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ETIKETTIERMASCHINE

(67)  Beschrieben werden ein Verfahren zur Etiket-
tierung und insbesondere Heilkleimetikettierung von
Leerflaschen aus Kunststoff sowie eine entsprechend ar-
beitende Etikettiermaschine. Demnach werden Etiketten
mit Leimstreifen zur Anfangs- und Endbefestigung be-
reitgestellt und die Etiketten ausgehend von der Anfangs-
befestigung sich selbsttiberlappend auf die Leerflaschen
aufgewickelt. Dadurch, dass sich die Leimstreifen zur An-
fangsbefestigung nicht tber die gesamte Etikettenhdhe
erstrecken, sondern dariiber und/oder darunter Gleitbe-
reiche zu den Leerflaschen hin ausgespart bleiben, und
dadurch, dass die Leimstreifen zur Endbefestigung an
den Leerflaschen zwischen einander (iberlappenden La-
gen der Etiketten und ohne Kontakt zu den Leerflaschen
angeordnet werden, ist eine Relativbewegung des Eti-
ketts beziglich der Leerflasche in Langsrichtung mog-
lich, so dass sich unerwiinschte Verformungen des Eti-
ketts nach einem Abfiillvorgang vermeiden lassen.

VERFAHREN ZUR ETIKETTIERUNG VON LEERFLASCHEN AUS KUNSTSTOFF UND

1a A
v 2
) U /,—J
g
8\ /_\\__/4

FIG. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 584 184 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Etiket-
tierung und insbesondere Heillleimetikettierung von
Leerflaschen aus Kunststoff nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und eine entsprechend arbeitende Etiket-
tiermaschine.

[0002] Bekanntermalen werden fir die Heilleimeti-
kettierung von Behaltern blattférmige Etiketten von ei-
nem endlos von der Rolle bereitgestellten Etikettenband
zunachst in einem Schneidwerk vereinzelt, an einem
kontinuierlich rotierenden Vakuumtransferzylinder fir
die nachfolgende Ubergabe der Etiketten an Behélter an-
gesaugt, so wahrend des Umlaufens gegen eine Leim-
walze gefiihrt und dadurch mit HeilRleim beschichtet.
Hierbei werden Ublicherweise nur die Anfangsbereiche
und die Endbereiche der Etiketten beleimt, indem diese
von vertikal ausgerichteten Saugleisten angesaugt und
selektiv mit der Leimwalze in Kontakt gebracht werden.
Zu diesem Zweck stehen die Saugleisten radial am Va-
kuumtransferzylinder vor.

[0003] Alternativ kdbnnen extern entsprechend vorbe-
leimte Etiketten endlos von der Rolle bereitgestellt, ver-
einzelt und an einen Vakuumtransferzylinder tibergeben
werden, wie beispielsweise aus der EP 2 711 303 A1
bekannt ist.

[0004] Die Etiketten werden danach bekanntermalRen
an vorbeilaufenden Behaltern angebracht, indem zuerst
die beleimten Anfangsbereiche der Etiketten gegen die
Behalter gefiuihrt, die Etiketten durch Drehung der Behal-
ter um sich selbst daran aufgewickelt und schlieRlich
durch die Endbeleimung befestigt werden. Hierbei hat
sich prinzipiell bewahrt, die Endbeleimung beispielswei-
se mit einer Breite von wenigstens 20 mm auszubilden,
so dass die Endbeleimung am Behalter teilweise auf der
darunterliegenden Etikettenlage und teilweise direkt auf
der Behélteraulienwand sitzt. Ein entsprechendes Ver-
fahren ist beispielsweise in der DE 10 2015 214 011 A1
beschrieben.

[0005] Alternativkdnnen die Etiketten zunachst mittels
einer Anfangsbeleimung auf Behaltern mit eingewdlbter
Seitenwandkontur angeheftet, dann aufgewickelt und
Uberlappend verklebt werden, um die Etiketten
schlief3lich durch Aufschrumpfen enganliegend zu be-
festigen. Die Anfangsbeleimung kann dann beispielswei-
se in Form von Klebepunkten zwangslaufig nur an ge-
eignet nach aulen ragenden Wandabschnitten ange-
bracht werden. Ein solches Verfahren ist beispielsweise
in der EP 1 634 817 A2 beschrieben.

[0006] Nach der Heillleimetikettierung vergleichswei-
se grolder Leerflaschen wurde bei anschlieBender Pro-
duktabfiillung jedoch haufig eine unansehnliche Falten-
bildung, Auswdlbung oder dergleichen unerwiinschte
Verformung oder Beschadigung der Etiketten an der fer-
tig abgefullten Flasche beobachtet. Mit einer je nach Pro-
duktgewicht und Wandstarke der Leerflaschen gegebe-
nenfalls auftretenden VergréRerung des Flaschenquer-
schnitts beim Abflllprozess konnten diese unerwiinschte
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Effekte bisher nicht erklart werden.

