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(57) Zusammenfassung: Behälterbehandlungsmaschine 
zum Behandeln von Behältern wie beispielsweise Flaschen, 
umfassend ein drehbares Karussell mit mehreren Behälter
behandlungsstationen, die einen vom Karussell aufgenom
menen Behälter behandeln können, und einen Einlaufdreh
kranz und einen Auslaufdrehkranz, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einlaufdrehkranz und der Aus
laufdrehkranz übereinander angeordnet und um eine 
gemeinsame Drehachse drehbar sind und ein Verfahren 
zum Behandeln von Behältern. 



Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Behäl
terbehandlungsmaschine zum Behandeln von 
Behältern, wie beispielsweise Flaschen, mit einem 
Karussell und diesem zugeordneten Einlaufdreh
kranz und Auslaufdrehkranz.

Stand der Technik

[0002] Behälterbehandlungsmaschinen zum 
Behandeln von Behältern sind aus dem Stand der 
Technik hinreichend bekannt. Üblicherweise werden 
diesen Maschinen über entsprechende Zuförderein
richtungen zu behandelnde Behälter zufördert und 
behandelte Behälter aus der Maschine durch Abför
dereinrichtungen abgefördert. Es ist bekannt, zu die
sem Zweck Drehsterne bzw. Drehkränze zu verwen
den.

[0003] So zeigt die EP 2 287 080 A2 eine entspre
chende Behälterbehandlungsmaschine, die zum Eti
kettieren von Behältern verwendet werden kann. 
Dabei ist jedem Karussell ein Eingabesternrad und 
ein Ausgabesternrad zugeordnet. Über das Einga
besternrad werden Behälter der Etikettiermaschine 
zugeführt und über das Ausgabesternrad von die
sem abgeführt.

[0004] Durch die Verwendung dieser Sternräder 
entsteht jedoch zwischen den einzelnen Übergabe
punkten, bei denen der Behälter entweder von dem 
Sternrad an das Karussell übergeben oder vom 
Karussell an das Sternrad übergeben wird, ein 
Totraum, in dem eine Behandlung von Behältern 
nicht möglich ist.

Aufgabe

[0005] Ausgehend vom Stand der Technik ist es 
daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine ver
besserte und insbesondere platzsparendere Überga
beeinrichtung für Behälterbehandlungsmaschinen 
bereitzustellen, mit der Behälter an ein Karussell 
übergeben und von dem Karussell übernommen 
werden können.

Lösung

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
die Behälterbehandlungsmaschine nach Anspruch 1 
und das Verfahren zum Behandeln von Behältern 
nach Anspruch 9 gelöst. Vorteilhafte Weiterbildun
gen der Erfindung sind in den Unteransprüchen 
erfasst.

[0007] Die erfindungsgemäße Behälterbehand
lungsmaschine zum Behandeln von Behältern wie 
beispielsweise Flaschen, ist dadurch gekennzeich
net, dass der Einlaufdrehkranz und der Auslaufdreh

kranz übereinander angeordnet und um eine 
gemeinsame Drehachse drehbar sind. Die so über
einander angeordneten Drehkränze sind erheblich 
platzsparender verglichen mit der Verwendung 
zweier nebeneinander angeordneter Drehkränze. 
Weiterhin wird so der in dem Karussell zur Verfügung 
stehende Winkelbereich, in dem ein Behälter behan
delt werden kann, auf die maximal mögliche Größe 
von 360° erweitert.

[0008] In einer Ausführungsform sind die Dreh
kränze in einem Abstand d parallel zur Drehachse 
angeordnet und ein Behälter kann während des 
Transports durch das Karussell um eine Strecke d 
senkrecht zur Drehebene bewegt werden. Durch 
die senkrechte Bewegung des Behälters zusätzlich 
zur Drehung um die Drehachse des Karussells ergibt 
sich so die Möglichkeit, dass mehrere Behandlungs
einheiten auch übereinander angeordnet werden 
können, um den Behälter während des Transports 
durch das Karussell zu behandeln.

[0009] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass das 
Karussell mehrere Behälteraufnahmen umfasst, die 
einen Behälter aufnehmen und transportieren kön
nen, wobei die Behälteraufnahmen ausgebildet 
sind, einen aufgenommenen Behälter senkrecht zur 
Drehebene des Karussells zu bewegen. Diese spe
ziellen Behälteraufnahmen können beispielsweise 
einen Behälter fixieren und durch die Behälterbe
handlungsstation führen und ihn dabei beispiels
weise drehen.

[0010] In einer Weiterbildung dieser Ausführungs
form umfassen die Behälteraufnahmen Neck-Hand
ling-Klammern und Body-Klammern, wobei ein auf
genommener Behälter von einer Body-Klammer an 
eine Neck-Handling-Klammer übergeben werden 
kann. Durch die Verwendung von Body-Klammern 
bei der Übernahme des Behälters in das Karussell 
wird ein Umkippen der Behälter verhindert. Der wei
tere Transport mittels Neck-Handling-Klammern 
erlaubt eine Behandlung beispielsweise der gesam
ten Oberfläche des Behälters.

[0011] Ferner kann die Behälterbehandlungsma
schine gemäß einer Ausführungsform dadurch 
gekennzeichnet sein, dass jede Behälterbehand
lungsstation wenigstens zwei Behandlungseinheiten 
umfasst, die in parallelen, zur Drehachse des Karus
sells senkrechten Behandlungsebenen mit einem 
Abstand h angeordnet sind und ein im Karussell 
transportierter Behälter wenigstens um eine Strecke 
s≥h senkrecht zur Drehebene bewegt werden kann, 
wobei die Strecke s durch die Behandlungsebenen 
verläuft. Mit dieser Ausführungsform werden ein
zelne Behandlungsebenen bereitgestellt, wobei die 
Behandlungseinheiten beispielsweise modular auf
gebaut und miteinander verbunden werden, so dass 
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die Anpassung der Behandlungseinheiten in den ein
zelnen Behandlungsebenen sehr flexibel ist.

[0012] In einer Ausführungsform ist die Behälterbe
handlungsmaschine als Etikettiermaschine ausgebil
det. Mit dieser Ausführungsform können die Vorteile 
der übereinanderliegenden Drehkränze und des 
Transports des Behälters parallel zur Drehachse 
des Karussells genutzt werden, um bestimmte Etiket
tenformen aufzubringen.

