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(54) Etikett mit flüssigkeitssensitiver Kleberbeschichtung, Verwendung eines solchen Etiketts, 
Verfahren zum automatischen Aufbringen eines Etiketts mit flüssigkeitssenitiver 
Kleberbeschichtung sowie Verfahren zur Herstellung eines Etikettenpapiers

(57) Die Erfindung schlägt ein Etikett mit flüssigkeits-
sensitiver Kleberbeschichtung auf dessen Rückseite vor,
wobei die Kleberbeschichtung auf natürlichen Biopoly-
meren sowie deren Derivaten und / oder synthetischen
Polymeren, die mit Flüssigkeit aktivierbar sind, basiert.

Es wird ferner die Verwendung eines solchen Etiketts,
ein Verfahren zum automatischen Aufbringen eines Eti-
ketts auf ein Behältnis sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Etikettenpapiers vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Etikett mit flüssigkeits-
sensitiver Kleberbeschichtung, die Verwendung eines
solchen Etiketts, ein Verfahren zum automatischen Auf-
bringen eines Etiketts mit flüssigkeitssensitiver Kleber-
beschichtung sowie ein Verfahren zur Herstellung eines
Etikettenpapiers.
[0002] Beim Ausstatten von Behältnissen, insbeson-
dere Flaschen, mit Etiketten ist nach wie vor die Nasse-
tikettiertechnik die kostengünstigste Ausstattungsmög-
lichkeit. Dafür verantwortlich sind zum einen die verwen-
deten Materialien für Etikett und Klebstoff, zum anderen
steht die Maschinentechnik für maximal mögliche Wir-
kungsgrade bis in den Höchstleistungsbereich zur Ver-
fügung. So erreichen Aggregate in der Praxis eine Lei-
stung von 60.000 Etiketten pro Stunde.
[0003] Im "Handbuch der Etikettiertechnik - Grundla-
gen und Praxis erfolgreicher Produktausstattung", her-
ausgegeben von Volker Kronseder, 6. Auflage 2001, Sei-
ten 173 bis 189 ist unter "5.1 Erfahrener Leistungsträger
- Die Nassetikettierung" die Nassetikettierung beschrie-
ben.
[0004] Bei dieser finden in aller Regel Etiketten Ver-
wendung, die aus Papier bestehen und keine Kleberbe-
schichtung auf deren Rückseite aufweisen. Zum Befe-
stigen der Etiketten an den Behältnissen wird statt des-
sen ein Leim auf wässriger Basis verwendet. Weil diese
Leimsorten bei vergleichsweise niedrigen Temperaturen
verarbeitet werden, spricht man auch von Kaltleim-Tech-
nik.
[0005] Prinzipbedingt unterscheidet man bei der in der
Literaturstelle beschriebenen Nassetikettierung zwi-
schen Aggregaten mit feststehendem Etikettenmagazin
und oszillierenden Paletten einerseits sowie mit
schwenkbarem Etikettenmagazin andererseits. Bei Ag-
gregaten mit feststehendem Etikettenbehälter und oszil-
lierenden Paletten wird der Leim auf eine Leimwalze auf-
getragen, an der ein Palettenkarussell mit einer Vielzahl
Paletten vorbeiläuft. Die Paletten werden mit Leim be-
strichen. Die jeweilige Palette rollt auf der Rückseite des
jeweils aus dem Palettenmagazin auszugebenden Eti-
kettenpapiers ab und zieht das Etikettenpapier aus dem
Magazin. Das an der jeweiligen Palette haftende Etikett
wird einem Greiferzylinder zugeführt, der das Etikett, das
nunmehr mit seiner der beleimten Seite des Etiketts ab-
gewandten Seite am Greiferzylinder anliegt, weiter trans-
portiert wird. Der Greiferzylinder ist im Bereich eines viel
Flaschen aufnehmenden Flaschentischs angeordnet.
Beim Drehen des Flaschentischs werden die Flaschen
am Greiferzylinder vorbeigeführt und es rollen die Fla-
schen an den beleimten Etiketten ab, so dass diese an
den Flaschen haften.
[0006] Die beschriebene Etikettierung ist aufgrund der
diversen miteinander zusammenwirkenden Bauteile des
Aggregats baulich aufwendig und vom Prozess schwie-
rig zu beherrschen, insbesondere vor dem Hintergrund
der angestrebten hohen Produktionsleistung von unge-

