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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Handhaben von Gegen-
ständen wie Gefäße, insbesondere von Flaschen.

Stand der Technik

[0002] Bei der Handhabung von Gefäßen, insbe-
sondere von Flaschen, beispielsweise in Verfahrens-
straßen, in denen die Flaschen befüllt, verschlossen, 
auf Füllstand bzw. Dichtheit kontrolliert oder etiket-
tiert werden, gibt es immer wieder Situationen, wo es 
wünschenswert ist, eine gewisse Wartezeit einzuhal-
ten, sei es um beispielsweise den Rückgang einer 
übermäßigen Schaumbildung abzuwarten, sei es um 
beispielsweise bei einer Dichtigkeitsprüfung zwi-
schen der Anfangs- und der Endmessung eine aus-
reichend lange Zeit einen Druck auf flexible Gefäße 
ausüben zu können, damit die Prüfvorrichtungen si-
cher eine eventuelle Undichtheit identifizieren kön-
nen, usw. Bei den überwiegend automatisierten Ver-
fahrenslinien sollte jedoch eine durchgängige Förde-
rung aufrechterhalten werden, um den Zeitdurchlauf 
zu optimieren. Andererseits sollten die Förder- und 
Behandlungsvorrichtungen für die Gefäße möglichst 
kompakt aufgebaut sein, um Stellplatz bzw. Bauraum 
zu sparen.

Aufgabenstellung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Handhaben 
von Gefäßen, insbesondere von Flaschen, bereitzu-
stellen, das/die auf konstruktiv einfache Weise und in 
kompakter Bauweise notwendige Wartezeiten bei der 
Handhabung der Gefäße gestattet.

[0004] Die Aufgabe wird durch das verfahren ge-
mäß Anspruch 1 und die Vorrichtung gemäß An-
spruch 6 gelöst.

[0005] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung 
wird auf konstruktiv einfache weise und in kompakter, 
platzsparender Bauweise eine Möglichkeit geschaf-
fen, Gefäße jeweils zwischen zwei Bearbeitungsvor-
gängen eine gewisse Wartezeit durchlaufen zu las-
sen.

[0006] Von besonderem Vorteil sind die Ausgestal-
tungen nach den Ansprüchen 2 bzw. 7 bis 9, durch 
die auf konstruktiv einfache, mechanische Weise si-
chergestellt wird, dass die Gefäße die gewünschte 
Strecke mehrfach durchlaufen, wobei sowohl die Ein-
lauf- und Auslaufstation als auch der Umlaufförderer 
kontinuierlich, d.h. entweder gleichmäßig getaktet 
oder geschwindigkeitskonstant durchlaufend, betrie-
ben werden können, ohne dass aufwendige Steue-
rungen, basierend auf einer Identifikation jedes ein-
zelnen Gefäßes, verwendet werden müssen.

[0007] Die Erfindung ist besonders dort vorteilhaft 
anwendbar, wo es darum geht, eine Dichtigkeitsprü-
fung von flexiblen Gefäßen, beispielsweise Kunst-
stoffflaschen, durchzuführen. Für eine solche Dichtig-
keitsprüfung, wie sie beispielsweise aus der 
WO01/29528 bekannt ist, ist es zweckmäßig, eine 
Anfangsmessung durchzuführen, dann das Gefäß
unter Druck zu setzen und eine Endmessung durch-
zuführen, wobei beide Messwerte miteinander vergli-
chen und beim Abweichen beider Messwerte um ei-
nen vorgegebenen Toleranzwert, das Gefäß als un-
dicht verworfen wird. Bei der bekannten Messung 
sind somit zwei Prüfeinrichtungen und eine zwischen 
den Prüfeinrichtungen liegende Förderstrecke not-
wendig, wobei die Gefäße in der Förderstrecke unter 
permanenten Druck gehalten werden. Zwar ist es 
auch möglich, beispielsweise mit der Vorrichtung 
nach der DE 197 03 528, undichte, flexible Gefäße 
durch eine einzige Messung festzustellen. Diese 
Druckschrift beschreibt Klemmgreifer, mit denen auf 
die Gefäße ein vorbestimmter Druck ausgeübt wird, 
unter dem sich undichte Gefäße elliptisch auswöl-
ben. Diese elliptische Auswölbung wird bevorzugt 
über eine Lichtschranke festgestellt, die jedoch so 
einjustiert werden muss, dass ihr Lichtstrahl exakt 
gerade außerhalb einer akzeptierten Auswölbung der 
Gefäße am Umfang der Gefäße vorbeistreicht. Dazu 
ist es jedoch notwendig, die Lichtschranke genau auf 
die vorbestimmte Form und die vorbestimmten Ab-
messungen einzustellen, was sich nur lohnt, wenn 
mit der Vorrichtung nur Gefäße einer einzigen Form 
und einer einzigen Dimensionierung gefördert wer-
den.