[0013] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Eti
kettiermaschine zum Aufbringen von Stretch- oder 
Schrumpfetiketten auf Behälter ausgebildet. In die
ser speziellen Ausführungsform kommen die Vorteile 
der Erfindung besonders zum Tragen, da der Behäl
ter in das Schrumpfetikett durch Bewegung parallel 
zur Drehachse des Karussells hineinbefördert wer
den kann und so die Höhendifferenz zwischen den 
Drehkränzen in vorteilhafter Weise genutzt werden 
kann, um die Behandlung des Behälters zu ermögli
chen.

[0014] In einer weiteren Weiterbildung ist vorgese
hen, dass ein Standteller in der Behälteraufnahme 
angeordnet ist, auf dem ein Behälter positioniert 
und senkrecht zur Drehebene bewegt werden kann. 
Mit dieser Ausführungsform kann eine möglichst 
genaue Fixierung durch die Verwendung von Body- 
Klammern und Neck-Handling-Klammern erfolgen 
und gleichzeitig eine geführte Bewegung parallel 
zur Drehachse des Karussells durchgeführt werden, 
so dass das Etikett aufgebracht werden kann.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass die Behälter
behandlungsmaschine als Direktdruckmaschine 
ausgebildet ist.

[0016] In einer Weiterbildung dieser Ausführungs
form umfasst jede Behandlungsstation mehrere 
Druckmodule, die einen Behälter bedrucken können. 
So kann sowohl der vergrößerte Karusselldrehwinkel 
als auch die Bewegung des Behälters parallel zur 
Rotationsachse des Karussells genutzt werden, um 
den Behälter mit komplexen Druckbildern zu verse
hen.

[0017] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass 
mehrere Druckmodule mit dem Karussell mitdrehend 
angeordnet sind und/oder mehrere Druckmodule mit 
einem feststehenden Teil der Behälterbehandlungs
maschine verbunden sind und ein Behälter von einer 
Behälteraufnahme an den Druckmodulen vorbeibe
wegt werden kann.

[0018] Das erfindungsgemäße Verfahren zeichnet 
sich dadurch aus, dass ein Übergabepunkt des 
Behälters vom Einlaufdrehkranz an das Karussell 
und ein Übernahmepunkt des Behälters vom Karus
sell an den Auslaufdrehkranz übereinander liegen 

und der Behälter einen vollständigen Umlauf um 
das Karussell durchführt. Der Totraum gängiger 
Behälterbehandlungsmaschinen wird durch dieses 
erfindungsgemäße Verfahren minimiert und es steht 
beispielsweise bei konstanter Winkelgeschwindig
keit des Karussells mehr Zeit zur Behandlung von 
Behältern zur Verfügung, so dass die Qualität der 
behandelten Behälter gesteigert werden kann.

[0019] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Behälter 
während des Transports durch das Karussell um 
die Strecke d senkrecht zur Drehebene des Karus
sells bewegt wird, wobei d gleich dem Abstand der 
Drehkränze zueinander ist. Es ist mit dieser Ausfüh
rungsform möglich, auch komplexere Behälterbe
handlungen, wie beispielsweise Inspektion und 
Bedrucken, bei nur einem Umlauf um das Karussell 
durchzuführen.

[0020] Es kann auch vorgesehen sein, dass der 
Behälter im Karussell von einer Behälteraufnahme 
aufgenommen und senkrecht zur Drehebene des 
Karussells bewegt wird. Der Behälter wird auf diese 
Weise fixiert.

[0021] In einer Ausführungsform ist das Verfahren 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung des 
Behälters senkrecht zur Drehebene des Karussells 
während des Transports mit unterschiedlicher 
Geschwindigkeit erfolgt. Abhängig von den durchzu
führenden Behälterbehandlungsschritten kann die 
Geschwindigkeit angepasst werden.

[0022] In einer weiteren Ausführungsform wird der 
Behälter während des Transports zumindest zeit
weise durch Body-Klammern und/oder Neck-Hand
ling-Klammern festgehalten und/oder geführt.

[0023] Darüber hinaus kann die Bewegung des 
Behälters eine Komponente parallel zur Drehebene 
des Karussells umfassen.

[0024] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist das 
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass während 
des Transports des Behälters durch das Karussell 
ein Etikett auf den Behälter aufgebracht wird. Mit die
ser Ausführungsform des Verfahrens werden dessen 
Vorteile auf das Aufbringen von Etiketten übertragen.

[0025] Alternativ kann das Verfahren vorsehen, 
dass der Behälter während des Transports durch 
das Karussell von mehreren Druckmodulen bedruckt 
wird.

[0026] In einer Weiterbildung dieser Ausführungs
form drehen sich die Druckmodule mit dem Karussell 
mit und/oder stehen gegenüber dem Karussell fest, 
wobei die Behälter an den Druckmodulen vorbeibe
wegt und von den Druckmodulen bedruckt werden. 
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Beide Ausführung können mit Hinblick auf die Quali
tätsanforderungen des Druckbildes vorteilhaft sein.

Figurenliste

Fig. 1 Schematische Darstellung einer Behälter
behandlungsmaschine entsprechend dem 
Stand der Technik.

Fig. 2a+b Schematische Darstellung einer 
Behälterbehandlungsmaschine gemäß einer 
Ausführungsform der Erfindung.

Fig. 3a-e Schematische Darstellung einer 
Behälterbehandlungsmaschine gemäß weiterer 
Ausführungsformen der Erfindung.

Fig. 4a+b Darstellung von Bewegungsprofilen 
gemäß verschiedener Ausführungsformen der 
Behälterbehandlungsmaschine.

Ausführliche Beschreibung

[0027] Fig. 1 zeigt eine Behälterbehandlungsma
schine 1, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt 
ist. Diese Behälterbehandlungsmaschine ist als 
Rundläufermaschine ausgebildet und umfasst 
daher ein um eine Drehachse R drehbares Karussell 
10. An diesem Karussell können mehrere, hier nicht 
dargestellte, Behandlungsstationen angeordnet 
sein, die Behälter aufnehmen können (beispiels
weise mit Hilfe separater Behälteraufnahmen) und 
behandeln können. Diese Behandlung kann vielsei
tig sein. so können beispielsweise Behälter bedruckt, 
etikettiert, inspiziert, befüllt oder gesäubert werden. 
Ebenso ist bei der Herstellung von Behältern 
bekannt, die Blasstation für Preforms an einem 
Karussell anzuordnen. Daher soll unter der Behand
lung von Behältern auch die Herstellung von Behäl
tern aus Preforms verstanden werden.