fähr 60.000 Etiketten pro Stunde. Die Komplexität des
Verfahrens resultiert auch dadurch, dass im Etikettier-
prozess zunächst Leim auf das Etikett aufgebracht wer-
den muss.
[0007] In der DE 35 04 164 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Ausstatten von Gefäßen oder der-
gleichen mit Etiketten beschrieben. Die Etiketten weisen
auf ihrer Rückseite eine vollflächige Beschichtung aus
einem Klebstoff auf, der beim Anfeuchten mit Wasser
aktiviert wird. Der Klebstoff ist derart zusammengesetzt,
dass er an der Kunststoffoberfläche von Flaschen eine
starke, dauerhafte Haftung der Etiketten ermöglicht. Das
Vereinzeln der Etiketten bzw. das Abnehmen vom Eti-
kettenstapel erfolgt allerdings unter Verwendung von üb-
lichem Kaltleim mittels Leimadhäsion, also auf einer Art
und Weise, wie sie nur bei unbeschichteten, klebstoff-
freien Etiketten praktiziert wird. Durch diese teilweise zu
einer Doppelbeleimung führende Maßnahme soll er-
reicht werden, dass auch aktivierbare Etiketten mit der
gleichen hohen Leistung und Exaktheit verarbeitet wer-
den können, wie dies bei unbeschichteten Etiketten üb-
lich ist. Dabei sollen die Vorzüge der aktivierbaren Kleb-
stoffbeschichtung voll erhalten bleiben. Der Kaltleimauf-
trag ist ausreichend für eine gute Anfangshaftung zwi-
schen Etikett und Gefäß, so dass die Aktivierung der
Klebstoffbeschichtung zu jedem beliebigen Zeitpunkt
vor, während oder nach dem Anlegen der Etiketten an
die Gefäße durchgeführt werden kann. Die Verwendung
findende Vorrichtung ist in vorbeschriebenen Sinne auf-
gebaut, weist somit das Palettenkarussell mit den Palet-
ten, den Greiferzylinder und den umlaufenden Flaschen-
tisch mit der Vielzahl Flaschen auf. Mittels der Paletten
werden die Etiketten in abgewandten Reihenbereichen
mit zwei Kaltleimstreifen zusätzlich versehen. Im Umlauf-
bereich des Flaschentisches vor dem Greifzylinder ist
eine Sprüheinrichtung angeordnet, durch welche der zu
etikettierende Bereich der Flaschen bei deren Vorbeilauf
mit Wasser benetzt wird.
[0008] Das beschriebene Verfahren und die Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens gemäß dieser
Schrift ist wegen der Doppelbeleimung und der in diesem
Zusammenhang erforderlichen Gestaltung der Vorrich-
tung aufwendig.
[0009] Aus der DE-OS 1 586 400 ist eine Etikettiervor-
richtung bekannt, bei der vorgeschlagen wird, Etiketten,
die bereits mit einem Leimauftrag versehen sind, zu ver-
wenden und diesen Leimauftrag durch Aufbringen von
Wasser klebrig zu machen. Es wird vorgeschlagen, das
Zuführungssystem für das Wasser drucklos zu gestalten,
wobei das an Öffnungen eines Auftragskopfes vorbei-
streichende Etikett die notwendige Wassermenge auf-
grund der wirksam werdenden Adhäsionskräfte auf-
nimmt.
[0010] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum An-
bringen von Etiketten an Gefäßen ist ferner aus der DE
41 05 524 C2 bekannt.
[0011] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Etikett mit be-
sonderer flüssigkeitssensitiver Kleberbeschichtung an-