[0008] Mit der erfindungsgemäßen Ausbildung ist 
es dagegen möglich, wenigstens eine Zweifachmes-
sung mit einer einzigen Prüfvorrichtung vorzuneh-
men, so dass mit der gleichen Prüfvorrichtung beim 
ersten Messen ein Referenzwert erhalten wird, der 
beispielsweise einem akzeptierten Wert einer be-
stimmten Gefäßform oder -abmessung entspricht 
und als Dichtheit interpretiert wird, wonach die Gefä-
ße einem Außendruck unterworfen werden und an-
schließend die Veränderungen durch den Außen-
druck beim zweiten Messen durch die gleiche Prüf-
vorrichtung festgestellt und entschieden wird, ob die 
Veränderungen, beispielsweise die Verformungen, 
innerhalb eines akzeptierten Rahmens liegen oder 
die Flasche als undicht verworfen werden muss. Da-
mit sind auch nur geringfügige Leckagen erkennbar, 
die erst nach längerer Krafteinwirkung zu einer detek-
tierbaren Gefäßverformung führen.

Ausführungsbeispiel

[0009] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird 
nachfolgend anhand der einzigen Zeichnung näher 
erläutert, die eine erfindungsgemäße Vorrichtung 
zum Durchführen des erfindungsgemäßen Verfah-
rens in schematischer Darstellung und in Draufsicht 
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zeigt.

[0010] Die Figur zeigt eine erfindungsgemäße Vor-
richtung 1 zum Handhaben von Gefäßen, die in ei-
nem bevorzugten Ausführungsbeispiel als Teil einer 
Befüllvorrichtung für Gefäße, insbesondere als Teil 
einer Befüllvorrichtung für flexible Kunststoffflaschen 
ausgebildet ist. Die Vorrichtung 1 enthält einen Um-
laufförderer 2 in Form eines der üblichen Karussells, 
der in Richtung des Pfeiles A rotierend angetrieben 
wird, wobei A die Förderrichtung des Umlaufförderers 
2 bestimmt. Auf dem Umlaufförderer 2 sind eine Viel-
zahl von Förderplätzen 3 vorgesehen.

[0011] Im einfachsten Fall wird ein Förderplatz nur 
durch eine Unterstützungsfläche oder einen ggf. ge-
steuerten drehbaren Teller zur frei stehenden Auf-
nahme eines Gefäßes gebildet. Bei höheren Umlauf-
geschwindigkeiten des Karussells ist eine Halterung 
der Gefäße sinnvoll. Die Förderplätze 3 können dann 
mit herkömmlichen und im Stand der Technik be-
kannten Greif- oder Halteeinrichtungen für Gefäße 4
versehen sein. Eine Halteeinrichtung kann beispiels-
weise als eine selektiv gesteuert heb- und senkbare 
Zentrierglocke (nicht dargestellt) zum axialen Ein-
spannen eines Gefäßes zwischen seinem Kopf und 
Boden ausgebildet sein, wobei die Zentrierglocke 
drehbar ist, wenn ein Gefäß um seine Hochachse 
verdrehbar gehaltert sein soll.

[0012] Alternativ können mit selektiv steuerbaren 
Vakuummitteln arbeitende Halterungen verwendet 
werden, die am Boden und/oder der Mantelfläche 
von Gefäßen angreifen.

[0013] Besonders betriebssicher sind mechanisch 
arbeitende, am Rumpf oder Hals von Gefäßen an-
greifende Greifklammern. Geeignete Greifklammern 
sind in DE 197 03 528 A1, EP 0 726 216 B1, EP 0 743 
267 B1, EP 0 894 544 B1 oder EP 1 009 710 B1 aus-
führlich beschrieben. Diese Greifklammern sind ins-
besondere auch für eine bodenfreie Halterung von 
Gefäßen geeignet.