[0028] Um Behälter dem Karussell 10 zuzuführen, 
werden sie üblicherweise mittels eines Drehsterns 
11, der um eine Drehachse D drehbar gelagert ist, 
an das Karussell 10 übergeben. Dazu werden die 
hier nur gestrichelt dargestellten Behälter 13 aus 
einer Transportstrecke (beispielsweise Lufttransport 
oder Ähnliches) an den Drehstern übergeben und 
von diesem dann an einem Übergabepunkt an das 
Karussell übergeben. Dieser Übergabepunkt kann 
beispielsweise auf der Verbindung zwischen der 
Drehachse D des Drehkranzes 11 und der Rotations
achse R des Karussells 10 liegen. Üblicherweise ist 
dies der Fall, obwohl auch geringfügig davon abwei
chende Übergabepunkte in einem Bereich um die 
Verbindungslinie möglich sind.

[0029] Während des Transports der Behälter vom 
Karussell 10 werden die Behälter dann behandelt 
und können anschließend an einem Übergabepunkt 
an einen weiteren Drehstern 12, der um eine weitere 
Drehachse D drehbar gelagert ist, aus dem Karussell 

abtransportiert werden. Der Übergabepunkt an die
sem weiteren Drehstern 12 kann beispielsweise auf 
der Verbindungslinie 12' zwischen der Drehachse D 
des Drehsterns 12 und der Rotationsachse R des 
Karussells 10 liegen.

[0030] Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, ergibt sich 
daraus, dass in dem Bereich zwischen den Überga
bepunkten, der hier von den gestrichelten Linien 11' 
und 12' eingeschlossen ist, keine Behälter behandelt 
werden können, da diese erst nach dem Bereich von 
dem ersten Drehstern 11 an das Karussell 10 über
geben werden oder vor diesem Bereich in Rotations
richtung an den Drehstern 12 vom Karussell überge
ben werden. Es ergibt sich hier also ein Totraum 
entsprechend des Winkels a. Dieser ist konstruk
tionsbedingt und kann nur bis zu einem gewissen 
Maß verringert werden, das maßgeblich von der 
Größe der Drehsterne 11 und 12 und vom Karussell 
abhängt. Da die Drehsterne und auch das Karussell 
grundsätzlich größer sein müssen, je größer der 
geforderte Behälterdurchsatz sein soll, birgt dies 
erhebliche Nachteile, da so ein erheblicher Teil 
eines Umlaufs des Karussells nicht zur Behälterbe
handlung nutzbar ist.

[0031] Fig. 2a+b zeigt eine Ausführungsform der 
erfindungsgemäßen Behälterbehandlungsmaschine 
200. Bei dieser ist vorgesehen, dass nur ein gemein
samer Förderstern 220 bereitgestellt wird, der über 
zwei versetzt zueinander angeordnete Drehkränze 
221 und 222 verfügt. Behälter 213 können über den 
ersten Drehstern 221 dem Karussell übergeben wer
den (beispielsweise auf einem Punkt der Verbin
dungslinie 223 zwischen Rotationsachse R des 
Karussells 210 und Drehachse D des Fördersterns 
220) und in den Behälterbehandlungsstationen 211 
während des Transports durch das Karussell 210 
behandelt werden. An einem Übergabepunkt vom 
Karussell zum zweiten Drehkranz 222, der in 
Fig. 2a mit dem Übergabepunkt vom ersten Dreh
kranz 221 an das Karussell zusammenfällt, können 
die Behälter dann aus dem Karussell abbefördert 
werden. Dabei sind die Drehkränze 221 und 222 so 
übereinander angeordnet, dass sie um die gemein
same Drehachse D drehbar sind. Sie sind also 
zusammen konzentrisch aber in Richtung der Dreh
achse D versetzt bzw. beabstandet zueinander 
angeordnet. Es versteht sich, dass die Übergabe
punkte in Fig. 2a zusammenfallen, diese jedoch in 
Richtung der Drehachse D beabstandet sind.

[0032] Diese Anordnung zeigt auch Fig. 2b in einer 
Seitenansicht. Das Karussell 210 umfasst mehrere 
Behälterbehandlungsstationen 211, die vorzugs
weise in der Lage sind, einen aufgenommenen 
Behälter parallel zur Rotationsachse R, also übli
cherweise in vertikaler Richtung, also parallel zur 
Rotationsachse R bzw. senkrecht zur Drehebene 
des Karussells zu bewegen. Wie in Fig. 2b darge

4/15

DE 10 2020 132 131 A1    2022.06.09



stellt, werden Behälter 250 durch den ersten Dreh
kranz 222 an eine Behälterbehandlungsstation bzw. 
eine Behälteraufnahme 211 übergeben. Während 
der Drehung des Karussells um die Rotationsachse 
R erfolgt dann in der Behälterbehandlungsstation 
211 eine Behandlung des Behälters und gleichzeitig 
eine Bewegung des Behälters parallel zur Rotations
achse. Die Bewegung erfolgt in Fig. 2b entspre
chend dem dargestellten, nach oben zeigenden 
Pfeil. Nach einem vollständigen Umlauf des Karus
sells wird dann der behandelte und nach oben beför
derte Behälter 250' an den zweiten Drehkranz 221 
übergeben.

[0033] Um die Behälter transportieren zu können, 
verfügen die Drehkränze 221 und 222 vorzugsweise 
über entsprechende Klammern, beispielsweise 
Neck-Handling-Klammern 221' und 222'. Die Dreh
kränze sind mit einem Abstand d zueinander ange
ordnet. Um eine Übergabe und Übernahme der 
Behälter zum Karussell bzw. vom Karussell mittels 
des Förderkranzes 220 zu gewährleisten, ist daher 
vorgesehen, dass auch ein im Karussell beförderter 
Behälter um die Strecke d parallel zur Rotations
achse verschoben wird.

[0034] Es ist vorteilhaft, wenn der Abstand der Dreh
kränze 221 und 222 zueinander in Richtung der 
Drehachse D veränderbar ist. So können beispiels
weise Veränderungen der Größe der Behälter oder 
Veränderungen im Behandlungsablauf im Karussell, 
die mit einer Reduzierung oder Vergrößerung der 
Transportstrecke der Behälter parallel zur Rotations
achse R einhergehen, kompensiert werden. Weiter
hin müssen die Drehkränze 221 und 222 nicht den 
gleichen Durchmesser aufweisen und können auch 
eine unterschiedliche Anzahl von Übernahmeeinrich
tungen 221' und 222', wie Neck-Handling-Klammern, 
umfassen.

