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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Trans-
portanlage in der Getränkeindustrie gemäß dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 und ein computergesteuertes
oder elektronisches Verfahren zum Betreiben der Trans-
portanlage gemäß Anspruch 15.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Luftdüsent-
rocknungssysteme bekannt, bei denen Luft mit hoher
Geschwindigkeit auf die Oberfläche von zu trocknenden
Behältern, wie Flaschen, Dosen und/oder Gebinde ge-
leitet wird. Dadurch kann an der Oberfläche der Behälter
anhaftende Flüssigkeit zumindest teilweise abgeblasen
werden. Insbesondere kleine Wassertropfen können
schwer bis gar nicht abblasbar sein.
[0003] Um beispielsweise eine fehlerfreie Etikettie-
rung der Behälter gewährleisten zu können, ist es erfor-
derlich, die Oberfläche der Behälter beim Verlassen einer
Behälterbehandlungsmaschine, wie eines Pasteurs, ei-
nes Kühlers oder eines Wärmers, effizient zu trocknen.

Aufgabe

[0004] Dementsprechend ist es Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, eine Transportanlage in der Geträn-
keindustrie und ein computergesteuertes oder elektron-
isches Verfahren zum Betreiben der Transportanlage zur
Verfügung zu stellen, die nach einer Oberflächenbe-
handlung von Behältern mit einer Flüssigkeit ein Trock-
nungsergebnis aufweisen, das eine Weiterbehandlung
der Behälter, beispielsweise eine Etikettierung, stö-
rungsfrei ermöglichen.
[0005] DE 2 248 220 offenbart eine Flaschenreini-
gungsmaschine, bei der als Schleuse abgabe‑ und/oder
aufgabeseitig wenigstens ein Frischwasservorhang vor-
gesehen sein kann, der von leeren Flaschenzellen pas-
sierbar ist.
[0006] US 4 313 767 offenbart ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Reinigen des Inneren von Dosenkör-
pern durch Entfernen von Feststoffteilchen aus dem In-
nern mittels ionisierten Gasstößen. Druckfluidvorhänge
sind lateral zu beiden Seiten der Fördervorrichtung vor-
gesehen und können Luft, ein anderes Gas oder auch
eine Flüssigkeit wie Wasser umfassen.
[0007] DE 26 29 853 offenbart eine Transportanlage
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1, und zeigt eine
Durchlauf-Reinigungs‑ und Sterilisiermaschine für Fla-
schen, bei der nach Verlassen einer zweiten Spritzzone
die Flaschen mit erhitzter Luft in einer Trocknungszone
trockengeblasen werden.
[0008] DE 20 2008 013 072 U1 offenbart eine Vor-
richtung zum Behandeln von Behältern. Ein Ab‑ oder
Überschwallen von Behältern in Behandlungszonen
zum Ablösen der Etiketten und/oder zum Entfernen
von anderen Fremd‑ oder Feststoffen von oder aus

den Behältern ist.