[0007] Es besteht daher weiterhin Bedarf flir diesbe-
zliglich verbesserte Verfahren und Maschinen zur Eti-
kettierung und insbesondere Heillleimetikettierung von
Leerflaschen aus Kunststoff, insbesondere bei anschlie-
Render Produktabfillung.

[0008] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfahren
nach Anspruch 1 gelést. Demnach dient dieses zur Eti-
kettierung und insbesondere Heillleimetikettierung von
Leerflaschen aus Kunststoff, insbesondere aus PET, wo-
bei Etiketten mit ersten Leimstreifen zur Anfangsbefes-
tigung und zweiten Leimstreifen zur Endbefestigung be-
reitgestelltwerden, insbesondere indem die Leimstreifen
an den Etiketten durch selektiven HeilRleimauftrag her-
gestellt werden. Alternativ kdnnen Etiketten mit ersten
Leimstreifen zur Anfangsbefestigung und mit zweiten
Leimstreifen zur Endbefestigung aus einem selektiv mit
den Leimstreifen vorbeleimten Etikettenband vereinzelt
werden.

[0009] Ferner wickelt man die Etiketten ausgehend
von der Anfangsbefestigung sich selbst Giberlappend auf
die Leerflaschen auf.

[0010] Erfindungsgemal erstrecken sich die ersten
Leimstreifen zur Anfangsbefestigung nicht tber die ge-
samte Etikettenhohe. Stattdessen bleiben daruber
und/oder darunter Gleitbereiche an den Etiketten zu den
Leerflaschen hin ausgespart. Ferner werden die zweiten
Leimstreifen zur Endbefestigung an den Leerflaschen
zwischen einander Uberlappenden Lagen der Etiketten
und ohne Kontakt zu den Leerflaschen angeordnet.
[0011] Diesermdglichteine Langsbewegungder Leer-
flasche unter dem daran aufgewickelten Etikett und be-
zliglich des Etiketts sowohl im Bereich der Anfangsbe-
festigung als auch im Bereich der Endbefestigung.
[0012] Der Erfindung liegt die iberraschende Erkennt-
nis zugrunde, dass die Leerflaschen bei der Produktab-
fullung je nach deren Stabilitdt und Produktgewicht in
Langsrichtung gestreckt werden. Dadurch kénnen sich
an den Leerflaschen urspriinglich korrekt sitzende Eti-
ketten so stark verziehen, dass es zu unansehnlicher
Faltenbildung und/oder Ausbeulungen des Etiketts oder
dergleichen fehlerhaftem Sitz des Etiketts an der fertig
abgefillten Flasche kommt.

[0013] Nach der Anwendung des erfindungsgemafien
Verfahren missen nur noch die mittels der ersten Leim-
streifen direkt auf die Flaschenwand geklebten Etiketten-
bereiche einer bei der Produktabfiillung verursachten
Langsdehnung der Flaschenwand folgen. Demgegen-
Uber kdnnen die Etiketten sowohl in den anschlieRenden
Gleitbereichen der Anfangsbefestigung als auch im ge-
samten Bereich der Endbefestigung liber die Flaschen-
wand gleiten. Dadurch I&sst sich eine unerwiinschte Fal-
tenbildung, Ausbeulung oder dergleichen fehlerhafte
Verformungen des Etiketts bei der Produktabfiillung ver-
hindern.

[0014] Vorzugsweise decken die ersten Leimstreifen
zur Anfangsbefestigung héchstens die Halfte und insbe-
sondere hdchstens ein Drittel der Etikettenhéhe ab. Der
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verbleibende Anteil der Etikettenhdéhe kann dann als
Gleitbereich der Anfangsbefestigung wirken. Dies er-
moglicht eine zuverlassige Anfangsbefestigung und ver-
meidet gleichzeitig die oben beschriebenen Verformun-
gen / Beschadigungen der Etiketten auf besonders ef-
fektive Weise.

[0015] Vorzugsweise decken die zweiten Leimstreifen
zur Endbefestigung héchstens 5% der Etikettenlange ab.
Damit Iasst sich eine ausreichend stabile Endbefesti-
gung in einem Uberlappungsbereich des Etiketts erzie-
len, ohne die angrenzende Flaschenwand direkt in die
Klebeverbindung der Endbefestigung einzubeziehen.
Folglich ergibt sich eine vergleichsweise gute Gleiteigen-
schaft des Etiketts Uber der Flaschenwand im Bereich
der Endbefestigung.

[0016] Vorzugsweise wird die Breite der zweiten Leim-
streifen zur Endbefestigung sowohl an die Etikettenlange
als auch an den Umfang der Leerflaschen derart ange-
passt, dass die zweiten Leimstreifen zur Endbefestigung
im Wesentlichen ausschlieBlich zwischen den einander
Uberlappenden Lagen der Etiketten zu liegen kommen.
Damit lasst sich sowohl vermeiden, dass der Heillleim
mit der Flaschenwand in Beriihrung kommt, als auch ein
unerwiinschtes Austreten von HeiRRleimin den von aufien
sichtbaren Etikettenbereich neben den einander Uber-
lappenden Lagen des Etiketts.