[0014] Die genannten Förderplätze 3 sind mit 
gleichmäßigen Teilungsabständen a um den Umfang 
des Umlaufförderers 2 verteilt angeordnet. Am Um-
laufförderer 2 sind bevorzugt eine ungerade Anzahl 
an Förderplätzen 3 vorgesehen.

[0015] Die Förderplätze 3 können, wie in der Figur 
dargestellt, zur Aufnahme jeweils eines Gefäßes 4
ausgebildet sein. In Vorrichtungen, bei denen mehre-
re Gefäße gleichzeitig gefördert bzw. gehandhabt 
werden, können die Förderplätze 3 jedoch auch zur 
Aufnahme mehrerer Gefäße 4 ausgebildet sein.

[0016] Die Vorrichtung 1 enthält weiterhin eine Ein-
laufstation 5, die einen Einlaufstern 6 enthält, der in 
Richtung des Pfeiles B, der seine Förderrichtung de-

finiert, rotierend angetrieben ist. Die Umfangsge-
schwindigkeit des Einlaufsternes 6 entspricht der 
Umfangsgeschwindigkeit des Umlaufförderers 2 an 
der gemeinsamen Berührungsstelle 7, an der die Ge-
fäße 4 vom Einlaufstern 6 an den Umlaufförderer 2
übertragen werden, ist jedoch der Drehrichtung A 
entgegengesetzt. Auf dem Einlaufstern 6 sind wie-
derum eine Vielzahl von Förderplätzen 8 für Gefäße 
4 vorgesehen, die mit einem gleichmäßigen Teilungs-
abstand b um den Umfang des Einlaufsterns 6 verteilt 
angeordnet sind. Bevorzugt enthalten die Förderplät-
ze 8 die gleichen Greif- bzw. Halteeinrichtungen wie 
die Förderplätze 3 oder sind mit diesen kompatibel, 
so dass die Gefäße 4 an der Übergabestelle 7 pro-
blemlos von den Förderplätzen 8 auf die Förderplätze 
3 übergeben werden können. Der Teilungsabstand b 
zwischen den Förderplätzen 8 beträgt jedoch den 
doppelten Teilungsabstand a zwischen den Förder-
plätzen 3. Dieser doppelte Teilungsabstand b kann 
entweder durch eine entsprechende vergrößerte An-
ordnung der Förderplätze 8 auf dem Einlaufstern 6
oder durch ein Unwirksammachen der dazwischen-
liegenden Förderplätze bzw. deren Greif- oder Halte-
einrichtungen bewirkt werden. Im dargestellten Aus-
führungsbeispiel enthält der Einlaufstern 6 vier För-
derplätze 8, ist jedoch nicht auf diese Anzahl be-
schränkt.

[0017] Die Einlaufstation 5 enthält weiterhin eine 
Einteilvorrichtung, z. B. eine bekannte Einteilschne-
cke 9, die hier jedoch nicht näher dargestellt ist. 
Durch die Einteilschnecke 9 werden die in Reihe hin-
tereinanderliegend ankommenden Gefäße 4 auf den 
Teilungsabstand b gebracht, so dass sie an den Ein-
laufstern 6 übergeben werden können. Falls erforder-
lich, können jedoch andere Übergabeeinrichtungen 
in der Einlaufstation 5 verwendet bzw. als Einlaufsta-
tion 5 der Ausgang einer vorangegangenen Handha-
bungsvorrichtung für die Gefäße verwendet werden.

[0018] In Förderrichtung A von der Einlaufstation 5
beabstandet ist eine Auslaufstation 10 vorgesehen, 
die im dargestellten Ausführungsbeispiel wiederum 
als Auslaufstern 12 ausgebildet ist, der bevorzugt wie 
der Einlaufstern 6 ausgebildet ist, d.h. Förderplätze 
13 im Teilungsabstand b aufweist und in Richtung 
des Pfeiles C entgegengesetzt zur Drehrichtung A 
aber mit einer gleichen Umfangsgeschwindigkeit wie 
der Umlaufförderer 2 angetrieben wird, so dass an ei-
ner Auslaufstelle 14 die Gefäße 4 vom Umlaufförde-
rer 2 auf den Auslaufstern 12 übergeben werden kön-
nen. Die Förderplätze 13 sind jedoch gegenüber den 
Förderplätzen 8 der Einlaufstation 5 um einen halben 
Teilungsabstand b bzw. einen ganzen Teilungsab-
stand a versetzt. Die Förderplätze 13 sind bevorzugt 
mit den gleichen Halte- oder Greifeinrichtungen wie 
der Umlaufförderer 2 oder Einlaufstern 6 versehen 
oder mit ihnen kompatibel. Die Auslaufstation 10 ent-
hält weiterhin einen Entladeförderer 15, der die Gefä-
ße 4 vom Auslaufstern 12 weg transportiert.
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[0019] Die Einlaufstelle 7 der Einlaufstation 5 ist von 
der Auslaufstelle 14 der Auslaufstation 10 in einem 
Abstand angeordnet, der im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel der Summe der Teilungsabschnitte ei-
ner ungeraden Anzahl Förderplätze 3 entspricht. Der 
Bereich zwischen der Einlaufstelle 7 und der Auslauf-
stelle 14 ist als Strecke 16 für einen Mehrfachdurch-
lauf der Gefäße 4 ausgelegt.