Lösung

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Transportanlage in der Getränkeindustrie nach An-
spruch 1 und das computergesteuerte oder elektroni-
sche Verfahren zum Betreiben der Transportanlage nach
Anspruch 15 gelöst. Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteransprüchen erfasst.
[0010] Die Erfindung betrifft eine Transportanlage in
der Getränkeindustrie mit einer Transportvorrichtung, die
ausgelegt ist, Behälter in einer Transportrichtung durch
die Transportanlage zu transportieren, mit einem Ab-
schwallbereich, der ausgelegt ist, einen Flüssigkeitsvor-
hang auszubilden, der von durch die Transportvorrich-
tung transportierbaren Behälter passierbar ist.
[0011] Die Behälter können Flaschen, Dosen oder Ge-
binde umfassen.
[0012] Der Flüssigkeitsvorhang kann ein kontinuierli-
cher, frei fallender Flüssigkeitsfilm sein. Der Flüssigkeits-
vorhang kann sich dabei über eine Breite erstrecken (die
Breite kann beispielsweise senkrecht zur Transportrich-
tung verlaufen), die beispielsweise einer Gesamtbreite
der Transportvorrichtung entspricht oder die Breite des
Flüssigkeitsvorhangs kann auch kleiner als die Gesamt-
breite der Transportvorrichtung sein, wobei beispielswei-
se eine minimale Breite des Flüssigkeitsvorhangs 2% bis
5% größer sein kann als eine maximale Breite der Be-
hälter, die den Flüssigkeitsvorhang passieren. Die Breite
des Flüssigkeitsvorhangs kann veränderbar ausgebildet
sein, beispielsweise durch zu oder abschalten von vor-
handenen Flüssigkeitsdüsen.
[0013] Eine Höhe (die Höhe kann beispielsweise pa-
rallel zu einer Längsachse der Behälter verlaufen) des
Flüssigkeitsvorhangs kann derart vorgesehen sein, dass
Behälter einer gegebenen Höhe den Flüssigkeitsvor-
hang passieren können und dabei deren Oberfläche
vollständig mit Flüssigkeit benetzt werden kann. Die
Höhe des Flüssigkeitsvorhangs kann veränderbar aus-
gebildet sein, beispielsweise durch das Vorsehen von
höhenverstellbaren Flüssigkeitsdüsen.
[0014] Durch das Passieren des Flüssigkeitsvorhangs
können die Behälter mit Flüssigkeit benetzt werden,
wodurch ein Vorhandensein von kleinen Flüssigkeits-
tropfen (Durchmesser ≤ 1 mm) vermieden werden kann,
die schwerer als größere Flüssigkeitstropfen von der
Oberfläche der Behälter durch Einwirkung der Schwer-
kraft nach unten ablaufen und/oder abgeblasen werden
können.
[0015] Durch das Abschwallen der Behälter mit dem
Flüssigkeitsvorhang bilden sich auf der Oberfläche der
Behälter Flüssigkeitstropfen in einer Größe aus, die
durch die Einwirkung der Schwerkraft von der Oberfläche
der Behälter nach unten ablaufen. Da somit nach Pas-
sieren des Flüssigkeitsvorhangs der Großteil der Flüs-
sigkeit von den Behältern unter Einfluss der Gewichts-
kraft abfließen kann, sind kleine Flüssigkeitstropfen
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(Durchmesser ≤ 1 mm), die schwer abzublasen sind,
nicht mehr auf der Oberfläche der Behälter vorhanden.
Derart behandelte Behälter können nach dem Abschwal-
len mit dem Flüssigkeitsvorhang um bis zu 60% trocke-
ner sein als Behälter, deren Oberfläche lediglich mit
Flüssigkeit besprüht wurde. Der Flüssigkeitsvorhang
kann somit zur Trocknung der Behälter dienen.
[0016] Der Abschwallbereich kann weiter ausgelegt
sein, den Flüssigkeitsvorhang über eine Gesamtbreite
der Transportvorrichtung auszubilden. So können meh-
rere nebeneinander auf der Transportvorrichtung trans-
portierte Behälter den Flüssigkeitsvorhang passieren.
[0017] Der Abschwallbereich kann weiter ausgelegt
sein, den Flüssigkeitsvorhang mit einer Dicke in einem
Bereich von 0,5 mm bis 15 mm auszubilden. Somit
können Behälter mit verschieden großen Durchmessern
und/oder Außenformen mit Flüssigkeit des Flüssigkeits-
vorhangs benetzt werden.
[0018] In dem Abschwallbereich ist zum Ausbilden des
Flüssigkeitsvorhangs eine Spritzvorrichtung vorgese-
hen. Die Spritzvorrichtung kann beispielsweise 2 - 5
Flüssigkeitsdüsen pro Meter des Flüssigkeitsvorhangs
umfassen. Die Flüssigkeitsdüsen können Flachstrahldü-
sen umfassen. Die Spritzvorrichtung kann ein gleichmä-
ßiges Ausbilden des Flüssigkeitsvorhangs ermöglichen.
Die Spritzvorrichtung ist vertikal verfahrbar ausgebildet,
so dass eine Höhe des Flüssigkeitsvorhangs veränder-
bar sein kann, beispielsweise um die Höhe des Flüssig-
keitsvorhangs derart vorzusehen, dass Behälter einer
gegebenen Höhe den Flüssigkeitsvorhang passieren
können und dabei deren Oberfläche vollständig mit Flüs-
sigkeit benetzt werden kann.
[0019] Der Abschwallbereich kann weiter ausgelegt
sein, einen Volumenstrom der Flüssigkeit entlang des
Flüssigkeitsvorhangs in einem Bereich von 60 Liter pro
Stunde pro Meter des Flüssigkeitsvorhangs bis 600 Liter
pro Stunde pro Meter des Flüssigkeitsvorhangs vorzu-
sehen. Der Volumenstrom kann je nach Höhe und/oder
Dicke des Flüssigkeitsvorhangs gesteuert oder vorge-
geben werden.
[0020] Die Flüssigkeit kann Wasser sein oder umfas-
sen, wobei beispielsweise die Flüssigkeit oberflächen-
aktive Substanzen umfassen kann. Durch die oberflä-
chenaktiven Substanzen kann die Oberflächenspan-
nung von an den Behältern anhaftender Flüssigkeit ver-
ringert werden, so dass die Flüssigkeit leichter von den
Behältern ablaufen kann. Die Flüssigkeit kann die Flüs-
sigkeit sein, die für eine Ausbildung des Flüssigkeitsvor-
hangs verwendet wird und/oder die Flüssigkeit, die in
einem, weiter unten beschriebenen, Behälterbehand-
lungsbereich einer Behälterbehandlungsmaschine ver-
wendet werden kann.
[0021] Die Transportanlage kann weiter ein Becken
umfassen, das unterhalb des Abschwallbereichs ange-
ordnet ist und das ausgelegt ist, Flüssigkeit aus dem
Abschwallbereich aufzunehmen. Die Flüssigkeit kann
so für eine Wiederverwendung aufgefangen werden.
[0022] Der Abschwallbereich kann weiter ausgelegt