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zugeben, das für den Einsatz im Höchstleistungsbereich
der Etikettierung geeignet ist, ferner eine bevorzugte Ver-
wendung eines solchen Etiketts, des weiteren ein Ver-
fahren zum automatischen Anbringen eines Etiketts so-
wie ein Verfahren zur Herstellung eines Etikettenpapiers
anzugeben.
[0012] Die Erfindung schlägt ein Etikett mit flüssig-
keitssensitiver Kleberbeschichtung auf dessen Rücksei-
te vor, das dadurch gekennzeichnet ist, dass die Kleber-
beschichtung auf natürlichen Biopolymeren sowie deren
Derivaten und / oder synthetischen Polymeren, die mit
Flüssigkeit aktivierbar sind, basiert.
[0013] Verwendung findet insbesondere ein Etiketten-
papier das die flüssigkeitssensitive Kleberbeschichtung
aufweist. Es ist gleichfalls denkbar, statt eines Papiers
eine poröse Folie, insbesondere Kunststofffolie, vorzu-
sehen, die mit der flüssigkeitssensitiven Kleberbeschich-
tung versehen ist. Diese poröse Folie besitzt eine gewis-
se Dampfdurchlässigkeit, so dass die angefeuchtete Kle-
berbeschichtung, nach dem Aufbringen des Etiketts auf
das Behältnis, trocknen kann.
[0014] Für die Kleberbeschichtung finden insbesonde-
re Caseine, Proteine, Alginate, Gelatine, Galactomanna-
ne, Stärke, Chitin und deren Derivate, Vinylalkohol
(VAL), Vinylacetat (VAC), Acrylsäure und deren Deriva-
te, Carboxymethylcellulose (CMC) Verwendung.
[0015] Die Kleberbeschichtung besteht aus 60 - 100,
vorzugsweise 70 - 95, insbesondere 80 - 95 % eines
Stärkederivats und 0 - 40, vorzugsweise 5 - 30, insbe-
sondere 5 - 20 % eines als Verdicker wirkenden, auf na-
türlicher oder synthetischer Basis beruhenden Polymer.
[0016] Die Kleberbeschichtung besitzt einen Feststoff-
gehalt von 10 -70, vorzugsweise 10 - 40, insbesondere
20 -30 %.
[0017] Die Viskosität der Kleberbeschichtung beträgt
200 - 4000, vorzugsweise 400 - 3000, insbesondere 800
- 2500 mPas (Brookfield).
[0018] Die Kleberbeschichtung wird vorzugsweise mit
Wasser oder einem Wasser-Alkohol-Gemisch aktiviert.
Diese Flüssigkeit kann zusätzlich mit einem Netzmittel
und / oder einem Verdickungsmittel versehen sein. Die
Kleberbeschichtung wird nicht über Luftfeuchtigkeit ak-
tiviert.
[0019] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Herstel-
lung der Etiketten mit flüssigkeitssensitiver Kleberbe-
schichtung auf der Rückseite sieht vor, dass die Kleber-
beschichtung bei der Papierherstellung oder Papierver-
edelung oder in Lackiermaschinen oder in Druckmaschi-
nen auf das Etikett aufgebracht wird.
[0020] Verwendung findet das Etikett mit flüssigkeits-
sensitiver Kleberbeschichtung auf dessen Rückseite,
insbesondere zum Etikettieren von Oberflächen aus
Glas, Weißblech, Aluminium, Polyethylenterephthalat
(PET), Polyvinylchlorid (PVC), Polyolefine (Polyethylen
(PE), Polypropylen (PP)), Polystyrol (PS) oder daraus
bestehenden Verbundstoffen.
[0021] Die Erfindung schlägt somit den Austausch des
bisherigen Nassleimetikettenverfahrens mit einem Sy-