[0017] Vorzugsweise werden die Etiketten an den
Leerflaschen vor einer insbesondere in einem Maschi-
nenblock direkt anschlieBenden Produktabfiillung ange-
bracht. Die Produktabfillung lasst sich so ohne uner-
wiinschte Verformung des angebrachten Etiketts beson-
ders effizient durchfuihren.

[0018] Vorzugsweise werden die ersten Leimstreifen
zur Anfangsbefestigung so dimensioniert und angeord-
net, dass die Leerflaschen dariiber und darunter eine bei
einer Produktabfiillung verursachte Relativbewegung in
Langsrichtung beziiglich der Etiketten ausfiihren kén-
nen. Die Relativbewegung kann auch als nominelles
Langenwachstum des gesamten etikettierten Wandbe-
reichs oder nur der von den Gleitbereichen abgedeckten
Wandbereiche verstanden werden.

[0019] Die ersten Leimstreifen kdnnen beispielsweise
auf der Grundlage empirischer Erkenntnisse optimiert
werden, so dass sowohl eine zuverlassige Befestigung
als auch ein glattes Anliegen der Etiketten vor und nach
einer anschlieBenden Produktabfiillung gegebenist. Bei-
spielsweise kdnnen die ersten Leimstreifen so angeord-
net werden, dass sowohl eine Dehnung beziiglich des
Etiketts nach oben als auch nach unten méglich ist.
[0020] Vorzugsweise werden in der oberen Halfte des
Etiketts hohere Gleitbereiche von der Anfangsbefesti-
gung ausgespart als in der unteren Halfte des Etiketts.
Dadurch kann gezielt berlicksichtigt werden, dass die
Langsdehnung durch das Gewicht des eingefiillten Pro-
dukts verursacht wird und sich somit hierdurch starker
belastete Wandbereiche in der oberen Halfte des Etiketts
starker dehnen als schwacher belastete Wandbereiche
in der unteren Halfte des Etiketts.
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[0021] Vorzugsweise werden die Etiketten in den Be-
reichen der ersten und zweiten Leimstreifen von jeweils
zugeordneten Saugleisten selektiv gegen eine Leimwal-
ze geflihrt. Die Saugleisten weisen dann entsprechend
den ersten Leimstreifen zur Anfangsbefestigung und den
zweiten Leimstreifen zur Endbefestigung geformte An-
druckflachen auf, die das Etikett selektiv bezuglich an-
grenzender Bereiche der Saugleisten und/oder des Va-
kuumtransferzylinders in Kontakt mit der Leimwalze brin-
gen.

[0022] Alternativ werden die Etiketten in den Berei-
chen der Leimstreifen selektiv vorbeleimt bereitgestellt.
Vorbeleimt bedeutet hierbei, dass die Etiketten in Form
eines vor seiner Verwendung im Etikettieraggregat ex-
tern beleimten Etikettenbands bereitgestellt werden. Das
selektiv mit den Leimstreifen vorbeleimte Etikettenband
kann auf prinzipiell bekannte Weise von einer Rolle ab-
gewickelt und im Etikettieraggregat zu den Etiketten ver-
einzelt werden. Der Begriff Leim umfasst dann alle ge-
eigneten Klebemittel, beispielsweise Schmelzklebstoffe
oder I6semittelhaltige Klebstoffe.

[0023] Vorzugsweise werden die Etiketten ohne Auf-
schrumpfen an den Leerflaschen befestigt. Dies beglins-
tigt das Gleiten des Etiketts in Langsrichtung der Leer-
flaschen bei anschlieRender Produktabfiillung.

[0024] Vorzugsweise weisen die Leerflaschen, insbe-
sondere solche aus PET, ein Flllvolumen von wenigs-
tens 1 Liter auf. Bei derartigen Leerflaschen treten auf-
grund des Produktgewichts besonders ausgepragte
Langsdehnungen bei der Produktabfiillung auf. Daher
lasst sich das Verfahren bei derartigen Leerflaschen be-
sonders vorteilhaft einsetzen.