sein, Flüssigkeit aus dem Becken zu verwenden, um
den Flüssigkeitsvorhang auszubilden. So ist kein zusätz-
licher Flüssigkeitsbedarf erforderlich, um den Flüssig-
keitsvorhang auszubilden
[0023] Die Transportanlage kann weiter eine Behälter-
behandlungsmaschine umfassen, die einen Behälterbe-
handlungsbereich umfasst, der ausgelegt ist, von durch
die Transportvorrichtung transportierbare Behälter zu
behandeln, wobei der Abschwallbereich in der Trans-
portrichtung unmittelbar dem Behälterbehandlungsbe-
reich nachfolgt. Im Behälterbehandlungsbereich kann
beispielsweise Flüssigkeit auf die Behälter aufgesprüht
werden.
[0024] Der Abschwallbereich kann von der Behälter-
behandlungsmaschine umfasst werden. Die Behälterbe-
handlungsmaschine kann also beispielweise einen Pas-
teur, Kühler oder Wärmer sowie den Abschwallbereich
umfassen.
[0025] Der Abschwallbereich kann separat von der
Behälterbehandlungsmaschine vorgesehen sein. Die
Behälterbehandlungsmaschine kann ein bekannter Pas-
teur, Kühler oder Wärmer sein, dem der Abschwallbe-
reich nachfolgt.
[0026] Der Behälterbehandlungsbereich kann ausge-
legt sein, Flüssigkeit derart zu versprühen, dass die
Flüssigkeit auf die Behälter aufsprühbar ist oder dass
die Behälter mit der Flüssigkeit berieselbar sind. Mittels
der Versprühung der Flüssigkeit können in einem Pas-
teur die Behälter beispielsweise pasteurisiert werden, in
einem Kühler können die Behälter abgekühlt werden und
in einem Wärmer können die Behälter so erwärmt wer-
den. Nach Passieren des Behälterbehandlungsbereichs
können die Behälter mit der Transportvorrichtung in den
Abschwallbereich transportiert werden, wo sie den Flüs-
sigkeitsvorhang passieren können, der beispielsweise
mittels einer Spritzvorrichtung erzeugt werden kann. Da-
durch, dass die Behälter durch Flüssigkeit des Flüssig-
keitsvorhangs benetzt werden können, können auch
Flüssigkeitstropfen, die an den Behältern nach Verlas-
sen des Behälterbehandlungsbereichs noch anhaften,
von der Flüssigkeit des Flüssigkeitsvorhangs aufgenom-
men werden. So können an den Behältern nach Passie-
ren des Flüssigkeitsvorhangs keine kleinen Tropfen
mehr anhaften, so dass die Behälter trockener sein kön-
nen als nach dem Passieren des Behälterbehandlungs-
bereichs. Beispielsweise kann ein Trockenblasen der
Behälter in einem Trocknungsbereich so leichter erfol-
gen, da keine kleinen Tropfen mehr auf der Behälter-
oberfläche vorhanden sind.
[0027] Die Transportanlage kann weiter ein Becken
umfassen, das unterhalb des Abschwallbereichs und
des Behälterbehandlungsbereichs angeordnet ist und
das ausgelegt ist, Flüssigkeit aus dem Abschwallbereich
und dem Behälterbehandlungsbereich aufzunehmen.
Die Flüssigkeit kann so für eine Wiederverwendung auf-
gefangen werden.
[0028] Der Abschwallbereich kann weiter ausgelegt
sein, Flüssigkeit aus dem Becken zu verwenden, um
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den Flüssigkeitsvorhang auszubilden. So ist kein zusätz-
licher Flüssigkeitsbedarf erforderlich, um den Flüssig-
keitsvorhang auszubilden.
[0029] Die Transportanlage kann weiter einen Trock-
nungsbereich umfassen, der in der Transportrichtung
dem Abschwallbereich nachfolgen kann und der ausge-
legt sein kann, einen Luftstrom zu erzeugen, um Ober-
flächen der Behälter zusätzlich trockenblasen zu
können.
[0030] Der Abschwallbereich und der Trocknungsbe-
reich können von der Behälterbehandlungsmaschine
umfasst werden. Die Behälterbehandlungsmaschine
kann also beispielweise einen Pasteur, Kühler oder Wär-
mer sowie den Abschwallbereich oder den Abschwallbe-
reich und den Trocknungsbereich umfassen.
[0031] Der Abschwallbereich und der Trocknungsbe-
reich können separat von der Behälterbehandlungsma-
schine vorgesehen sein. Die Behälterbehandlungsma-
schine kann ein bekannter Pasteur, Kühler oder Wärmer
sein, dem der Abschwallbereich oder der Abschwallbe-
reich und der Trocknungsbereich nachfolgen
[0032] Die Behälterbehandlungsmaschine kann als
Pasteur, Kühler oder Wärmer ausgebildet sein.
[0033] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
stromabwärts der Behälterbehandlungsmaschine eine
Verpackungsvorrichtung angeordnet ist, mittels welcher
mindestens zwei Behälter zu einem Gebinde verbunden
werden können.
[0034] Die Verpackungsvorrichtung kann beispiels-
weise Düsen zum Aufbringen von Klebstoff auf die Be-
hälteraußenflächen umfassen, so dass diese direkt mit-
einander verbunden werden.
[0035] Alternativ oder zusätzlich kann die Verpa-
ckungsvorrichtung eine Karton‑ oder Folienzuführung
umfassen, mittels der Karton oder Folie zur zumindest
teilweisen Umhüllung der Behälter zugeführt werden.
[0036] Unmittelbar vor dieser Verpackungsvorrichtung
kann eine Trocknungsvorrichtung angeordnet sein, wel-
che die Behälter trocknet.
[0037] Weiter betrifft die Erfindung ein computerge-
steuertes oder elektronisches Verfahren zum Betreiben
der Transportanlage wie oben oder weiter unten be-
schrieben.
[0038] Die beigefügten Figuren stellen beispielhaft
zum besseren Verständnis und zur Veranschaulichung
Aspekte der Erfindung dar. Es zeigt:

Figur 1 einen Längsschnitt durch eine erste Ausfüh-
rungsform einer Transportanlage,
Figur 2 einen Längsschnitt durch eine zweite Aus-
führungsform einer Transportanlage,
Figur 3 einen Längsschnitt durch eine dritte Ausfüh-
rungsform einer Transportanlage und
Figur 4 einen Querschnitt durch den Abschwallbe-
reich der dritten Ausführungsform der Transportan-
lage.

[0039] Die Figur 1 zeigt einen Längsschnitt durch eine

erste Ausführungsform einer Transportanlage 1, die eine
Transportvorrichtung 2 umfasst, mit der Behälter 3 in eine
Transportrichtung TR transportiert werden. In der Dar-
stellung werden die Behälter 3 stehend auf der Trans-
portvorrichtung 2, beispielsweise einem Förderband
oder dergleichen, transportiert.
[0040] Zunächst gelangen die Behälter 3 in einen Ab-
schwallbereich 4 und werden durch ihn hindurch trans-
portiert. Dabei passieren die Behälter 3 einen Flüssig-
keitsvorhang 5, der mittels einer Spritzvorrichtung 6 er-
zeugt wird. Die Behälter 3 werden dabei durch Flüssig-
keit des Flüssigkeitsvorhangs 5 benetzt, beispielsweise
wird die Oberfläche der Behälter 3 von einem Flüssig-
keitsfilm überzogen. Die Spritzvorrichtung 6 kann in
Form eines Spritzbalkens, welcher beispielsweise einen
durchgehenden Austrittsquerschnitt über die gesamte
Transportbandbreite hat, oder in Form eines Spritzrohres
mit mehreren über die Transportbandbreite angeordne-
ten Flachstrahldüsen ausgeführt sein. Das Spritzrohr
enthält mehrere über die Transportbandbreite angeord-
nete Flachstrahldüsen, beispielsweise 2‑5 Düsen pro
Meter des Spritzvorhangs 5. Der Flüssigkeitsvorhang 5
kann senkrecht oder im Wesentlichen senkrecht zur
Transportrichtung TR ausgerichtet sein und eine Dicke
d aufweisen. Beispielsweise fällt die Flüssigkeit in dem
Flüssigkeitsvorhang 5 lediglich durch die Gewichtskraft
nach unten. Nach Passieren des Flüssigkeitsvorhangs 5
kann der Großteil der Flüssigkeit von den Behältern 3
unter Einfluss der Gewichtskraft abfließen, so dass klei-
ne Flüssigkeitstropfen (Durchmesser kleiner 1 mm), die
schwer abzublasen sind, nicht mehr vorhanden sind.
[0041] Optional können die Behälter 3 von dem Ab-
schwallbereich 4 zu und durch einen Trocknungsbereich
7 transportiert werden, in dem die Behälter 3 zusätzlich,
d.h., ihre Oberfläche, durch einen Luftstrom 8, der mittels
Blasdüsen 9 ausgebrachter Luft erzeugt wird, trocken
geblasen werden, d.h., die noch auf Oberflächen der
Behälter 3 anhaftende Flüssigkeit wird von der Ober-
fläche verdrängt, beispielsweise weggeblasen, oder
trocknet ab. Anstatt der Blasdüsen kann alternativ auch
ein Blasbalken eingesetzt werden.
[0042] Figur 2 zeigt einen Längsschnitt durch eine
zweite Ausführungsform einer Transportanlage 10. Ne-
ben den in der Figur 1 bereits beschriebenen Elementen
der ersten Ausführungsform der Transportanlage 1, um-
fasst die zweite Ausführungsform der Transportanlage
10 noch eine Behälterbehandlungsmaschine 11 mit ei-
nem Behälterbehandlungsbereich 12, die in der Trans-
portrichtung TRvor dem Abschwallbereich 4und vor dem
optionalen Trocknungsbereich 7 angeordnet ist. Zwi-
schen der Behälterbehandlungsmaschine 11 und dem
Abschwallbereich 4 ist keine weitere Art der Behälterbe-
handlung vorgesehen, so dass der Abschwallbereich 4 in
der Transportrichtung TR dem Behälterbehandlungsbe-
reich 12 als unmittelbar nachfolgend angesehen werden
kann.