[0035] Fig. 3 zeigt mögliche Ausführungsformen der 
Behälterbehandlungsmaschine, bei denen ein in 
Fig. 2a und Fig. 2b dargestellter Förderkranz mit 
Einlaufdrehkranz und Auslaufdrehkranz vorteilhaft 
genutzt werden kann.

[0036] In Fig. 3a ist die Behälterbehandlungsma
schine 200 als Direktdruckmaschine ausgebildet, 
wobei in einer Behälterbehandlungsstation mehrere 
Direktdruckmodule 322 übereinander, also parallel 
zur Rotationsachse des Karussells R, angeordnet 
sind. Es ist vorgesehen, dass in der entsprechenden 
Behälterbehandlungsstation 211, in der auch die 
Druckmodule angeordnet sind, eine Behälterauf
nahme 320 angeordnet ist, die beispielsweise mit 
Hilfe eines Standtellers und einer Zentrierglocke 
321 den Behälter vom Einlaufdrehkranz übernehmen 
kann. Der Behälter kann dann entlang der Druckmo
dule 322 in der dargestellten Pfeilrichtung bewegt 

werden. Währenddessen kann er abschnittsweise 
bedruckt werden.

[0037] Es kann auch vorgesehen sein, dass der 
Behälter drehbar auf einem Standteller der Behälter
aufnahme 320 angeordnet ist und vor den Druckmo
dulen 322 gedreht werden kann. Es ist weiterhin vor
teilhaft, dass während des Transports des Behälters 
in der Behälteraufnahme die Geschwindigkeit, mit 
der der Behälter parallel zur Rotationsachse R trans
portiert wird, veränderbar ist. So kann beispielsweise 
Rücksicht auf eine zu erreichende Qualität des 
Druckbildes genommen werden. In einem Bereich, 
in dem ein entsprechendes Druckmodul den Behäl
ter mit sehr hoher Genauigkeit bedrucken soll, kann 
daher vorgesehen sein, dass die Transportge
schwindigkeit parallel zur Rotationsachse geringer 
ist als in einem Bereich, in dem ein entsprechendes 
Druckmodul den Behälter mit weniger hoher 
Genauigkeit bedrucken soll. So kann beispielsweise 
vorgesehen sein, dass in einem Bereich, in dem ein 
Code oder Schrift oder ein filigranes Motiv auf die 
Behälteroberfläche aufgedruckt werden soll, die 
Geschwindigkeit des Behälters parallel zur Rota
tionsachse R kleiner ist als in einem Bereich, in 
dem von den Druckmodulen nur eine einfarbige, 
deckende Schicht auf die Behälteroberfläche aufge
bracht werden soll. Ebenso kann vorgesehen sein, 
dass die Bewegung des Behälters teilweise ganz 
zum Erliegen kommt, (eine Rotation kann weiterhin 
durchgeführt werden) wenn der Behälter vor einem 
Druckmodul positioniert ist.

[0038] Es ist jedoch in jedem Fall vorgesehen, dass 
der Behälter nach einem vollständigen Umlauf des 
Karussells um die Rotationsachse R um die in 
Fig. 2 beschriebene Höhendifferenz befördert 
wurde, so dass eine Übergabe an den Auslaufdreh
kranz erfolgen kann. Prinzipiell ist die Bewegung zwi
schen dem Übergabepunkt und dem Übernahme
punkt durch die jeweiligen Drehkränze jedoch 
beliebig.

[0039] Die eben beschriebenen Ausführungen hin
sichtlich der Variabilität der Bewegung des Behälters 
parallel zur Rotationsachse R, gilt auch für die übri
gen beschriebenen Ausführungsformen. Ebenso sei 
darauf hingewiesen, dass die Bewegung von unten 
nach oben, wie sie in den dargestellten Figuren 
erfolgt, nicht zwingend ist. In vielen der Ausführungs
formen ist es daher auch möglich, dass der Behälter 
von dem in Fig. 2b oben dargestellten Drehkranz 
221 an das Karussell übergeben wird und dann 
nach unten befördert wird und vom Drehkranz 222 
aufgenommen wird.

[0040] Fig. 3b zeigt eine weitere Ausführungsform, 
bei der zwei Behandlungsabläufe miteinander kom
biniert werden. Die Behälteraufnahme 320 kann ana
log zu der in Fig. 3a ausgebildet sein und entspre
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chend eine Zentrierglocke und einen Standteller oder 
einen Drehteller umfassen. Die Behälterbehand
lungsstation umfasst weiterhin eine Kamera oder 
eine andere Inspektionseinrichtung, die mit opti
schen oder akustischen Mitteln oder Kombinationen 
davon den Behälter 250 inspizieren kann. Eine wei
tere Behandlungseinheit 331 ist versetzt dazu in 
Richtung der Rotationsachse R angeordnet. Diese 
Behandlungseinheit 331 kann beispielsweise Druck
module umfassen oder eine Reinigungseinheit bein
halten oder aber andere funktionelle Gruppen, die 
eine Bearbeitung des Behälters ermöglichen. Die 
Bearbeitung des Behälters kann in Abhängigkeit 
des Ergebnisses der Inspektion durch die Inspek
tionseinheit 332 gesteuert werden, was jedoch nicht 
zwingend notwendig ist.

[0041] Auch hier ist natürlich eine Beförderung des 
Behälters von oben nach unten denkbar, wobei dann 
vorzugsweise die Inspektionseinrichtung oben und 
die weitere Behandlungseinheit 331 weiter unten im 
Karussell in Relation zur Rotationsachse R angeord
net ist. Es ist in dieser Ausführungsform jedoch auch 
denkbar, dass eine Inspektion mit der Inspektions
einheit 332 erst nach Behandlung durch die Behand
lungseinheit 331 erfolgt. Weiterhin kann auch vorge
sehen sein, dass in dieser Ausführungsform die 
Behandlungseinheit 331 Druckmodule wie in 
Fig. 3a beschrieben sind bzw. diese umfasst und 
anstelle einer Inspektionseinheit beispielsweise ein 
UV-Härter angeordnet ist, der nach Aufbringen der 
Drucktinte durch die Druckmodule in der Behand
lungseinheit 331 eine Aushärtung des Druckbildes 
ermöglicht. Je nach Zweckmäßigkeit kann auch 
zusätzlich dazu noch eine Inspektionseinheit ange
ordnet werden.