[0025] Vorzugsweise umfasstdas Verfahren ferner ei-
nen Schritt zur Produktabfillung in die zuvor etikettierten
Leerflaschen, insbesondere mittels Treibgas, wobei sich
die Leerflaschen beziiglich der anliegenden Gleitberei-
chein Langsrichtung bewegen/dehnen. Durch eine Pro-
duktabfillung unter Treibgasbeimengung entsteht zu-
satzlicher Druck in der Leerflasche, so dass sich die Leer-
flaschen verstarkt in Langsrichtung dehnen kénnen. Ge-
nerell kdnnen sich die Etiketten auch in Querrichtung
dehnen, also unter Vergré3erung ihres Querschnitts.
[0026] Die gestellte Aufgabe wird ebenso mit einer Eti-
kettiermaschine nach Anspruch 12 geldst. Demnach
dient diese zur vollumfanglichen Etikettierung und ins-
besondere Heilleimetikettierung von Leerflaschen aus
Kunststoff und umfasst umlaufende und um sich selbst
drehbare Halterungen fir die Leerflaschen und einen Va-
kuumtransferzylinder, an deminsbesondere Saugleisten
zur Herstellung von Leimstreifen an Etiketten ausgebil-
det sind. Der Vakuumtransferzylinder ist zum Anbringen
der Etiketten an den Leerflaschen jeweils gemafR dem
Verfahren nach wenigstens einem der vorigen Anspru-
che ausgebildet.

[0027] Vorzugsweise weisen die ersten Leimstreifen
zur Anfangsbefestigung zugeordneten Saugleisten mit
einer Leimwalze zusammenwirkende Andruckflachen
auf, deren Gesamthohe hochstens die Halfte und insbe-
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sondere héchstens ein Drittel einer dem Transferzylinder
nominell zugeordneten Etikettenhdhe betragt. Dies er-
moglicht eine ausreichend stabile Anfangsbefestigung
und gleichzeitig eine ausreichende Beweglichkeit des
Etiketts bezlglich der Leerflasche in Langsrichtung bei
einer anschlieRenden Produktabfiillung.

[0028] Vorzugsweise sind die Andruckflachen bezug-
lich der Etikettenh6he asymmetrisch zugunsten der un-
teren Etikettenhalfte angeordnet / verteilt.

[0029] Vorzugsweise weisen die den zweiten Leim-
streifen zur Endbefestigung der Etiketten zugeordneten
Saugleisten mit einer Leimwalze zusammenwirkende
Andruckflachen auf, deren Breite hochstens 5% einer
dem Transferzylinder nominell zugeordneten Etiketten-
lange betragt. Damit Iasst sich eine ausreichend stabile
Endbefestigung herstellen bei gleichzeitig guten Gleitei-
genschaften des Etiketts auf der Leerflasche im Uber-
lappungsbereichs des Etiketts.

[0030] Die gestellte Aufgabe wird ebenso geldst mit
einem Maschinenblock nach Anspruch 24, der zur Pro-
duktabfiillung in etikettierte Leerflaschen aus Kunststoff
ausgebildet ist und neben der Etikettiermaschine geman
wenigstens einer der voranstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsformen eine stromabwarts davon angeordnete
Flllimaschine umfasst.

[0031] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist zeichnerisch dargestellt. Es zeigen:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Leerflasche und zu-
gehorigen Etiketts;

Figur 2  einen Querschnitt durch die Leerflasche und
das Etikett;

Figur 3  ein zwischen Saugleisten aufgespanntes Eti-
kett; und

Figur4  eine schematische Draufsicht auf eine Etiket-
tiermaschine zur Heilleimetikettierung von
Leerflaschen und eine anschlieRende Pro-
duktabfillung.

[0032] Die Figur 1 zeigt in einer seitlichen Ansicht bei-

spielhaft eine Leerflasche 1 aus Kunststoff, insbesonde-
re aus PET, mit einem vollumfanglich darauf angebrach-
ten Etikett 2 (Rundum-Etikett). In dunkler Schraffierung
ist ein erster Leimstreifen 3 zur Anfangsbefestigung des
Etiketts 2 auf der Leerflasche 1 angedeutet sowie ein
zweiter Leimstreifen 4 zur Endbefestigung des auf die
Leerflasche 1 aufgewickelten Etiketts 2 auf sich selbst.
[0033] Der zweite Leimstreifen 4 erstreckt sich vor-
zugsweise Uber die gesamte Etikettenhdhe 5. Dagegen
deckt der erste Leimstreifen 3 nicht die gesamte Etiket-
tenhohe 5 ab, sondern ist darliiber und darunter, also in
Langsrichtung 1a der Leerflasche 1, von einem oberen
Gleitbereiche 6 und einem unteren Gleitbereich 7 einge-
fasst.

[0034] Die Gleitbereiche 6, 7 ermdglichen (schema-
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tisch mittels Doppelpfeil angedeutete) Relativbewegun-
gen 8, 9 des Etiketts 2 auf der Leerflasche 1 in Langs-
richtung 1a wahrend einer Langsdehnung der Leerfla-
sche 1 bei/nach dem anschlieRenden Einfiillen eines
flissigen Produkts, wie beispielsweise einem Getrank,
in die Leerflasche 1. Die Langsdehnung wird durch das
Gewicht des eingeflillten Produkts verursacht, gegebe-
nenfalls verstarkt durch einim Produkt enthaltenes Treib-
gas.