[0020] Das dargestellte Ausführungsbeispiel der 
Vorrichtung 1 bewirkt diesen Mehrfachdurchlauf auf 
rein mechanischem Wege, allein durch eine zweck-
mäßige Bemessung der Förderabstände.

[0021] Das dargestellte Ausführungsbeispiel der 
Vorrichtung 1 wird wie folgt betrieben:  
Die zu handhabenden Gefäße 4 werden zunächst in 
die Einteilschnecke 9 der Einlaufstation 5 gebracht, 
dort auf den großen Teilungsabschnitt b auseinander 
gezogen und dann auf die Förderplätze 8 des Ein-
laufsterns 6 gebracht, wobei alle Förderplätze 8, die 
sich im Teilungsabstand b befinden, mit den Gefäßen 
4 beschickt werden. Die Gefäße 4 werden in Rich-
tung des Pfeiles B an die Einlaufstelle 7 transportiert 
und dort auf einen freien Förderplatz 3 des Karussells 
2 übergeben. Durch den doppelten Teilungsabstand 
b des Einlaufsterns 6 wird nur jeder zweite Förder-
platz 3 des Karussells 2 besetzt.

[0022] Das Karussell 2 dreht sich in Förderrichtung 
A in Richtung auf die Auslaufstelle 14. Gelangt der 
Förderplatz 3, der gerade vom Einlaufstern 6 mit dem 
Gefäß 4 beschickt wurde, an die Auslaufstelle 14, so 
wird durch eine zweckmäßige Taktung oder Umlauf-
steuerung des Auslaufsterns 12 dafür gesorgt, dass 
sich an der Auslaufstelle 14 kein wirksamer Förder-
platz 13 des Auslaufsterns 12 befindet bzw. kein Zu-
griff auf das vorbeilaufende Gefäß erfolgt. Das gera-
de in das Karussell 2 eingeführte Gefäß läuft somit 
zunächst an der Auslaufstation 10 vorbei und gelangt 
wieder in den Bereich der Einlaufstation 5. Durch die 
ungerade Anzahl der Förderplätze 3 auf dem Karus-
sell 2 gelangt jedoch dieses Gefäß 4 zu einer Zeit an 
die Einlaufstelle 7, zu der sich dort kein wirksamer 
Förderplatz 8 des Einlaufsternes 6 befindet bzw. in 
diesem Moment kein neues Gefäß zugeführt wird, so 
dass das Gefäß 4 die Einlaufstelle 7 glatt passieren 
kann. Dann gelangt dieses Gefäß 4 wiederum in die 
Strecke 16 und durchläuft diese nochmals. Wieder-
um durch die ungerade Anzahl der Förderplätze 3
bzw. die selektive Ansteuerung der Halteorgane auf 
dem Karussell 2 bedingt, erreicht dieses Gefäß dann 
die Auslaufstelle 14, wenn sich dort ein wirksamer 
Förderplatz 13 des Auslaufsternes 12 befindet, der 
dieses Gefäß dann vom Karussell 2 abnehmen und 
dem Förderer 15 übergeben kann.

[0023] Währenddessen fährt der Einlaufstern 6 fort, 
jeden zweiten Förderplatz 3 des Karussells 2 zu be-
schicken, so dass in der Strecke 16 alle Förderplätze 

3 besetzt sind, während außerhalb der Strecke 16
nur jeder zweite Förderplatz 3 besetzt ist.