[0043] Die Behälter 3 werden mit der Transportvor-
richtung 2 durch die Behälterbehandlungsmaschine 11
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transportiert und in dem Behälterbehandlungsbereich 12
wird mittels Sprühdüsen 13 Flüssigkeit auf die Behälter 3
aufgesprüht oder mittels der von den Sprühdüsen 13
ausgebrachten Flüssigkeit werden die Behälter 3 berie-
selt. Danach werden die Behälter 3 mit der Transport-
vorrichtung 2 in den Abschwallbereich 4 weiter transpor-
tiert, wo sie den Flüssigkeitsvorhang 5 passieren, wie
bereits bezüglich der Figur 1 beschrieben. Dadurch, dass
die Behälter 3 durch Flüssigkeit des Flüssigkeitsvor-
hangs 5 benetzt werden, werden auch Flüssigkeitstrop-
fen, die an den Behältern 3 nach Verlassen des Behäl-
terbehandlungsbereichs 12 anhaften, von der Flüssig-
keit aufgenommen.
[0044] Das optionale anschließende Trockenblasen
der Behälter 3 in dem Trocknungsbereich 7 kann so
leichter erfolgen, da keine kleinen Tropfen vorhanden
sind.
[0045] Figur 3 zeigt einen Längsschnitt durch eine
dritte Ausführungsform einer Transportanlage 14, die
eine Behälterbehandlungsmaschine 15 umfasst, wobei
der Behälterbehandlungsbereich 16, der Abschwallbe-
reich 18 und der optionale Trocknungsbereich 21 von der
Behälterbehandlungsmaschine 15 umfasst werden. Die
Behälter 3 werden mittels der Transportvorrichtung 2 in
die Transportrichtung TR transportiert, so dass sie in und
durch den Behälterbehandlungsbereich 16 transportiert,
wobei mittels der Sprühdüsen 17 Flüssigkeit auf die Be-
hälter 3 aufgesprüht oder mittels der von den Sprühdü-
sen 17 ausgebrachten Flüssigkeit werden die Behälter 3
berieselt. Danach werden die Behälter 3 mit der Trans-
portvorrichtung 2 in den Abschwallbereich 18 weiter
transportiert, wo sie den Flüssigkeitsvorhang 19 passie-
ren, der mittels der Spritzvorrichtung 20 erzeugt wird.
Dadurch, dass die Behälter 3 durch Flüssigkeit des Flüs-
sigkeitsvorhangs 19 benetzt werden, werden auch Flüs-
sigkeitstropfen, die an den Behältern 3 nach Verlassen
des Behälterbehandlungsbereichs 16 anhaften, von der
Flüssigkeit aufgenommen. So haften an den Behältern 3
keine kleinen Tropfen mehr an, und das optionale Tro-
ckenblasen der Behälter 3 in dem Trocknungsbereich 21
kann so leichter erfolgen, da keine kleinen Tropfen vor-
handen sind. Die Behälter 3, d.h., ihre Oberfläche, wer-
den durch einen Luftstrom 22, der mittels Blasbalken 23
ausgebrachter Luft erzeugt wird, trocken geblasen wer-
den, d.h., die noch auf Oberflächen der Behälter 3 an-
haftende Flüssigkeit wird von der Oberfläche verdrängt,
beispielsweise weggeblasen, oder trocknet ab.
[0046] Strichpunktiert ist unterhalb des Behälterbe-
handlungsbereichs 16 und des Abschwallbereichs 18
ein optionales Becken 24 dargestellt, das Flüssigkeit
aus dem Behälterbehandlungsbereich 16 und aus dem
Abschwallbereich 18 aufnehmen kann.
[0047] Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch den Ab-
schwallbereich 18 der dritten Ausführungsform der
Transportanlage 14. Die Spritzvorrichtung 20 - wie be-
reits beispielhaft in der Ausführungsform bezüglich der
Figur 1 beschrieben - ist oberhalb der Transportvorrich-
tung 2 angeordnet und der Flüssigkeitsvorhang 19 ist

über die Gesamtbreite b der Transportvorrichtung 2 aus-
gebildet. So können mehrere nebeneinander auf der
Transportvorrichtung 2 transportierte Behälter 3 den
Flüssigkeitsvorhang 19 passieren.