[0035] Die Figur 2 zeigt die Leerflasche 1 mit ihrem
Umfang 1b und das daran geeignet angepasste Etikett
2 im Querschnitt entlang der Schnittlinie A-A. Demnach
sind der erste Leimstreifen 3 fur die Anfangsbefestigung
des Etiketts 2 aufder Leerflasche 1 und der zweite Leim-
streifen 4 fur die Endbefestigung im Wesentlichen ber-
einanderliegend angeordnet. Dies ist im vergroRert dar-
gestellten Ausschnitt Z besonders gut zu erkennen.
[0036] Nur dererste Leimstreifen 3 zur Anfangsbefes-
tigung bertihrt die Leerflasche 1 direkt. Dagegen ist der
zweite Leimstreifen 4 zur Endbefestigung zwischen zwei
einander Uberlappenden Lagen 2a, 2b des Etiketts 2 der-
art angeordnet, dass der zweite Leimstreifen 4 nicht in
direkten Kontakt mitder Leerflasche 1 kommt. Zu diesem
Zweck wird beispielsweise ein gemall dem Stand der
Technik in die Endbefestigung normalerweise einbezo-
gener Etikettenbereich 2c, in dem die untere Lage 2a
fehlt, vom zweiten Leimstreifen 4 und der Endbefesti-
gung ausgespart.

[0037] Dadurchwird vermieden, dass der zweite Leim-
streifen 4 an der Leerflasche 1 unverriickbar anhaftet,
was eine Relativbewegung des Etiketts 2 beziiglich der
Leerflasche 1 in deren Langsrichtung 1a behindern wiir-
de.

[0038] Die Figur 3 zeigt ein zwischen einer ersten
Saugleiste 10 und einer zweiten Saugleiste 11 (eines
Vakuumtransferzylinders) aufgespanntes Etikett 2
(Rundum-Etikett) mit aus der Zeichenebene heraus wei-
sender Riickseite, die mit den ersten und zweiten Leim-
streifen 3, 4 zu versehen ist. Zu diesem Zweck ist an der
ersten Saugleiste 10 wenigstens eine der Gestalt des
ersten Leimstreifens 3 entsprechende Andruckflache
10a ausgebildet und an der zweiten Saugleiste 11 we-
nigstens eine dem zweiten Leimstreifen 4 entsprechende
Andruckflache 11a.

[0039] Das Etikett 2 wird im Bereich der Andruckfla-
chen 10a, 11a auf prinzipiell bekannte Weise angesaugt
und gegen eine zugeordnete Leimwalze gefiihrt. Die
Saugleisten 10, 11 umfassen ferner gegeniiber den An-
druckflachen 10a, 11a zurlickgesetzte Fixierflachen 10b,
11b fir das Etikett 2. Das Etikett 2 wird an den Andruck-
flachen 10a, 11a und den Fixierflachen 10b, 11b jeweils
mittels Ansaugéffnungen 10c, 11c auf prinzipiell bekann-
te Weise gesteuert angesaugt und nur mit den radial am
Vakuumtransferzylinder vorstehenden Andruckflachen
10a, 11a in Kontakt mit der Leimwalze gebracht, um die
Leimstreifen 3, 4 selektivim Bereich der Andruckflachen
10a, 11a herzustellen.

[0040] Die Etiketten 2 werden auf prinzipiell bekannte
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Weise durch Vereinzelung aus einem endlos von der Rol-
le bereit gestellten Etikettenband hergestellt.

[0041] In der Figur 3 sind sowohl die Etikettenhdhe 5
als auch die Etikettenldnge 12 im GréRenvergleich mit
den Andruckflachen 10a, 11a der Saugleisten 10, 11 und
somit im GroRenvergleich zu den entsprechend dimen-
sionierten ersten und zweiten Leimstreifen 3, 4 darge-
stellt. Demnach hat die Andruckflache 10a der ersten
Saugleiste eine (quer zur Transportrichtung definierte)
Hoéhe 13 und die Andruckflache 11a der zweiten Saug-
leiste 11 eine (in Transportrichtung definierte) Lange 14.
[0042] Die Andruckflache 10a erzeugt einen ersten
Leimstreifen 3 mit entsprechender Hohe 13. Der erste
Leimstreifen 3 erstreckt sich folglich nicht tber die ge-
samte Etikettenhohe 5. Vielmehr werden mittels der
oberhalb und unterhalb an die Andruckflaiche 10a an-
schlieenden Fixierflachen 10b unbeleimte Gleitberei-
che 6, 7 im Abstand von der Leimwalze gehalten und
somit von der Anfangsbefestigung ausgespart. Entspre-
chend erfolgt eine unverriickbare Anfangsbefestigung
des Etiketts 2 auf der Leerflasche 1 nur im Bereich des
ersten Leimstreifens 3, wohingegen die benachbarten
Gleitbereiche 6, 7 Relativbewegungen 8, 9 der Leerfla-
sche 1 bezlglich des Etiketts 2 in Langsrichtung 1a er-
moglichen.