[0024] Das beschriebene Ausführungsbeispiel der 
Vorrichtung 1 kann je nach Verwendungszweck ab-
gewandelt werden. Im dargestellten Ausführungsbei-
spiel wird die Vorrichtung 1 für eine Leckageprüfung 
gefüllter und verschlossener Gefäße verwendet. Da-
bei ist der Einlaufstern 6 einer Befüll- und Verschließ-
einrichtung für die Gefäße 4 zugeordnet. Den Förder-
plätzen 3 des Karussells 2 sind Einrichtungen zum 
Ausüben eines vorbestimmten Druckes auf die Gefä-
ße 4, bevorzugt flexible Kunststoffflaschen, zugeord-
net bzw. die Förderplätze 3 sind direkt als solche aus-
gebildet. Die Einlaufstelle 7 und die Auslaufstelle 14
sind in diesem Fall möglichst nahe beieinander ange-
ordnet, so dass die Strecke 16 relativ kurz ist. In der 
Strecke 16 ist ein Inspektionssystem bzw. eine Prüf-
einrichtung 17 angeordnet, mit der leckagerelevante 
Parameter der Gefäße feststellbar sind, also bevor-
zugt eine durch einen andauernden Druck auf die 
Gefäße 4 bewirkte Verformung der Gefäße 4. Durch 
die eng benachbarte Anordnung der Einlaufstelle 7
und der Auslaufstelle 14, die im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel nur der Länge von fünf benachbarten 
Förderplätzen 3 entspricht, werden die Gefäße 4
durch die Prüfeinrichtung 17 ein erstes Mal kurz nach 
dem Einlaufen über die Einlaufstelle 7 getestet. Ein 
zweites Mal werden die Gefäße 4 getestet beim zwei-
ten Durchlauf der Strecke 16, d.h. unmittelbar vor 
dem zweiten Erreichen der Auslaufstelle 14, unmittel-
bar vor dem Ausschleusen durch den Auslaufstern 
12. Durch die Verwendung ein und derselben Prüf-
einrichtung 17 sowohl für die Referenz- bzw. Ein-
gangsmessung und der eigentlichen Leckagemes-
sung ist eine hohe Nachvollziehbarkeit der Messung 
bzw. Inspektion mit geringem messtechnischen Auf-
wand möglich.

[0025] Der Abstand zwischen der Einlaufstelle 7
und der Auslaufstelle 14 beträgt für diesen Anwen-
dungszweck nur wenige Förderplätze 3 und bevor-
zugt weniger als die Hälfte, insbesondere weniger als 
ein Viertel des Umfangs des Karussells 2. Im darge-
stellten Ausführungsbeispiel hat der Umlaufförderer 2
insgesamt 17 Förderplätze 3 und die Strecke 16 ent-
spricht 5 Förderplätzen, so dass jedes Gefäß 4 bei ei-
nem vollständigen Durchlauf 22 Takte im System 
bzw. auf dem Karussell 2 bleibt und dabei die 22-fa-
che Wegstrecke von a zurücklegt.

[0026] Für andere Anwendungszwecke kann der 
Abstand zwischen der Einlaufstelle 7 und der Aus-
laufstelle 14, d.h. die Länge der mehrfach zu durch-
laufenden Strecke 16 vergrößert werden, beispiels-
weise wenn eine ausreichende Zeit zur Verfügung 
gestellt werden muss, um beispielsweise eine 
Schaumbildung abklingen zu lassen, die Gefäße ei-
ner Inspektion zu unterziehen oder eine anderweitige 
Gefäßbehandlung auszuführen. Die erfindungsge-
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mäße Ausgestaltung bietet somit die Möglichkeit, ein 
Gefäß über eine längeren weg (bei ansonsten glei-
cher Zeit) zu inspizieren als dies eigentlich mit der 
Maschinengröße möglich ist (z. B. Rotieren und In-
spizieren im gleichen Karussell).