[0042] Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt 
darin, dass der einstellbare Abstand der Drehkränze 
zueinander eine Anpassung an Prozessparameter 
erlaubt. Dieser Vorteil kommt insbesondere dann 
zum Tragen, wenn die einzelnen Behandlungsstatio
nen modular ausgebildet sind und zwar derart, dass 
die für die Behandlung vorgesehenen Module in den 
Behandlungsstationen (Druckmodule, UV-Härter, 
Inspektionseinheiten usf.) austauschbar sind. So 
kann dasselbe Karussell je nach Anforderungen für 
unterschiedliche Prozesse verwendet werden, wie 
beispielsweise ein einfarbiges Bedrucken von Behäl
tern ohne Aushärten oder ein mehrfarbiges Bedru
cken mit Aushärten. Im ersten Fall ist der benötigte 
Platzaufwand für die verwendeten Druckmodule 
relativ gering, so dass auch ein vom Karussell über
nommener Behälter entlang der Rotationsachse R 
des Karussells um eine vergleichsweise geringe 
Strecke befördert werden muss, um die vollständige 
Behandlung zu gewährleisten. Der Abstand der 
Drehkränze zueinander kann entsprechend verrin
gert werden, so dass sowohl eine Übergabe als 
auch eine Übernahme zum Karussell bzw. vom 

Karussell problemlos möglich ist. Wird die Behälter
behandlungsmaschine dann umgerüstet, so dass ein 
aufwendigerer Behandlungsschritt durchgeführt wer
den kann (wie beispielsweise das mehrfarbige 
Bedrucken mit Aushärten), kann der Behälter über 
eine längere Strecke parallel zur Rotationsachse im 
Karussell bewegt werden, um die Behandlung durch
zuführen. Aufgrund des größeren Spielraums bei der 
Behandlung (es steht der vollständige Umlauf des 
Karussells für die Behandlung zur Verfügung) kann 
selbst eine zeitaufwendige Behandlung erfolgen. Die 
Übernahme bzw. Übergabe des Behälters an die 
Drehkränze kann dann durch entsprechende Anpas
sung des Abstands der Drehkränze zueinander 
angepasst werden.

[0043] Je nach vorgesehenem Bewegungsprofil des 
Behälters, beispielsweise auch in radialer Richtung, 
d.h. also von der Rotationsachse des Karussells weg 
bzw. hin, kann vorgesehen sein, dass die zwar kon
zentrisch zueinander angeordneten Drehkränze 
unterschiedliche Durchmesser aufweisen, um der 
Bewegung des Behälters im Karussell Rechnung zu 
tragen.

[0044] Es sei darauf hingewiesen, dass in den Aus
führungsbeispielen gemäß Fig. 3a und Fig. 3b die 
Behandlungseinheiten 331, die Inspektionseinheit 
332 sowie die Druckmodule 322 nicht notwendig mit
drehend mit der Behälteraufnahme 320 angeordnet 
sein müssen. Sie können auch mit einem feststehen
den Teil des Karussells der Behälterbehandlungs
maschine 200 verbunden sein und der Behälter 
kann in der Behälteraufnahme 320 an diesen vorbei
transportiert werden. In jedem Fall steht für die 
Behandlung des Behälters aufgrund der vorgesehe
nen übereinander angeordneten Drehkränze, wie sie 
in Fig. 2b dargestellt sind, ein vollständiger Umlauf 
um das Karussell zur Verfügung, weshalb verglichen 
mit dem Stand der Technik, hier eine größere Anzahl 
von Behandlungsmodulen an einem einzigen Karus
sell angeordnet werden kann.

[0045] Fig. 3c zeigt eine weitere mögliche Ausfüh
rungsform, bei der die Behälterbehandlungsma
schine als Etikettiermaschine ausgebildet ist, die ein 
Stretchetikett oder ein Schrumpfetikett 345 auf einen 
Behälter 250 aufbringen kann. Zu diesem Zweck ist 
vorgesehen, dass der Behälter in dieser Ausfüh
rungsform von dem übergebenden bzw. Einlaufdreh
kranz den Behälter an eine Body-Klammer 241 über
geben wird. Dabei wird der Behälter 250 entweder 
unmittelbar oder durch Aufwärtsbewegung des 
Stand- oder Drehtellers 247 zusätzlich auf diesem 
abgestützt. Es erfolgt von Fig. 3c zu Fig. 3d dann 
ein Transport parallel zur Rotationsachse mit Hilfe 
des Standtellers 247, wobei die Body-Klammer 241 
entweder mit dem Standteller mitbewegt wird oder 
die Verbindung zum Behälter 250 teilweise gelöst 
wird, so dass nur eine Führung des Behälters durch 
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die Body-Klammer 241 bei der Bewegung auf dem 
Standteiler 247 erfolgt. Der Standteller führt, wie in 
Fig. 3d dargestellt, den Behälter in eine Etikettierab
gabe 342, die Spannwerkzeuge 346 (wie in Fig. 3d 
dargestellte Stäbe) umfasst, die um eine Öffnung, in 
die der Behälter eingeführt wird, angeordnet sind. 
Auf diesen ist das Etikett 345 aufgespannt. Beim 
Durchtreten der Spannvorrichtung nimmt der Behäl
ter 250 das Etikett 345 mit. Da der Standteller nicht 
beliebig weit ausgefahren werden kann, ist vorgese
hen, dass nach Übernahme bzw. Mitnahme des Eti
ketts 345 durch den Behälter 250 eine Neck-Hand
ling-Klammer 243 den Behälter 250 übernimmt und, 
falls notwendig, noch weiter parallel zur Rotations
achse verschiebt, so dass entsprechend der in 
Fig. 3d dargestellten Pfeilrichtung eine Ausgabe an 
den Auslaufdrehstern erfolgen kann.

[0046] Um eine Mitnahme des Etiketts 345 beim 
Durchtreten des Behälters zu ermöglichen, ist vorge
sehen, dass die Spannvorrichtung 346 nicht das voll
ständige Etikett spannt sondern am oberen Ende 
Freiraum lässt, wobei das Etikett in diesem Bereich 
enger ist und von dem durchtretenden Behälter 250 
dann mitgenommen wird. Diese Ausführungsform ist 
insbesondere geeignet, um Strech-Eetiketten auf 
einem Behälter anzubringen, kann jedoch auch für 
Schrumpfetiketten benutzt werden.