Patentansprüche

1. Transportanlage (1, 10, 14) in der Getränkeindustrie
mit:

- einer Transportvorrichtung (2), die ausgelegt
ist, Behälter (3) in einer Transportrichtung (TR)
durch die Transportanlage (1, 10, 14) zu trans-
portieren,
- einem Abschwallbereich (4, 18), der ausgelegt
ist, einen Flüssigkeitsvorhang (5, 19) zur Trock-
nung der Behälter auszubilden, der von durch
die Transportvorrichtung (2) transportierbaren
Behälter (3) passierbar ist,
wobei in dem Abschwallbereich (4, 18) zum
Ausbilden des Flüssigkeitsvorhangs (5, 19) eine
Spritzvorrichtung (6, 20) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Spritzvorrichtung vertikal verfahrbar ausge-
bildet ist.

2. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach Anspruch 1,
wobei der Abschwallbereich (4, 18) weiter ausgelegt
ist, den Flüssigkeitsvorhang (5, 19) über eine Ge-
samtbreite der Transportvorrichtung (2) auszubil-
den.

3. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach Anspruch 1
oder 2, wobei der Abschwallbereich (4, 18) weiter
ausgelegt ist, den Flüssigkeitsvorhang (5, 19) mit
einer Dicke (d) von 0,5 mm bis 15 mm auszubilden.

4. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach einem der
Ansprüche 1 bis 3, wobei die Spritzvorrichtung (6,
20) 2 - 5 Flüssigkeitsdüsen pro Meter des Flüssig-
keitsvorhangs (5, 19) umfasst.

5. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach einem der
Ansprüche 1 bis 4, wobei der Abschwallbereich (4,
18) weiter ausgelegt ist, einen Volumenstrom der
Flüssigkeit entlang des Flüssigkeitsvorhangs (5, 19)
in einem Bereich von 60 Liter pro Stunde pro Meter
des Flüssigkeitsvorhangs bis 600 Liter pro Stunde
pro Meter des Flüssigkeitsvorhangs (5, 19) vorzu-
sehen.

6. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach einem der
Ansprüche 1 bis 5, wobei die Flüssigkeit Wasser
ist oder umfasst, wobei beispielsweise die Flüssig-
keit oberflächenaktive Substanzen umfasst.

7. Die Transportanlage (14) nach einem der Ansprüche
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1 bis 6, weiter umfassend ein Becken (24), das
unterhalb des Abschwallbereichs (16) angeordnet
ist und das ausgelegt ist, Flüssigkeit aus dem Ab-
schwallbereich (16) aufzunehmen, wobei beispiels-
weise der Abschwallbereich (18) weiter ausgelegt
ist, Flüssigkeit aus dem Becken (24) zu verwenden,
um den Flüssigkeitsvorhang (19) auszubilden.

8. Die Transportanlage (10, 14) nach einem der An-
sprüche 1 bis 7, weiter umfassend eine Behälterbe-
handlungsmaschine (11, 15), die einen Behälterbe-
handlungsbereich (12, 16) umfasst, der ausgelegt
ist, von durch die Transportvorrichtung (2) transpor-
tierbare Behälter (3) zu behandeln, wobei der Ab-
schwallbereich (4, 18) in der Transportrichtung (TR)
unmittelbar dem Behälterbehandlungsbereich (12,
16) nachfolgt,
wobei beispielsweise der Abschwallbereich (18) von
der Behälterbehandlungsmaschine (15) umfasst
wird oder wobei beispielsweise der Abschwallbe-
reich (4) separat von der Behälterbehandlungsma-
schine (11) vorgesehen ist.

9. Die Transportanlage (10, 14) nach Anspruch 8, wo-
bei der Behälterbehandlungsbereich (12, 16) aus-
gelegt ist, Flüssigkeit derart zu versprühen, dass die
Flüssigkeit auf die Behälter (3) aufsprühbar ist oder
dass die Behälter (3) mit der Flüssigkeit berieselbar
sind.

10. Die Transportanlage (14) nach einem der Ansprüche
8 bis 9, weiter umfassend ein Becken (24), das
unterhalb des Abschwallbereichs (16) und des Be-
hälterbehandlungsbereichs (18) angeordnet ist und
das ausgelegt ist, Flüssigkeit aus dem Abschwallbe-
reich (16) und dem Behälterbehandlungsbereich
(18) aufzunehmen, wobei beispielsweise der Ab-
schwallbereich (18) weiter ausgelegt ist, Flüssigkeit
aus dem Becken (24) zu verwenden, um den Flüs-
sigkeitsvorhang (19) auszubilden.

11. Die Transportanlage (10, 14) nach einem der An-
sprüche 1 bis 10, weiter umfassend einen Trock-
nungsbereich (7, 21), der in der Transportrichtung
(TR) dem Abschwallbereich (4, 18) nachfolgt und der
ausgelegt ist, einen Luftstrom (8, 22) zu erzeugen,
um Oberflächen der Behälter (3) trocken blasen zu
können.