[0043] Schematisch istin der Figur 3 ferner angedeu-
tet, dass die Hohe 13 der Andruckflache 10a, und damit
auch der auf diese Weise erzeugte erste Leimstreifen 3,
héchstens die Halfte und insbesondere hdchstens ein
Drittel der Etikettenhéhe 5 abdeckt.

[0044] Ferner ist der erste Leimstreifen 3 vorzugswei-
se nicht mittig beztiglich der Etikettenhéhe 5 angeordnet,
sondern beziiglich einer (gedachten) horizontalen Mittel-
linie 15 nach unten versetzt. Folglich ist der obere Gleit-
bereich 6 hoher, also vertikal ausgedehnter, als der un-
tere Gleitbereich 7. Dadurch kénnen sich die bei der Ab-
fullung starker vom Produktgewicht belasteten und dem-
zufolge starker gedehnten Wandabschnitte der Leerfla-
sche 1 am oberen Gleitbereich 6 weiter gegeniiber dem
Etikett 2 bewegen als in den weniger belasteten und ge-
dehnten Wandabschnitten am unteren Gleitbereich 7.
[0045] Die Andruckflache 11a erzeugt einen zweiten
Leimstreifen 4 mit entsprechender Lange 14. Schema-
tisch und beispielhaft ist in der Figur 3 dargestellt, dass
die Andruckflache 11a und damit der zweite Leimstreifen
4 mit seiner Lange 14 hdchstens 5 % der Etikettenlange
12 abdeckt, vorzugsweise zwischen 2% und 5% davon.
Damit I1asst sich der zweite Leimstreifen 4 zur Endbefes-
tigung des Etiketts 2 effizient in dem in der Figur 3 dar-
gestellten Bereich zwischen den Lagen 2a, 2b des Eti-
ketts 2 ohne direkten Kontakt zur Leerflasche 1 anord-
nen.

[0046] Der erste Leimstreifen 3 und der zweite Leim-
streifen 4 sind dann an der fertig etikettierten Leerflasche
1 vorzugsweise uUbereinanderliegend angeordnet.
[0047] Wie die Figur 4 erkennen lasst, umfasst eine
Etikettiermaschine 21 zur entsprechenden Heillleimeti-
kettierung von Leerflaschen 1 aus Kunststoff vorzugs-
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weise an einem Behalterkarussell 22 umlaufende Halte-
rungen 23 zum kontinuierlichen Transport und zur Dre-
hung der Leerflaschen 1 um sich selbst. Die Saugleisten
10, 11 sind paarweise an einem Vakuumtransferzylinder
24 angebracht und wirken auf prinzipiell bekannte Weise
mit einer Heilleim zufiihrenden Leimwalze 25 zusam-
men. Der Vakuumtransferzylinder 24 und die Leimwalze
25 sind Bestandteile eines Etikettieraggregats 26, das
weitere prinzipiell bekannte und daher in der Fig. 4 nicht
naher bezeichnete Einheiten zur Bereitstellung der Eti-
ketten 2 umfasst.

[0048] Die Figur 4 verdeutlicht ferner schematisch,
dass die Etikettiermaschine 21 vorzugsweise Bestandteil
eines Maschinenblocks 27 mit einer stromabwarts der
Etikettiermaschine 21 angeordneten Flllmaschine 28 ist.
Folglich kdnnen sich die, wie voranstehend beschrieben,
etikettierten Leerflaschen 1 beim Einflillen eines Pro-
dukts in der Fillmaschine 28 gegenliber dem Etikett 2 in
Langsrichtung 1a ausdehnen.

[0049] Hierbeiwird aufgrund der vom eingeftillten Pro-
dukt ausgeubten Gewichtskraft eine vergleichsweise
groRe Langenzunahme im oberen Bereich der Leerfla-
sche 1 erzeugt und eine demgegeniiber geringere Lan-
genzunahme im bodennahen Bereich der Leerflasche 1.
Dies ist in der Figur 1 durch unterschiedlich lange Dop-
pelpfeile fir die entsprechenden Relativbewegung 8, 9
zwischen Leerflasche 1 und Etikett 2 schematisch ange-
deutet.

[0050] Entsprechend wird der erste Leimstreifen 3 zur
Anfangsbefestigung vorzugsweise nicht vertikal mittig
am Etikett 2 erzeugt, sondern demgegeniiber nach unten
versetzt. Folglich erstreckt sich der Gleitbereich 6 ober-
halb des ersten Leimstreifens 3 Giber einen groReren ver-
tikalen Teilbereich des Etiketts 2 als der Gleitbereich 7
darunter. Je nach GréRe und Form der Leerflaschen 1
kanndie Hohenlage des ersten Leimstreifens 3 bezliglich
der vertikalen Mittellinie 15 des Etiketts 2 durch entspre-
chende Anordnung der Andruckflache 10a an der ersten
Saugleiste 10 gezielt angepasst werden.