[0047] In Abhängigkeit der Behälter- und/oder Eti
kettenlänge kann die Strecke, über die der Behälter 
parallel zur Rotationsachse bewegt wird, eingestellt 
werden. Abhängig von dieser Strecke kann auch der 
Abstand der Drehkränze angepasst werden, um 
auch unterschiedlich große Behälter behandeln zu 
können.

[0048] Fig. 3e zeigt eine weitere Ausführungsform, 
bei der die Behälterbehandlungsmaschine 200 als 
Füller ausgebildet ist. Vom ersten Drehkranz bzw. 
vom Einlaufdrehkranz wird der Behälter 250 an die 
Behälterbehandlungsstation 211 übergeben. In die
ser Ausführungsform ist es bevorzugt, wenn die 
Behälterbehandlungsstation eine fest an ihr ange
ordnete Behälteraufnahme 320 umfasst und sie mit 
dem Karussell mitdrehbar ist. Die Behälterbehand
lungsstation ist als Füller 351 ausgebildet. Vorteilhaft 
ist, wenn durch die Aufwärtsbewegung des Behäl
ters, entsprechend der dargestellten Pfeilrichtung, 
bei Inkontakttreten mit einem entsprechenden 
Druckschalter an einem Füllstutzen der Füllstation 
351 die Befüllung des Behälters gestartet wird. So 
können auch unterschiedlich große Flaschen befüllt 
werden, da der Zeitpunkt, an dem ein Behälter, der 
immer in selber Höhe übernommen wird (auf dem 
Standteller 352 positoniert wird), mit dem Druck
schalter in Kontakt tritt, abhängig von seiner Höhe 
variiert (größere Behälter erreichen diesen Punkt frü
her, kleinere später). Durch geeignete Wahl der 
Rotationsgeschwindigkeit des Karussells kann dann 

von der Aufnahme des Behälters von dem Einlaufd
rehkranz bis zur Abgabe an den Auslaufdrehkranz 
eine vollständige Befüllung auch unterschiedlich gro
ßer Behälter gewährleistet werden.

[0049] Alternativ zu der in Fig. 3e dargestellten Aus
führungsform, bei der der Behälter von unten gegen 
den Füllstutzen der Füllstation 351 gegengefahren 
wird, kann auch vorgesehen sein, dass der Füllstut
zen von oben in einen weiter oben befindlichen 
Behälter eingebracht wird und der Behälter dann 
zusammen mit dem Füllstutzen 351 parallel zur 
Rotationsachse nach unten befördert wird. In diesem 
Fall sind Einlauf des Behälters und Auslauf des 
Behälters, wie sie in Fig. 2b dargestellt sind, wieder 
vertauscht.

[0050] Es sei angemerkt, dass auch andere Ausfüh
rungsformen der Behälterbehandlungsmaschine 
denkbar sind. Beispielsweise kann vorgesehen 
sein, dass ein Preform von unten oder oben in eine 
bewegliche Blasform auf dem Karussell eingefahren, 
zu einem Behälter geformt und von dem Auflaufdreh
kranz übernommen wird. Weiterhin kann auch vorge
sehen sein, dass zusätzlich zu der Blasform eine 
Applikation eines Kunststoffinliners in den Preform 
vorgesehen ist. In dieser Ausführungsform wird der 
Behälter vorzugsweise weiter unten an das Karussell 
übergeben und durchläuft, ähnlich wie in Fig. 3c und 
Fig. 3d dargestellt, eine Übergabestation, die den 
Kunststoffinliner in dem Preform positioniert. 
Anschließend kann der Preform in die Blasform ein
geführt werden und während des verbleibenden 
Umlaufs zu einem vollständigen Behälter aufgebla
sen werden. Er kann dann an den Auslaufstern über
geben werden. Aufgrund des zur Verfügung stehen
den vollen Umlaufs des Karussells kann alternativ 
dazu auch vorgesehen sein, dass die Blasform geöff
net und der Behälter zunächst weitertransportiert 
wird, um abgekühlt zu werden.

[0051] Mit Hinblick auf alle in den Fig. 3a - Fig. 3e 
vorgestellten Ausführungsformen sei darauf hinge
wiesen, dass es ein besonderer Vorteil der Erfindung 
ist, dass die Anordnung der Behandlungsmodule 
(Druckmodule, Inspektionseinheiten, etc.) beliebig 
ausgebildet sein kann. Da ein Behälter während 
des Transports durch das Karussell von einem Über
nahmebereich, in dem er vom Einlaufdrehkranz auf 
das Karussell übergeben wird, in einen Übergabebe
reich, in dem er von dem Karussell auf den Auslaufd
rehkranz übergeben wird, transportiert wird und 
dabei parallel zur Rotationsachse des Karussells 
bewegt wird, genügt es, wenn nur der Übergabebe
reich und der Übernahmebereich eine ungestörte 
Übergabe des Behälters ermöglichen.

[0052] Wird die Strecke, über die ein Behälter paral
lel zur Rotationsachse transportiert wird, in 3 Berei
che eingeteilt (Übergabebereich, Übernahmebe
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reich, Behandlungsbereich), so ist es in einer Aus
führungsform bevorzugt, wenn Übergabebereich 
und Übernahmebereich keine Behandlungseinheiten 
enthalten. Eine Übergabe kann so störungsfrei 
gewährleistet werden. Im Behandlungsbereich kön
nen die Behandlungseinheiten oder Behandlungs
module jedoch völlig beliebig angeordnet sein. Bei
spielsweise können sie auf einem konzentrisch um 
einen Behälter sich erstreckenden, gedachten Zylin
der angeordnet sein und einen sich durch den 
Behandlungsbereich bewegenden Behälter vollstän
dig oder nahezu vollständig umgeben.