[0027] Weitere Abwandlungen der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung sind möglich; so kann beispielswei-
se die mehrfach zu durchlaufende Strecke 16 annä-
hernd den gesamten Umlaufweg des Umlaufförde-
rers 2 einnehmen, wenn die Auslaufstation 10 an der 
in der Figur linken Seite der Einlaufstation 5 vorgese-
hen wird. Die Anzahl der Förderplätze kann verändert 
und an den Bedarf angepasst werden. Die mehrfach 
auf der gleichen Umlaufbahn zu durchfahrende Stre-
cke 16 kann beispielsweise auch für einen Dreifach-
durchlauf ausgelegt werden, wobei die mechanisch 
gesteuerte Beschickung beispielsweise dadurch er-
reicht wird, dass nur jeder dritte Förderplatz auf dem 
Karussell beschickt und, um zwei Förderplätze ver-
setzt, nur jeder dritte Förderplatz an der Auslaufstati-
on wieder entleert wird. Die Einlauf- und die Auslauf-
station können zum Beschicken und Entleeren im 
gleichen Takt ausgebildet sein, wenn sich Einlaufstel-
le 7 und Auslaufstelle 14 in einem einer gerade An-
zahl von Förderplätzen 3 entsprechenden Abstand 
zueinander befinden. Schließlich kann die versetzte 
Beschickung und Entleerung auch durch steuerungs-
technische Maßnahmen sichergestellt werden, wenn 
auch unter erhöhtem Aufwand.

[0028] So können beispielsweise Ein- und Aus-
laufsternräder mit steuerbaren Greiforganen zum 
Einsatz kommen, deren Teilungsabstand mit dem 
Teilungsabstand des Karussells übereinstimmt, wo-
bei jedoch jedes einzelne Greiforgan selektiv mittels 
einer Steuerung aus einer Öffnungsstellung in eine 
Zugriffsstellung und umgekehrt durch zeitgenaues 
Ansteuern von Betätigungsorganen, wie pneumati-
sche Stellzylinder oder dgl. überführbar ist. Diesbe-
züglich wird auf den vorhergehend genannten druck-
schriftlich bekannten Stand der Technik verwiesen. In 
Verbindung mit Sensoren, Schieberegistern und 
Drehstellungsgebern am Karussell kann die Steue-
rung den Durchlauf jedes einzelnen Gefäßes durch 
die Maschine verfolgen (Positionsverfolgung) und in 
Abhängigkeit der gewünschten Anzahl von Umläufen 
auf dem Karussell den Zugriff oder die Freigabe der 
Greif- oder Halteorgane an den Sternrädern und/oder 
dem Karussell einzeln zeit- und stellungsgenau aus-
lösen.

[0029] Zum Antreiben der Einteilschnecke 9 kann 
ein über die Steuerung bedarfsweise aktivierbarer 
Antrieb, z. B. Schritt- oder Servomotor vorgesehen 
werden, der nur immer dann anläuft, wenn dem Ein-
laufsternrad 6 ein Gefäß zugeführt werden soll.

[0030] Ein Mehrfachumlauf eines Gefäßes auf dem 
Karussell kann auch in Verbindung mit völlig konven-

tionellen, lediglich Aufnahmetaschen für die Gefäße 
aufweisenden Ein- und Auslaufsternrädern erfolgen. 
Die Teilungsabstände können dabei mit denen des 
Karussells übereinstimmen. Es sind dann lediglich an 
der radial äußeren Seite der Sternräder sich bis zum 
Karussell erstreckende Führungen vorzusehen, die 
ein radiales Weggleiten der Gefäße verhindern. Im 
Auslaufbereich 14 wäre dann auf der radial inneren 
Seite der Förderplätze 3 des Karussells eine ortsfest 
positionierte aber individuell ansteuerbare weiche 
bzw. ein kurzes Kurvenstück vorzusehen, das kurz-
zeitig in die Umlaufbahn eines Gefäßes 4 in Richtung 
zum Auslaufsternrad 12 schwenkbar ist, wenn das 
Gefäß die erforderliche Anzahl von Umläufen hinter 
sich hat und vom Auslaufsternrad abgeführt werden 
soll.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Handhaben von Gegenstän-
den, wie Gefäße (4), insbesondere Flaschen, wobei 
die Gefäße (4) an einer Einlaufstation (5) an einen 
Umlaufförderer (2) übergeben, vom Umlaufförderer 
(2) zunächst an einer Auslaufstation (10) und wieder 
an der Einlaufstation (5) vorbei zur Auslaufstation 
(10) gefördert und frühestens beim zweiten Erreichen 
der Auslaufstation (10) aus dem Umlaufförderer (2) 
entfernt werden, wobei eine Strecke (16) in Förder-
richtung (A) zwischen der Einlaufstation (5) und der 
Auslaufstation (10) mehrfach durchlaufen wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strecke (16) zweifach durchlaufen 
wird und dass bei jedem Umlauf des Umlaufförderers 
(2) in der Einlaufstation (5) nur jeder zweite Förder-
platz (3) auf dem Umlaufförderer (2) besetzt und in 
der Auslaufstation (10) nur jeder zweite Förderplatz 
(8), gegenüber der Einlaufstation (5) um einen För-
derplatz (3) versetzt, entleert wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass in der mehrfach durchlaufenen 
Strecke (16) zwischen der Einlaufstation (5) und der 
Auslaufstation (10) eine Behandlung des Gefäßes (4) 
erfolgt.