[0051] Das Verfahren lasst sich demnach beispiels-
weise wie folgt durchfiihren:

Die Etiketten 2 werden laufend von einer Rolle in Form
eines Etikettenbands bereitgestellt und durch ein
Schneidwerk vereinzelt und an den Vakuumtransferzy-
linder 24 auf prinzipiell bekannte Weise Ubergeben.
[0052] Am Vakuumtransferzylinder 24 werden die Eti-
ketten 2 im Wesentlichen vollflachig angesaugt, wobei
deren Bereiche zur Anfangsbefestigung und Endbefes-
tigung der Etiketten 2 von den Saugleisten 10, 11 aufge-
nommen werden.

[0053] Nurdie fiir den ersten und zweiten Leimstreifen
3, 4 vorgesehenen Etikettenbereiche werden dann mit-
tels der an den Saugleisten 10, 11 ausgebildeten An-
druckflachen 10a, 11a selektiv mit der Leimwalze 25 in
Kontakt gebracht und so gezielt mit Heiflleim beschich-
tet.

[0054] Unter kontinuierlicher Weiterdrehung des Va-
kuumtransferzylinders 24 werden die Etiketten 2 in den
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Bereich des Behalterkarussells 22 transportiert und mit
den Saugleisten 10, 11 gegen die zu etikettierenden
Leerflaschen 1 gefiihrt.

[0055] Die Anfangsbefestigung erfolgt mittels der ers-
ten Saugleiste 10 durch den ersten Leimstreifen 3. Aus-
gehend davon werden die nachlaufenden Bereiche des
Etiketts 2 durch geeignete Drehung der Leerflaschen 1
um sich selbst auf diese aufgewickelt. Die zweite Saug-
leiste 11 fuhrt schlieRlich den zweiten Leimstreifen 4 zur
Uberlappenden Endbefestigung gegen das fast vollstan-
dig aufgewickelte Etikett 2, sodass der zweite Leimstrei-
fen 4 die darunterliegende Leerflasche 1 nicht direkt be-
ruhrt.

[0056] Die untere Lage 2a und die obere Lage 2b des
Etiketts 2 werden zur Endbefestigung durch den dazwi-
schenliegenden zweiten Leimstreifen 4 Giberlappend mit-
einander verklebt, ohne im Bereich der Endbefestigung
eine Klebeverbindung zur darunterliegenden Leerfla-
sche 1 herzustellen.

[0057] Somitistim gesamten Bereich der Endbefesti-
gung eine im Wesentlichen der Anfangsbefestigung ent-
sprechende Relativbewegung 8, 9 des Etiketts 2 bezlig-
lich der Leerflasche 1 in Langsrichtung 1a mdglich.
[0058] Die Relativbewegung 8, 9 in Langsrichtung 1a
wird an der Anfangsbefestigung nur vom ersten Leim-
streifen 3 eingeschrankt. Der erste Leimstreifen 3 wird
formatabhangig und gegebenenfalls auch produktab-
hangig, beispielsweise abhangig von einer Karbonisati-
on des Produkts, so dimensioniert und auf dem Etikett 2
angeordnet, dass die angrenzenden Gleitbereich 6, 7 fir
einen ordnungsgemafen Etikettensitz auch nach der Ab-
fullung sorgen.

[0059] Insbesondere lasst sich unerwiinschte Falten-
bildung, Ausbeulung oder dergleichen Verformung der
Etiketten 2 bei der anschlielRenden Produktabfiillung in
die Leerflaschen 1 verhindern. Gleichzeitig wird beim Ab-
fullen des Produkts ein definiertes Langenwachstum der
Leerflaschen 1 sowohl oberhalb und unterhalb des ers-
ten Leimstreifens 3 als auch an der den zweiten Leim-
streifen 4 von der Flaschenwand trennenden Lage 2a
des Etiketts 2 zugelassen.

[0060] Das Etikett 2 wird fiir eine reibungsarme Rela-
tivbewegung 8, 9 lediglich auf die Leerflasche 1 aufge-
wickelt aber nicht aufgeschrumpft.

[0061] Unabhangigvon derbeschriebenen Léangsdeh-
nung der Leerflasche 1 kann sich diese auch quer dazu
dehnen, also nach dem Einfiillen des Produkts einen gro-
Reren Querschnitt aufweisen als vor dem Einfiillen. Eine
derartige Querdehnung ist zum einen hinsichtlich einer
Faltenbildung des Etiketts 2 oder dergleichen weniger
kritisch. Zum anderen wird die beschriebene Relativbe-
wegung 8, 9 in Langsrichtung 1a dadurch nicht nennens-
wert behindert.