[0053] Das erlaubt beispielsweise das Anbringen 
einer Vielzahl von Druckmodulen pro Behandlungs
station derart, dass ein Behälter vollständig (entlang 
seiner gesamten Oberfläche und von allen Seiten) 
bedruckt werden kann, ohne dass eine Drehung 
des Behälters erforderlich ist. Da die Behandlungs
einheiten der Übergabe oder Übernahme des Behäl
ters von bzw. zu den Drehkränzen nicht im Weg ste
hen, können im Behandlungsbereich auch komplexe 
Behandlungen durchgeführt werden, die ansonsten 
mehrere Prozessschritte in verschiedenen Maschi
nen benötigen würden oder eine erhebliche Behand
lungszeit erfordern. Durch das Vorsehen einer Viel
zahl von Behandlungseinheiten kann die 
Behandlungszeit somit reduziert und mehrere 
Behandlungsschritte parallel bzw. zeitgleich durch
geführt werden.

[0054] Ferner ist es gemäß einer Ausführungsform 
auch möglich, an der Peripherie des Karussells fest
stehende, also mit dem Karussell nicht mitdrehende 
Behandlungsstationen anzuordnen, in die das 
Karussell Behälter zur Behandlung übergeben 
kann. Dazu kann vorgesehen sein, dass der Behälter 
von einer ersten Behälteraufnahme vom Einlaufdreh
kranz übernommen und auf selber Höhe an die 
Behandlungsstation übergeben wird. Dabei kann es 
sich zum Bespiel um eine Behandlungsstation han
deln, die gemäß Fig. 3c und Fig. 3d ein Etikett auf
bringt. Der Behälter wird dann in der Behandlungs
station auf die Höhe des Auflaufdrehkranzes 
gebracht und von einer weiteren Behälteraufnahme 
des Karussells auf dieser Höhe übernommen und an 
den Auslaufdrehkranz übergeben. Da die Behand
lungsstationen feststehend sind und das Karussell 
einen Behälter an eine der Stationen zur Behandlung 
übergibt, ist es möglich, mehrere unterschiedliche 
Behandlungsschritte zu realisieren, wobei der Behäl
ter stückweise vom Karussell von Behandlungssta
tion zu Behandlungsstation transportiert wird, bis er 
schließlich vollständig behandelt ist und an den Aus
laufdrehkranz übergeben wird. Alternativ kann auch 
ein erster Behälter in einer ersten Behandlungssta
tion behandelt werden und ein zweiter Behälter in 
einer zweiten Behandlungsstation, wobei die Behäl
terbehandlung in den verschiedenen Behandlungss
tationen durchaus verschieden sein kann. So kann 

der erste Behälter mit einem Etikett und der zweite 
mit einem Druckbild versehen werden. Dabei kann 
vorgesehen sein, dass das Karussell nicht nur über 
zwei Ebenen von Behälteraufnahmen verfügt, son
dern mehrere.

[0055] Fig. 4a und Fig. 4b zeigen weitere Ausfüh
rungsformen der erfindungsgemäßen Behälterbe
handlungsmaschine, wobei hier nur eine schemati
sche Darstellung des Karussells erfolgt und durch 
Korridore 401 bzw. 402 der Transport des Behälters 
im Karussell dargestellt ist. Zwar vergrößert das Vor
sehen der übereinanderliegenden Einlauf- und Aus
laufdrehkränze den zur Verfügung stehenden Win
kelbereich, über den eine Behandlung des 
Behälters erfolgen kann. Je komplizierter jedoch die 
Behandlung ist und je zeitaufwendiger, desto mehr 
Zeit wird benötigt, um einen Behälter zu behandeln. 
Dazu kann vorgesehen sein, dass der Behälter nicht 
nur parallel zur Rotationsachse des Karussells 
bewegt wird sondern die Bewegung entlang einer 
Führung oder beispielsweise auf einem Standteller 
auch eine azimutale Komponente aufweist, der 
Behälter also, wie dargestellt, schräg im Karussell 
bewegt wird. Dabei kann zur Erhöhung der Verweil
dauer des Behälters in dem Karussell vorgesehen 
sein, dass der Übernahmepunkt und der Übergabe
punkt 411 bzw. 412 um die Strecke L zueinander ver
setzt sind, wobei der Übergabepunkt vom Karussell 
an den Auslaufstern in Rotationsrichtung des Karus
sells nach dem Übernahmepunkt vom Einlaufdreh
kranz zum Karussell angeordnet ist. Um die Verweil
dauer des Behälters im Karussell zu verkürzen, kann 
hingegen der Übergabepunkt vom Karussell auf den 
Auslaufstern in Rotationsrichtung des Karussells vor 
dem Übernahmepunkt vom Einlaufdrehkranz zum 
Karussell angeordnet werden.

[0056] Alternativ kann natürlich auch eine Bewe
gung nur parallel zur Rotationsachse, wie dies mit 
dem Korridor 402 in Fig. 4b dargestellt ist, erfolgen. 
Es sei angemerkt, dass beim Transport des Behäl
ters durch das Karussell zur Überwindung der 
Höhendifferenz zwischen dem Einlaufdrehkranz 
und dem Auslaufdrehkranz, wie sie in Fig. 2b darge
stellt sind, die Bewegung des Behälters nicht nur in 
eine Richtung erfolgen kann, sondern während des 
Transports durch das Karussell auch eine Aufwärts
bewegung und eine Abwärtsbewegung miteinander 
kombiniert werden kann. Zusätzlich kann, wie bereits 
mit Bezug auf Fig. 3a und Fig. 3b beschrieben, die 
Geschwindigkeit, mit der der Behälter parallel zur 
Rotationsachse bewegt wird, verändert werden.

[0057] Werden mehrere Behandlungseinheiten ver
wendet, in denen eine Behandlung des Behälters 
erfolgen soll, so ist es vorteilhaft, wenn der Behälter 
bei Transport durch das Karussell wenigstens um 
eine Strecke s verschoben wird, wobei die Strecke 
s die in Fig. 4b dargestellten und um den Abstand h 
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beabstandeten Behandlungsebenen E1 und E2 ent
halten soll. Dieses allgemeine Konzept kann bei
spielsweise auf die Ausführungsformen gemäß 
Fig. 3a und Fig. 3b angewendet werden. Dazu wird 
beispielsweise den verschiedenen Druckmodulen in 
Fig. 3a jeweils eine Behandlungsebene zugeordnet 
und die Bewegung des Behälters parallel zur Rota
tionsachse des Karussells so gewählt, dass der 
Behälter vorzugsweise jedes Druckmodul und vor
zugsweise vollständig, d.h. also mit der gesamten 
Behälterlänge, passiert, so dass ein vollständiges 
Bedrucken sichergestellt wird. Analog kann mit 
Bezug auf Fig. 3b eine erste Ebene die Inspektions
ebene sein, in der die Inspektionseinrichtung 332 
angeordnet ist und die zweite Ebene die Behand
lungseinheit 331 umfassen. Der Weg s, um den der 
Behälter nun parallel zur Rotationsachse des Karus
sells verschoben wird, wird dann so gewählt, dass 
der vollständige Behälter die Inspektionseinheit 332 
passiert und auch die Behandlungseinheit 331, 
wobei bei letzterer Rücksicht darauf genommen wer
den kann, ob der vollständige Behälter behandelt 
werden soll oder nur ein Teil des Behälters, so dass 
ein vollständiges Vorbeibewegen des Behälters ent
lang seiner gesamten Länge nicht notwendig sein 
könnte. Entsprechend des so bestimmten Weges s 
kann dann der Abstand der Drehkränze 221 und 
222 des Fördersterns, wie sie in Fig. 2b dargestellt 
sind, eingestellt werden. So wird eine sehr hohe Fle
xibilität mit Hinblick auf die Behandlung unterschied
lich größer Behälter ermöglicht.
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Patentansprüche