4.  Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behandlung des gleichen Gefäßes 
(4) bei jedem Durchlauf der Mehrfachdurchlauf-Stre-
cke (16) erfolgt.

5.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die mehrfach durch-
laufene Strecke (16) kürzer ist als die halbe Umlauf-
strecke des Umlaufförderers (2) und dass die Gefäße 
(4) nach dem Einlauf zunächst diese kürzere Strecke 
(16) durchlaufen.

6.  Vorrichtung zum Handhaben von Gegenstän-
den, wie Gefäße (4), insbesondere Flaschen, mit ei-
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nem Umlaufförderer (2), an dem eine Einlaufstation 
(5) und eine Auslaufstation (10) angeordnet ist, wobei 
die Strecke (16) in Förderrichtung (A) zwischen der 
Einlauf- und der Auslaufstation (5,10) als Mehrfach-
durchlauf-Strecke (16) ausgebildet ist.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Umlauf des Umlaufför-
derers (2) durch die Einlaufstation (5) nur jeder zwei-
te Förderplatz (3) des Umlaufförderers (2) beschick-
bar und durch die Auslaufstation (10) nur jeder zweite 
Förderplatz (3) des Umlaufförderers (16), um einen 
Förderplatz (3) gegenüber der Einlaufstation (5) ver-
setzt, entleerbar ist.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Umlaufförderer (2) eine 
ungerade Anzahl Förderplätze (3) aufweist.

9.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrfachdurch-
lauf- Strecke (16) eine Länge aufweist, die weniger 
als der Hälfte der Anzahl der Förderplätze (3) des 
Umlaufförderers (2) entspricht.

10.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslaufstation 
(10) in Förderrichtung (A) hinter der Einlaufstation (5) 
und unmittelbar benachbart zur Einlaufstation (5) an-
geordnet ist. 

11.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass in der Mehrfach-
durchlauf-Strecke (16) eine Behandlungseinrichtung 
(17) für die Gefäße (4) angeordnet ist.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Behandlungseinrichtung (17) 
eine Prüfvorrichtung zum mehrmaligen, zeitlich be-
abstandeten Bestimmen von Parametern ist.

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlaufstation 
(5) einen Einlaufstern (6) aufweist, dessen wirksame 
Förderplätze (8) den doppelten Teilungsabstand (b) 
der Förderplätze (3) des Umlaufförderers (2) aufwei-
sen.

14.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlaufstation 
(5) eine Einteileinrichtung (9) enthält, mit der die Ge-
fäße (4) in einen dem doppelten Teilungsabstand (a) 
der Förderplätze (3) des Umlaufförderers (2) entspre-
chenden Teilungsabstand (b) bringbar sind.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslaufstation 
(10) einen Auslaufstern (12) aufweist, dessen wirksa-
me Förderplätze (13) in einem Teilungsabstand (b) 
angeordnet sind, der den doppelten Teilungsabstand 

(a) der Förderplätze (3) des Umlaufförderers (2) ent-
spricht.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
15, gekennzeichnet durch einen von einer Einteil-
schnecke (9) beschickten Einlaufstern (6), ein Karus-
sell (2) mit einer ungeraden Anzahl Förderplätze (3), 
einen Auslaufstern (12) und einer Prüfeinrichtung 
(17), wobei der Auslaufstern (12) in Förderrichtung 
(A) benachbart zum Einlaufstern (6) angeordnet ist, 
wobei zwischen dem Einlauf- und dem Auslaufstern 
(6, 12) eine Doppeldurchlauf- Strecke (16) gebildet 
ist, an der die Prüfeinrichtung (17) angeordnet ist, 
und wobei bei einem Umlauf des Karussells (2) durch 
den Einlaufstern (6) nur jeder zweite Förderplatz (3) 
des Karussells (2) beschickbar und durch den Aus-
laufstern (12) nur jeder zweite Förderplatz (3), gegen-
über den Einlaufstern (6) um einen Förderplatz ver-
setzt, entleerbar ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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