Damit werden sowohl durch die Vorwarmein-
heit 32 als auch durch die Sterilisierungseinheit 34 Be-
handlungen an den Behéltnissen mit warmem Medium
vorgenommen. Falls nun aus irgendwelchen Grinden
die Transportgeschwindigkeit der gesamten Maschine
gedrosselt wird, ergibt sich zwangslaufig ein langerer
Zeitraum, wahrend dem die Behéltnisse entlang des
Transportsterns 39 gefordert werden. Falls dieser Zeit-
raum einen bestimmten Hochstwert Uberschreitet, sind
die Behaltnisse zu kihl, um ordnungsgemaf und genau
sterilisiert werden zu kénnen. Im Stand der Technik kann
man sich beispielsweise damit behelfen, dass der voll-
stdndige Raum um die Einheiten 32, 34 und 39 auf einem
bestimmten Temperaturniveau gehalten wird. Auch ist
es moglich, durch mehrere Ventilationseinheiten 38 eine
entsprechende aufgewarmte Umgebung zu erreichen.
Gleichwohl kann es jedoch zu Verzégerungen und Aus-
fallen kommen, weil die Behéltnisse entlang des Trans-
portprozesses zu weit abkihlen. Weiterhin ist es auch
im Stand der Technik erforderlich, an beiden Einheiten
32 und 34 schaltbare Ventile vorzusehen, welche die Be-
handlung der Behéltnisse regulieren.

[0028] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemaflen Vorrichtung 1 zum Behandeln
von Behéltnissen. Diese Vorrichtung 1 weist eine sche-
matisch dargestellte erste Transporteinrichtung 2 auf, die
hier ebenfalls als Transportkarussell ausgefihrt ist. Ent-
lang dieses Transportkarussells 2 sind drei Behand-
lungseinheiten 3, 4 und 6 vorgesehen, die die Behaltnis-
se jeweils in aufeinanderfolgenden Verfahrenschritten
bzw. Bereichen A, B und C behandeln. Das Bezugszei-
chen T bezieht sich auf die Transportstrecke, entlang
dererdie Behaltnisse inder Transportrichtung 2 geférdert
werden.

[0029] Genauer gesagt handelt es sich bei der ersten
Behandlungseinheit 3 um eine Vorwarmeinheit, welche
die (nicht gezeigten) Behaltnisse vorwarmt. Dies erfolgt
entlang des mit dem Bezugszeichen A gekennzeichne-
ten Kreisringsegments bzw. Bereichs. AnschlieRend
werden die Behaltnisse mit der zweiten Behandlungs-
einheit 4 sterilisiert, wobei dieser Prozess in Fig. 2 wah-
rend des Bereichs B durchgefiihrt wird. Im Anschluss an
den Sterilisationsprozess wird in dem Bereich C durch
eine dritte Behandlungseinheit 6 ein Ausblasprozess mit
heil3er Luft durchgefiihrt. Insbesondere der in dem Ab-
schnitt B ablaufende Sterilisationsprozess ist dabei sehr
genau hinsichtlich des daflir benétigten Zeitfensters zu
steuern.

[0030] Uber eine Steuerungseinrichtung 10 werden
die einzelnen Behandlungsprozesse gesteuert. Wie ein-
gangs erwahnt, kann auch die in Fig. 2 gezeigte erfinde-
rische Vorrichtung 1 bei unterschiedlichen Transportge-
schwindigkeiten betrieben werden. Fig. 2 zeigt die Situa-
tion, bei der die Vorrichtung mit Maximalgeschwindigkeit
lauft. Die einzelnen Zeiten t1, t2 und t3 werden jeweils
unabhangig von der Transportgeschwindigkeit konstant
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gehalten. Dies wird dadurch erreicht, dass die einzelnen
Behandlungseinheiten 3, 4, und 6 jeweils zumindest teil-
weise und besonders vollstandig, auf dem Transportka-
russell 2 angeordnet sind und damit mit diesem mitdre-
hen. Auf diese Weise kann sichergestellt werden, dass
auch bei niedrigeren Transportgeschwindigkeiten je-
weils die genauen Zeiten t1, t2 und t3 eingehalten wer-
den.