12. Die Transportanlage (14) nach Anspruch 11, soweit
rückbezogen auf Anspruch 8, wobei der Abschwall-
bereich (18) und der Trocknungsbereich (21) von der
Behälterbehandlungsmaschine (15) umfasst wer-
den.

13. Die Transportanlage (10) nach Anspruch 11, soweit
rückbezogen auf Anspruch 8, wobei der der Ab-
schwallbereich (4) und der Trocknungsbereich (7)

separat von der Behälterbehandlungsmaschine (11)
vorgesehen sind.

14. Die Transportanlage (1, 10, 14) nach einem der
Ansprüche 8 bis 13, wobei die Behälterbehand-
lungsmaschine (11, 15) als Pasteur, Kühler oder
Wärmer ausgebildet ist.

15. Computergesteuertes oder elektronisches Verfah-
ren zum Betreiben der Transportanlage (1, 10, 14)
nach einem der Ansprüche 1 bis 14.

Claims

1. Transport system (1, 10, 14) in the beverage indus-
try, comprising:

- a transport device (2) being designed to trans-
port containers (3) through the transport system
(1, 10, 14) in a transport direction (TR),
- a rinsing region (4, 18) being designed to form a
liquid curtain (5, 19) for drying the containers
through which the containers (3) that are trans-
portable through the transport device (2) can
pass,
wherein in the rinsing region (4, 18) for forming
the liquid curtain (5, 19) a spraying device (6, 20)
is provided,
characterised in that
the spraying device is being designed vertically
movable.

2. The transport system (1, 10, 14) according to claim 1,
wherein the rinsing region (4, 18) is furthermore
designed to form the liquid curtain (5, 19) across a
total width of the transport device (2).

3. The transport system (1, 10, 14) according to claim 1
or 2, wherein the rinsing region (4, 18) is furthermore
designed to form the liquid curtain (5, 19) with a
thickness (d) of 0.5 mm to 15 mm.

4. The transport system (1, 10, 14) according to one of
claims 1 to 3, wherein the spraying device (6, 20)
comprises 2 - 5 liquid nozzles per meter of the liquid
curtain (5, 19).

5. The transport system (1, 10, 14) according to one of
claims 1 to 4, wherein the rinsing region (4, 18) is
furthermore designed to provide a flow rate of the
liquid along the liquid curtain (5, 19) within a range of
60 liters per hour per meter of the liquid curtain to 600
liters per hour per meter of the liquid curtain (5, 19).

6. The transport system (1, 10, 14) according to one of
claims 1 to 5, wherein the liquid is or comprises
water, wherein the liquid comprises, for example,
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surface-active substances.

7. The transport system (14) according to one of claims
1 to 6, further comprising a basin (24) which is ar-
ranged underneath the rinsing region (16) and is
designed to receive liquid from the rinsing region
(16), wherein, for example, the rinsing region (18)
is furthermore designed to use liquid from the basin
(24) to form the liquid curtain (19).

8. The transport system (10, 14) according to one of
claims 1 to 7, furthermore comprising a container
treatment machine (11, 15) comprising a container
treatment region (12, 16) which is designed to treat
containers (3) that are transportable through the
transport device (2), wherein the rinsing region (4,
18) directly follows the container treatment region
(12, 16) in the transport direction (TR),
wherein, for example, the rinsing region (18) is com-
prised by the container treatment machine (15) or
wherein, for example, the rinsing region (4) is pro-
vided separately from the container treatment ma-
chine (11).

9. The transport system (10, 14) according to claim 8,
wherein the container treatment region (12, 16) is
designed to spray liquid such that the liquid is spray-
able onto the containers (3), or that the containers (3)
are sprinklable with the liquid.

10. The transport system (14) according to one of claims
8 to 9, furthermore comprising a basin (24) which is
arranged underneath the rinsing region (16) and the
container treatment region (18), and which is de-
signed to receive liquid from the rinsing region (16)
and the container treatment region (18), wherein, for
example, the rinsing region (18) is furthermore de-
signed to use liquid from the basin (24) to form the
liquid curtain (19).

11. The transport system (10, 14) according to one of
claims 1 to 10, furthermore comprising a drying
region (7, 21) which follows the rinsing region (4,
18) in the transport direction (TR), and which is
designed to generate an airflow (8, 22) to be able
to blow surfaces of the containers (3) dry.

12. The transport system (14) according to claim 11, if
related to claim 8, wherein the rinsing region (18) and
the drying region (21) are comprised by the container
treatment machine (15).

13. The transport system (10) according to claim 11, if
related to claim 8, wherein the rinsing region (4) and
the drying region (7) are provided separately from
the container treatment machine (11).

14. The transport system (1, 10, 14) according to one of

claims 8 to 13, wherein the container treatment
machine (11, 15) is designedas apasteurizer, cooler,
or heater.

15. Computer-controlled or electronic method for oper-
ating the transport system (1, 10, 14) according to
one of claims 1 to 14.