1. Behälterbehandlungsmaschine (200) zum 
Behandeln von Behältern wie beispielsweise Fla
schen, umfassend ein drehbares Karussell (210) 
mit mehreren Behälterbehandlungsstationen (211), 
die einen vom Karussell (210) aufgenommenen 
Behälter behandeln können, und einen Einlaufdreh
kranz (222) und einen Auslaufdrehkranz (221), 
dadurch gekennzeichnet, dass der Einlaufdreh
kranz (222) und der Auslaufdrehkranz (221) überei
nander angeordnet und um eine gemeinsame Dreh
achse (D) drehbar sind.

2. Behälterbehandlungsmaschine (200) nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drehkränze (221, 222) in einem Abstand d parallel 
zur Drehachse (D) angeordnet sind und ein Behälter 
während des Transports durch das Karussell (210) 
um eine Strecke d senkrecht zur Drehebene bewegt 
werden kann.

3. Behälterbehandlungsmaschine (200) nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Karussell (210) mehrere Behälteraufnah
men (320) umfasst, die einen Behälter aufnehmen 
und transportieren können, wobei die Behälterauf
nahmen (320) ausgebildet sind, einen aufgenomme
nen Behälter senkrecht zur Drehebene des Karus
sells (210) zu bewegen.

4. Behälterbehandlungsmaschine (200) nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Behälteraufnahmen Neck-Handling-Klammern und 
Body-Klammern umfassen, wobei ein aufgenomme
ner Behälter von einer Body-Klammer an eine Neck- 
Handling-Klammer übergeben werden kann.

5. Behälterbehandlungsmaschine (200) nach 
einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Behälterbehandlungsstation 
(211) wenigstens zwei Behandlungseinheiten 
umfasst, die in parallelen, zur Drehachse (R) des 
Karussells (210) senkrechten Behandlungsebenen 
mit einem Abstand h angeordnet sind und ein im 
Karussell (210) transportierter Behälter wenigstens 
um eine Strecke s≥h senkrecht zur Drehebene 
bewegt werden kann, wobei die Strecke s durch 
die Behandlungsebenen verläuft.

6. Behälterbehandlungsmaschine nach einem 
der Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Behälterbehandlungsmaschine als Etiket
tiermaschine ausgebildet ist.

7. Behälterbehandlungsmaschine nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Etikettiermaschine zum Aufbringen von Schrumpf
etiketten auf Behälter ausgebildet ist.

8. Behälterbehandlungsmaschine nach 
Anspruch 4 und 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Standteller in der Behälteraufnahme angeordnet 
ist, auf dem ein Behälter positioniert und senkrecht 
zur Drehebene bewegt werden kann.

9. Behälterbehandlungsmaschine nach einem 
der Ansprüche 1 bis 5 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behälterbehandlungsmaschine 
als Direktdruckmaschine ausgebildet ist.

10. Behälterbehandlungsmaschine nach 
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass jede 
Behandlungsstation (211) mehrere Druckmodule 
(322) umfasst, die einen Behälter bedrucken kön
nen.

11. Behälterbehandlungsmaschine nach 
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass meh
rere Druckmodule mit dem Karussell mitdrehend 
angeordnet sind und/oder mehrere Druckmodule 
mit einem feststehenden Teil der Behälterbehand
lungsmaschine verbunden sind und ein Behälter 
von einer Behälteraufnahme (320) an den Druckmo
dulen vorbeibewegt werden kann.

12. Verfahren zum Behandeln von Behältern in 
einer ein drehbares Karussell (210) und mehrere 
Behälterbehandlungsstationen (211) umfassenden 
Behälterbehandlungsmaschine (200) mit einem Ein
laufdrehkranz (222) und einem Auslaufdrehkranz 
(221), dadurch gekennzeichnet, dass ein Überga
bepunkt des Behälters vom Einlaufdrehkranz (222) 
an das Karussell und ein Übernahmepunkt des 
Behälters vom Karussell an den Auslaufdrehkranz 
(221) übereinander liegen und der Behälter einen 
vollständigen Umlauf um das Karussell (210) durch
führt.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Behälter während des 
Transports durch das Karussell (210) um die Stre
cke d senkrecht zur Drehebene des Karussells 
bewegt wird, wobei d gleich dem Abstand der Dreh
kränze (221, 222) zueinander ist.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Behälter im 
Karussell von einer Behälteraufnahme (320) aufge
nommen und senkrecht zur Drehebene des Karus
sells (210) bewegt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung 
des Behälters senkrecht zur Drehebene des Karus
sells (210) während des Transports mit unterschied
licher Geschwindigkeit erfolgt.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Behälter 
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während des Transports zumindest zeitweise durch 
Body-Klammern und/oder Neck-Handling-Klammern 
festgehalten und/oder geführt wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung 
des Behälters eine Komponente parallel zur Dreh
ebene des Karussells umfasst.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, dass während des 
Transports des Behälters durch das Karussell ein 
Etikett auf den Behälter aufgebracht wird.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, dass der Behälter 
während des Transports durch das Karussell (200) 
von mehreren Druckmodulen (320) bedruckt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Druckmodule (320) 
mit dem Karussell (200) mitdrehen und/oder gegen
über dem Karussell feststehen, wobei die Behälter 
an den Druckmodulen vorbeibewegt und von den 
Druckmodulen bedruckt werden.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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