[0031] Im Rahmen der einzelnen Behandlungsschritte
wird das Behaltnis jeweils beispielsweise mit erwarmter
oder erhitzter Luft und einem Sterilisationsmedium, wie
Wasserstoffperoxiddampf, ausgespult. Dazu sind sche-
matisch dargestellte Schaltventile 5, 7, 9 an der Trans-
porteinrichtung bzw. den einzelnen Behandlungseinhei-
ten vorgesehen, welche die einzelnen Prozesse steuern
bzw. die Zufiihrung der einzelnen Vorwarm-, Sterilisati-
ons- und Ausblasmedien steuern. Genauer gesagt kén-
nen durch eine Ansteuerung dieser Schaltventile die ein-
zelnen Zeiten t1 - t3 und insbesondere die Zeit t2 unab-
hangig von der Transportgeschwindigkeit konstant ge-
halten werden.

[0032] Andie Transporteinrichtung 2, aufder, wie oben
erwahnt, sdmtliche Prozesse angeordnet werden, die in
erwarmter Umgebung ablaufen, schlie3t sich eine wei-
tere Behandlungseinheit 16 an, die wiederum zum Aus-
blasen der Behaltnisse mit warmer Luft dient. Dieser Pro-
zess ist jedoch hinsichtlich seines Zeitfensters nicht in
der gleichen exakten Weise einzuhalten wie die auf der
Transporteinrichtung 2 ablaufenden Prozesse. An die
weitere Behandlungseinheit 16 schlie3t sich eine Kalt-
blaseinheit 18 an, mit der die Behaltnisse mit kiihler Luft
ausgeblasen werden. Auch flr diesen Prozess sind keine
exakten zeitlichen Vorgaben zu beachten. Daher kann
an den Behandlungseinheiten 16, 18 auch auf schaltbare
Ventile verzichtet werden, um die Herstellungskosten zu
senken und um die Komplexitat zu reduzieren. Zwischen
der Behandlungseinheit 16 und der Kaltblaseinheit 18 ist
ein Transportkarussell 17 vorgesehen. Ein weiteres
Transportkarussell 19 ist zwischen der Kaltblaseinheit
18 und der Befiillungseinrichtung 20 vorgesehen.
[0033] Die Beflllungseinrichtung 20 weist ebenfalls ei-
ne Transporteinrichtung 21 in Form eines Transportka-
russells auf, entlang dessen die Behaltnisse geférdert
und gefiillt werden. An die Befiillungseinrichtung 20
schlief3t sich eine weitere Transporteinrichtung 24 sowie
eine Verschlusseinheit 26 an, mit der die Behaltnisse ver-
schlossen werden. Die Transportgeschwindigkeiten der
einzelnen in Fig. 2 gezeigten Transporteinrichtung sind
aufeinander synchronisiert. Die Bezugszeichen 12 und
14 beziehen sich auf Aullenbehandlungseinrichtungen,
die zu einer AuRenbehandlung der Behaltnisse dienen.
[0034] Fig. 3 zeigt eine Darstellung zur Veranschauli-
chung der auf der Transporteinrichtung 2 ablaufenden
Prozesse. Dabei sind wiederum die drei Behandlungs-
bereiche A, B und C gekennzeichnet, d. h. der Vorwarm-
bereich A, der Sterilisationsbereich B sowie der Bereich
C, in dem mit heilRer Luft ausgeblasen wird. Im Falle des
oberen Teilbilds von Fig. 3 wird die gesamte Anlage mit
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der Maximalgeschwindigkeit v1 gefahren. Wie erwahnt,
werden durch die Steuerungseinrichtung 10 die jeweili-
gen Behandlungszeiten fiir die Behaltnisse t1 - t3 und
insbesondere der Zeitraum fiir die Sterilisation t2 kon-
stant gehalten. Dies bedeutet, dass die einzelnen Ab-
schnitte A, B, und C hier die maximale Ausdehnung ha-
ben und auf diese Weise der Kreis fast vollstandig ge-
schlossen wird, wobei die entstehende Liicke 7 den
Raum darstellt, der fir die Ubergabe an die weiteren
Transporteinrichtungen benétigt wird.