stem von einem Aktivierungsmittel und einem speziell
auf der Rückseite behandelten Etikett vor. Das Etikett
entwickelt seine Klebkraft durch das Aktivierungsmittel.
Die Klebung löst sich durch Schwitz- oder Eiswasser
nicht auf. Ist die Kleberbeschichtung aktiviert, entsteht
beim Wiederbefeuchten ein klebriges Gel, der Klebstoff
löst sich nicht auf, sondern es kann das Etikett nur me-
chanisch abgezogen werden. Die Kleberbeschichtung
kann bereits bei der Papierherstellung oder -veredelung,
in Lackiermaschinen oder Druckmaschinen aufgebracht
werden. Die Kleberbeschichtung basiert auf natürlichen
Biopolymeren sowie deren Derivaten und / oder synthe-
tischen Polymeren, die mit Flüssigkeit aktivierbar sind
und zu dem oben erwähnten Klebeverhalten führen.
[0022] Mit der Kleberbeschichtung wird durch das Ak-
tivierungsmittel eine Aktivierungszeit der Klebekraft von
> / = 40 ms erreicht. Dies gewährleistet, dass Behältnisse
im Hochleistungsbereich mit Etiketten ausgestattet wer-
den können.
[0023] Unter dem Aspekt des beschriebenen Standes
der Technik betrifft die Erfindung ferner ein Verfahren
zum automatischen Aufbringen eines Etiketts mit flüssig-
keitssensitiver Kleberbeschichtung auf dessen Rücksei-
te auf eine Oberfläche eines Behältnisses, insbesondere
eine nach außen gekrümmte Fläche einer Flasche, wo-
bei eine Vielzahl von mit der Kleberbeschichtung verse-
hener gestapelter Etiketten in einem Etikettenmagazin
angeordnet sind, die Behältnisse relativ zum Etiketten-
magazin gefördert werden, sowie eine Einrichtung zum
Benetzen des jeweiligen Behältnisses oder des aus dem
Etikettenmagazin zu entnehmenden Etiketts mit der
Flüssigkeit vorgesehen ist; wobei dieses Verfahren da-
durch gekennzeichnet ist, dass das Behältnis und das
im Etikettenmagazin befindliche, zu entnehmende Etikett
unmittelbar in Kontakt zueinander gebracht werden und
das Behältnis das Etikett aus dem Magazin zieht.
[0024] Bei diesem Verfahren ist es somit nicht erfor-
derlich, die gemäß dem Stand der Technik erforderlichen
Verfahrensschritte mittels der Leimwalze, der Paletten
und des Greiferzylinders zu vollziehen. Statt dessen wer-
den, bei aktivierter Kleberbeschichtung, die Etiketten un-
mittelbar auf das Behältnis aufgebracht. Grundsätzlich
ist es dabei nur erforderlich, dass die Behältnisse relativ
zum Etikettenmagazin befördert werden. Es wird aller-
dings unter dem Aspekt der Prozesssicherheit und des
baulichen Aufwands als vorteilhaft angesehen, wenn das
Etikettenmagazin stationär ist und die Behältnisse, ins-
besondere Flaschen, am Etikettenmagazin vorbeibe-
wegt werden. Die Bewegung stellt sich auf besonders
einfache Art und Weise als Abrollbewegung des Behäl-
ters auf der Rückseite des Etiketts dar. So handelt es
sich bei dem Behälter vorzugsweise um einen zylindri-
schen Körper, insbesondere eine Flasche, vor allem eine
Bierflasche. Dieser wird um seine Zylinderachse ge-
dreht. Auf besonders einfache Art und Weise lässt sich
die Kleberschicht aktivieren, wenn das Behältnis zuvor
mit Flüssigkeit besprüht wird, insbesondere in dem Be-
reich der Oberfläche des Behälters, das der Aufnahme