Revendications

1. Installation de transport (1, 10, 14) dans l’industrie
des boissons, comprenant :

- un dispositif de transport (2) conçu pour trans-
porter des récipients (3) à travers l’installation de
transport (1, 10, 14) dans une direction de trans-
port (TR),
- une zone de rinçage (4, 18) conçue pour former
un rideau de liquide (5, 19) permettant de sécher
les récipients et pouvant être traversé par des
récipients (3) pouvant être transportés par le
dispositif de transport (2),
dans laquelle un dispositif de pulvérisation (6,
20) est fourni dans la zone de rinçage (4, 18) afin
de former le rideau de liquide (5, 19),
caractérisée en ce que
le dispositif de pulvérisation est réalisé de ma-
nière à pouvoir être déplacé verticalement.

2. Installation de transport (1, 10, 14) selon la revendi-
cation 1, dans laquelle la zone de rinçage (4, 18) est
en outre conçue pour former le rideau de liquide (5,
19) sur toute la largeur du dispositif de transport (2).

3. Installation de transport (1, 10, 14) selon la revendi-
cation 1 ou 2, dans laquelle la zone de rinçage (4, 18)
est en outre conçue pour former le rideau de liquide
(5, 19) avec une épaisseur (d) comprise entre 0,5
mm et 15 mm.

4. Installation de transport (1, 10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 3, dans laquelle le
dispositif de pulvérisation (6, 20) comprend entre 2 et
5 buses de liquide par mètre du rideau de liquide (5,
19).

5. Installation de transport (1, 10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 4, dans laquelle la
zone de rinçage (4, 18) est en outre conçue pour
fournir un débit volumétrique du liquide le long du
rideau de liquide (5, 19) dans une plage comprise
entre 60 litres par heure par mètre de rideau de
liquide et 600 litres par heure par mètre de rideau
de liquide (5, 19).

6. Installation de transport (1, 10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 5, dans laquelle le
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liquide est ou comprend de l’eau, dans lequel le
liquide comprend par exemple des substances ten-
sioactives.

7. Installation de transport (14) selon l’une quelconque
des revendications 1 à 6, comprenant en outre un
bassin (24) agencé sous la zone de rinçage (16) et
conçu pour recevoir du liquide en provenance de la
zone de rinçage (16), dans laquelle la zone de rin-
çage (18) est par exemple conçue en outre pour
utiliser du liquide en provenance du bassin (24) afin
de former le rideau de liquide (19).

8. Installation de transport (10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 7, comprenant en
outre une machine de traitement de récipients (11,
15) qui comprend une zone de traitement de réci-
pients (12, 16) conçue pour traiter des récipients (3)
pouvant être transportés par le dispositif de transport
(2), dans laquelle la zone de rinçage (4, 18) succède
directement à la zone de traitement de récipients
(12, 16) dans la direction de transport (TR), dans
laquelle la zone de rinçage (18) est par exemple
incluse dans la machine de traitement de récipients
(15) ou dans laquelle la zone de rinçage (4) est par
exemple fournie séparément de la machine de trai-
tement de récipients (11).

9. Installation de transport (10, 14) selon la revendica-
tion 8, dans laquelle la zone de traitement de réci-
pients (12, 16) est conçue pour pulvériser du liquide
de telle manière que le liquide peut être pulvérisé sur
les récipients (3) ou que les récipients (3) peuvent
être arrosés avec le liquide.

10. Installation de transport (14) selon l’une quelconque
des revendications 8 à 9, comprenant en outre un
bassin (24) agencé sous la zone de rinçage (16) et
conçu pour recevoir du liquide en provenance de la
zone de rinçage (16) et de la zone de traitement de
récipients, dans laquelle la zone de rinçage (18) est
par exemple conçue en outre pour utiliser du liquide
en provenance du bassin (24) afin de former le
rideau de liquide (19).

11. Installation de transport (10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 10, comprenant en
outre une zone de séchage (7, 21) qui succède à la
zone de rinçage (4, 18) dans la direction de transport
(TR) et qui est conçue pour générer un flux d’air (8,
22) afin de pouvoir sécher des surfaces des réci-
pients (3) par soufflage.

12. Installation de transport (14) selon la revendication
11, dans la mesure où elle dépend de la revendica-
tion 8, dans laquelle la zone de rinçage (18) et la zone
de séchage (21) sont incluses dans la machine de
traitement de récipients (15).

13. Installation de transport (10) selon la revendication
11, dans la mesure où elle dépend de la revendica-
tion 8, dans laquelle la zone de rinçage (4) et la zone
de séchage (7) sont fournies séparément de la ma-
chine de traitement de récipients (11).

14. Installation de transport (1, 10, 14) selon l’une quel-
conque des revendications 8 à 13, dans laquelle la
machine de traitement de récipients (11, 15) est
réalisée sous la forme d’un pasteurisateur, d’un re-
froidisseur ou d’un réchauffeur.

15. Procédé électronique ou commandé par ordinateur
et permettant de faire fonctionner l’installation de
transport (1, 10, 14) selon l’une quelconque des
revendications 1 à 14.
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