[0035] Beiderin Fig. 2 gezeigten Darstellung wird die
Anlage mit der Transportgeschwindigkeit V, gefahren.
In dem oberen Teil von Fig. 3 entspricht damit die Trans-
portstrecke T entlang derer die Behaltnisse insgesamtin
der Transporteinrichtung 2 geférdert werden, der Sum-
me der drei Bereiche A, B und C. Das mittlere Teilbild
veranschaulicht einen Betrieb bei einer Geschwindigkeit
v2, welche kleiner ist als die Maximalgeschwindigkeit v1.
In diesem Fall werden wiederum die drei zeitlichen Ab-
schnitte t1 - t3 konstant gehalten, was jedoch aufgrund
der geringeren Transportgeschwindigkeit dazu flhrt,
dass die einzelnen raumlichen Bereiche A, B und C kiir-
zer sind. Damit tritt in dem mittleren Teilbild von Fig. 3
auch ein Ruhebereich D auf, in dem keine Behandlung
der Behaltnisse vorgenommen wird. Allerdings ist bevor-
zugt durch geeignete MalRnahmen Sorge getragen, dass
auch in diesem Abschnitt die Behaltnisse auf einer ge-
wissen Wunschtemperatur gehalten werden. Dazu ist es
mdglich, die vollstdndige Transporteinrichtung 2 in einem
erwarmten Raum anzuordnen.

[0036] In dem unteren Teilbild von Fig. 3 wurde die
Transportgeschwindigkeit noch weiter reduziert, was
wiederum zu einer jeweils proportionalen Verkirzung der
einzelnen Bereiche A - C flihrt. Entsprechend ist hier der
Ruhebereich D weiter verlangert. Es wird darauf hinge-
wiesen, dass insbesondere die Zeit t2, die flir den Steri-
lisationsprozess verwendet wird, méglichst genau ein-
gehalten werden sollte. Es ware jedoch auch moglich,
die Zeitrdume t1 und t3 geringfligig zu variieren.

[0037] Die einzelnen Behandlungszeiten t1 - t3 sind
fest, jedoch durch den Benutzer frei programmierbar, so-
dass eine bequeme Umstellung, beispielsweise auf un-
terschiedliche Behaltnistypen, erfolgen kann.

[0038] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist eine Blockung der Transporteinrichtung 2 mit ei-
ner Blasmaschine mdglich. Dies hat den Vorteil, dass
der Vorwarmschritt, d. h. Bereich A, entfallen oder stark
verkurzt werden kann und damit insgesamt die Trans-
porteinrichtung 2 bzw. das Transportkarussell 2 kleiner
ausgelegt werden kann.

[0039] Samtliche in den Anmeldungsunterlagen offen-
barten Merkmale werden als erfindungswesentlich be-
ansprucht, sofern sie einzeln oder in Kombination ge-
geniiber dem Stand der Technik neu sind.
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1.