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des Etiketts dient, und anschließend dieser Bereich des
Behälters in Kontakt mit der Rückseite des Etiketts ge-
bracht wird.
[0025] Allerdings besteht grundsätzlich auch die Mög-
lichkeit, die aus dem Stand der Technik bekannten Vor-
richtungen zum Etikettieren im erfindungsgemäßen Sin-
ne umzurüsten. Unter diesem Aspekt wird vorgeschla-
gen, dass das im Etikettenmagazin befindliche, zu ent-
nehmende Etikett von einem Entnahmeglied entnom-
men wird, dessen Oberfläche mit Flüssigkeit benetzt ist,
das Entnahmeglied das im Bereich der Kleberschicht an
diesem haftende Etikett an den Etikettierzylinder über-
gibt, derart, dass die der Kleberschicht abgewandte Seite
des Etiketts an diesem anliegt, sowie der Etikettierzylin-
der mit dem Etikett in Kontakt mit dem Behältnis gebracht
wird und den Behälter mit dem Etikett ausstattet. Bei dem
Entnahmeglied handelt es sich somit, im Sinne der vor-
stehenden Beschreibung zum Stand der Technik, um die
Palette, bei dem Etikettierzylinder um den Greiferzylin-
der. Demzufolge wird bei dieser Verfahrensweise nicht
die Flüssigkeit auf den Behälter oder die Rückseite des
im Etikettenmagazin befindlichen Etiketts aufgebracht,
mit dem ein trockenes Behältnis vorzugsweise in Kontakt
gelangt, sondern es wird Flüssigkeit statt der Leimwalze
quasi über eine Flüssigkeitsauftragswalze auf die Palette
übertragen, die das Etikett benetzt und aus dem Etikett-
magazin herauszieht. Von dort wird das Etikett, mit be-
reits aktivierter Kleberbeschichtung dem Greiferzylinder
zugeführt und mittels diesem auf das Behältnis, insbe-
sondere die Flasche, geklebt. Als besonderes vorteilhaft
wird es angesehen, wenn der Bereich des Entnahme-
glieds, der dem Benetzen des Etiketts dient, als
Schwamm, Gummi oder dergleichen ausgebildet oder
mit einer Oberflächenstruktur versehen ist. Die Flüssig-
keitsauftragswalze ist den Anforderungen des Mediums
Flüssigkeit statt des Mediums Leim bei Verwendung ei-
ner Leimwalze anzupassen.
[0026] In der nachfolgenden, einzigen Figur ist der
grundsätzliche Aufbau einer Etikettiervorrichtung für die
angesprochene direkte Etikettierung beispielhaft veran-
schaulicht.
[0027] Flaschen 1, insbesondere Bierflaschen laufen
auf einem Endlosband 2, das mit Drehtellern 3 versehen
ist, an einem Etikettenmagazin 4 vorbei. Dieses Etiket-
tenmagazin 4 nimmt die Vielzahl von Etiketten auf, die
auf deren Rückseite mit der flüssigkeitssensitiven Kle-
berbeschichtung versehen sind. Die Förderrichtung des
Endlosbandes ist mit dem Pfeil A, die Drehrichtung der
jeweiligen Flasche 1 auf dem zugeordneten Drehteller 3
mit dem Pfeil B veranschaulicht. Kurz vor Erreichen des
Etikettenmagazins 4 wird die jeweilige Flasche 1 mittels
eines Benetzungsaggregates 5 in dem Bereich, an dem
das Etikett positioniert werden soll, mit Benetzungsflüs-
sigkeit 6 besprüht. Erst im Bereich des Etikettenmaga-
zins 4 wird die Flasche 1 gedreht. Durch die Abrollbewe-
gung der Flasche 1 auf dem zur Ausgabe am Etiketten-
magazin 4 anstehenden Etikett nimmt die direkt benetzte
nasse Flasche 1 das speziell behandelte Etikett auf. Der