Vorrichtung (1) zum Behandeln von Behaltnissen mit
einer ersten Transporteinrichtung (2), welche die Be-
héltnisse entlang einer ersten Transportstrecke (T)
transportiert, mit einer ersten Behandlungseinheit
(3), welche die Behaltnisse entlang eines vorgege-
benen Bereiches (A) dieser Transportstrecke (T) in
einer ersten vorgegebenen Weise behandelt, einer
zweiten Behandlungseinheit (4) welche entlang ei-
nes weiteren vorgegebenen Bereichs (B) dieser
Transportstrecke (T) angeordnet ist und welche die
Behaltnisse in einer zweiten von der ersten Weise
unterschiedlichen Weise behandelt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Geschwindigkeit der
Transporteinrichtung (2) veranderbar ist und dass
eine Steuerungseinrichtung (10) vorgesehen ist,
welche derart gestaltet ist, dass sie bewirkt dass we-
nigstens eine Behandlungseinheit (3, 4) die Behalt-
nisse unabhangig von der Transportgeschwindigkeit
wahrend einer ersten vorgegebenen Mindestzeit (11,
t2) behandelt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) eine dritte Be-
handlungseinheit (6) aufweist, welche die Behaltnis-
se in einer dritten von der ersten und der zweiten
Weise unterschiedlichen Weise behandelt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Behandlungseinheit (3) eine Vorwarmein-
richtung ist, welche die Behaltnisse vorwarmt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Behandlungseinheit (4) eine Sterilisati-
onseinrichtung (4) ist, welche den Innenraum der Be-
héltnisse desinfiziert.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Behandlungseinheit (6) eine Ausblasein-
heit (6) ist, welche die Behaltnisse mit einem erhitz-
ten Medium ausblast.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (10) derart gestaltet
ist, dass sie bewirkt dass wenigstens zwei Behand-
lungseinheiten (3, 4, 6) die Behaltnisse unabhangig
von der Transportgeschwindigkeit wahrend erster
und zweiter vorgegebener Mindestzeiten (t1, t2) be-
handeln.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich an die erste Transporteinrichtung (2) eine
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10.

11.

12.

13.

14.

weitere Transporteinrichtung (18) anschlie3t, wobei
die Transportgeschwindigkeit der weiteren Trans-
porteinrichtung (18) mit der Transportgeschwindig-
keit der ersten Transporteinrichtung (2) synchroni-
siert ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Behandlungseinheit (3, 4, 6)
derart an der Transporteinrichtung (2) angeordnet
ist, dass sie wenigstens teilweise mit den zu behan-
delnden Behaltnissen mitbewegt wird.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Behandlungseinheit (3, 4, 6)
ein schaltbares Ventil aufweist, welches einen Be-
handlungsvorgang fiir die Behaltnisse steuert.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Transporteinrichtung (2) ein Trans-
portkarussell (2) ist.

Anlage zum Behandeln von Behaltnissen mit einer
Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriiche und einer Beflllungsein-
richtung (20) welche stromabwérts bezulglich der
Vorrichtung (1) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der Vorrichtung (1) und der Be-
fullungseinrichtung eine Kaltblaseinrichtung vorge-
sehen ist, welche die Behaltnisse mit Medium aus-
blast, dessen Medium nicht oberhalb der Raumtem-
peratur liegt.

Verfahren zum Behandeln von Behaltnissen, wobei
die Behaltnisse mittels einer Transporteinrichtung
(2) entlang einer vorgegebenen Transportstrecke
(T) transportiert werden und wahrend des Trans-
ports auf dieser Transportstrecke mit einer ersten
Behandlungseinheit (3) in einer ersten vorgegebe-
nen Weise und mit einer zweiten Behandlungsein-
heit (4) in einer zweiten von der ersten Weise unter-
schiedlichen Weise behandelt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Behaltnisse durch wenig-
stens eine Behandlungseinheit wahrend einer vor-
gegebenen Zeit behandelt werden und eine Steue-
rungseinrichtung (10) bewirkt, dass die Behaltnisse
unabhangig von einer Transportgeschwindigkeit,
mit der die Behaltnisse von der Transporteinrichtung
transportiert werden wahrend einer vorgegebenen
Mindestzeit (t1) behandelt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behaltnisse mit einer Behand-
lungseinheit (3) vorgewarmt, anschlieRend mit einer
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zweiten Behandlungseinheit (4) sterilisiert und an-
schliefend mit einer dritten Behandlungseinheit (6)
mit einem erwarmten Medium ausgeblasen werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (10) be-
wirkt, dass die Behaltnisse von der ersten, der zwei-
ten und der dritten Behandlungseinheit jeweils wah-
rend vorgegebener Mindestzeiten (i1, t2, t3) behan-
delt werden.
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