Figur zu entnehmen, dass die Flaschen 1, die das Eti-
kettenmagazin 4 passiert haben, mit einem Etikett 7 aus-
gestattet sind.

Patentansprüche

1. Etikett mit flüssigkeitssensitiver Kleberbeschichtung
auf dessen Rückseite, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kleberbeschichtung auf natürlichen Biop-
olymeren sowie deren Derivaten und / oder synthe-
tischen Polymeren, die mit Flüssigkeit aktivierbar
sind, basiert.

2. Etikett nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Etikett durch ein Papier oder eine poröse
Folie, insbesondere Kunststofffolie, und die flüssig-
keitssensitive Kleberbeschichtung gebildet ist.

3. Etikett nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für die Kleberbeschichtung Caseine,
Proteine, Alginate, Gelatine, Galactoman- , nane,
Stärke, Chitin und deren Derivate, Vinylalkohol
(VAL), Vinylacetat (VAC), Acrylsäure und deren De-
rivate, Carboxymethylcellulose (CMC) Verwendung
finden.

4. Etikett nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kleberbeschichtung aus
60 - 100, vorzugsweise 70 - 95, insbesondere 80 -
95 % eines Stärkederivats und 0 - 40, vorzugsweise
5 - 30, insbesondere 5 - 20 % eines als Verdicker
wirkenden, auf natürlicher oder synthetischer Basis
beruhenden Polymer besteht.

5. Etikett nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kleberbeschichtung ei-
nen Feststoffgehalt von 10 bis 70, vorzugsweise 10
bis 40, insbesondere 20 bis 30 % besitzt.

6. Etikett nach einem der Ansprüche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kleberbeschichtung ei-
ne Viskosität von 200 - 4000, vorzugsweise 400 -
3000, insbesondere 800 - 2500 mPas (Brookfield)
besitzt.

7. Etikett nach einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kleberbeschichtung mit
Wasser oder einem Wasser-Alkohol-Gemisch akti-
vierbar ist, insbesondere das Wasser bzw. das Ge-
misch mit einem Netzmittel und / oder einem Verdik-
kungsmittel versehen ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Etikettenpapiers mit
flüssigkeitssensitiver Kleberbeschichtung auf der
Rückseite, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kleberbeschichtung bei der Papierherstellung, Pa-
pierveredelung, in Lackiermaschinen oder in Druck-
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maschinen auf das Etikett aufgebracht wird.

9. Verfahren zum automatischen Aufbringen eines Eti-
ketts mit flüssigkeitssensitiver Kleberbeschichtung
auf dessen Rückseite auf eine Oberfläche eines Be-
hältnisses, insbesondere eine nach außen ge-
krümmte Oberfläche eines Behältnisses, vorzugs-
weise einer Flasche, wobei eine Vielzahl von mit der
Kleberbeschichtung versehener, gestapelter Etiket-
ten in einem Etikettenmagazin angeordnet sind, die
Behältnisse relativ zum Etikettenmagazin gefördert
werden, sowie eine Einrichtung zum Benetzen des
jeweiligen Behältnisses oder des aus dem Etiketten-
magazin zu entnehmenden Etiketts mit der Flüssig-
keit vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Behältnis und das im Etikettenmagazin be-
findliche zu entnehmende Etikett unmittelbar in Kon-
takt zueinander gebracht werden und das Behältnis
das Etikett aus dem Etikettenmagazin zieht.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Behältnis gedreht wird und hier-
bei auf der Rückseite des Etiketts abrollt.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Behältnis mit Flüssigkeit
besprüht wird, insbesondere in dem Bereich der
Oberfläche des Behältnisses, das der Aufnahme des
Etiketts dient, besprüht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in dem Etikettenmagazin be-
findliche, zu entnehmende Etikett von einem Ent-
nahmeglied entnommen wird, dessen Oberfläche
mit Flüssigkeit benetzt ist, das Entnahmeglied das
im Bereich der Kleberbeschichtung an diesem haf-
tende Etikett an einen Etikettierzylinder übergibt,
derart, dass die der Kleberbeschichtung abgewand-
te Seite des Etiketts an diesem anliegt, sowie der
Etikettenzylinder mit dem Etikett in Kontakt mit dem
Behältnis gebracht wird und den Behälter mit dem
Etikett ausstattet.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich des Entnahmeglieds,
der dem Benetzen des Etiketts dient, als Schwamm,
Gummi oder dergleichen ausgebildet oder mit einer
Oberflächenstruktur versehen ist.

14. Verwendung eines Etiketts gemäß der Ansprüche 1
bis 7 zum Etikettieren von einer Oberfläche aus Glas,
Weißblech, Aluminium, Polyethylenterephthalat
(PET), Polyvinylchlorid (PVC), Polyolefine (Polye-
thylen (PE), Polypropylen (PP)), Polystyrol (PS) oder
daraus bestehenden Verbundstoffen.
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