[0062] Die zugrundeliegende Problematik eines Fal-
tenwurfs oder dergleichen unerwiinschte Verformung
oder gar Beschadigung des Etiketts 2 ergibt sich vor al-
lem bei vergleichsweise diinnwandigen Kunststoffbehal-
tern und solchen mit einem Fillvolumen von wenigstens
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1 Liter. In diesem Fall fihrt das Gewicht des eingefiillten
Produkts zu einer den korrekten Sitz des Etiketts 2 prin-
zipiell gefahrdenden Langsdehnung der Leerflasche 1.
Hierbei sind vor allem Bereiche in der oberen Flaschen-
halfte betroffen. Zusatzlich kann diese Problematik durch
eine Abfiillung unter Treibgaseinfluss verstarkt werden.
[0063] Mit dem beschriebenen Verfahren und der ent-
sprechend arbeitenden Etikettiermaschine 21 ist es je-
doch méglich, unerwiinschte Faltenbildung oder derglei-
chen Verformungen des Etiketts 2 trotz derartiger Langs-
streckung der Leerflaschen 1 zuverldssig zu verhindern.
[0064] Alternativ konnen die Etiketten 2 in Form eines
mit den Leimstreifen 3, 4 selektiv vorbeleimten Etiketten-
bands (nicht dargestellt) bereitgestellt werden. In diesem
Fall ist das Leimwerk 25 ebenso entbehrlich wie die be-
schriebenen Saugleisten 10, 11 am Vakuumtransferzy-
linder 24. Stattdessen kénnen einer oder mehrere in Rei-
he geschaltete Vakuumtransferzylinder mit perforierter
Mantelflaiche zur Ubergabe der vereinzelten Etiketten
verwendet werden, wie beispielsweise aus EP 2711 303
A1 bekannt ist. Zur Vereinzelung zu den Etiketten 2 mit
den dann selektiv vorbeleimten Leimstreifen 3, 4 wird ein
geeignet vorkonfektioniertes Etikettenband bereitge-
stellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Etikettierung und insbesondere
HeilRleimetikettierung von Leerflaschen (1) aus
Kunststoff, wobei Etiketten (2) mit Leimstreifen (3,
4) zur Anfangs- und Endbefestigung bereitgestellt
werden und die Etiketten (2) ausgehend von der An-
fangsbefestigung sich selbst Uberlappend auf die
Leerflaschen (1) aufgewickelt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Leimstreifen (3) zur
Anfangsbefestigung nicht tber die gesamte Etiket-
tenhdhe (5) erstrecken sondern daritiber und/oder
darunter Gleitbereiche (6, 7) zu den Leerflaschen (1)
hin ausgespart bleiben, und die Leimstreifen (4) zur
Endbefestigung an den Leerflaschen (1) zwischen
einander Uberlappenden Lagen (2a, 2b) der Etiket-
ten (2) und ohne Kontakt zu den Leerflaschen (1)
angeordnet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Leimstreifen
(3) zur Anfangsbefestigung héchstens die Halfte und
insbesondere hochstens ein Drittel der Etikettenho-
he (5) abdecken.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Leim-
streifen (4) zur Endbefestigung héchstens 5% der
Etikettenlange (12) abdecken.

4. Verfahrennacheinemdervorigen Anspriiche, wobei
die Lange (14) der Leimstreifen (4) zur Endbefesti-
gung andie Etikettenlange (12) und den Umfang (1b)
der Leerflaschen (1) derart angepasst wird, dass die
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Leimstreifen (4) zur Endbefestigung im Wesentli-
chen ausschlieBlich zwischen den einander tiberlap-
penden Lagen (2a, 2b) der Etiketten (2) zu liegen
kommen.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei die Etiketten (2) an den Leerflaschen
(1) vor einer insbesondere in einem Maschinenblock
(27) anschlieBenden Produktabfiillung angebracht
werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei die Leimstreifen (3) zur Anfangsbe-
festigung so dimensioniert und angeordnet werden,
dass die Leerflaschen (1) dartiber und darunter eine
vorgegebene Relativbewegung (8, 9) in Langsrich-
tung (1a) bezlglich der Etiketten (2) ausfiihren kén-
nen.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei in der oberen Halfte des Etiketts (2)
héhere Gleitbereiche (6) von der Anfangsbefesti-
gung ausgespart werden als in der unteren Halfte
des Etiketts (2).

Verfahren nach einem dervorigen Anspriiche, wobei
die Etiketten (2) in den Bereichen der Leimstreifen
(3, 4) von Saugleisten (10, 11) selektiv gegen eine
HeiBleimwalze (25) gefiihrt werden, oder wobei die
Etiketten (2) aus einem selektiv mit den Leimstreifen
(3, 4) vorbeleimten Etikettenband vereinzelt werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei die Etiketten (2) ohne Aufschrump-
fen an den Leerflaschen (1) befestigt werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei die Leerflaschen (1) ein Flllvolumen
von wenigstens einem Liter aufweisen.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, ferner mit einem Schritt zur Produktabfiil-
lung in die Leerflaschen (1), insbesondere mittels
Treibgas, wobei sich die Leerflaschen (1) bezlglich
der anliegenden Gleitbereiche (6, 7) in Langsrich-
tung (1a) dehnen.

Etikettiermaschine (21) zur vollumfanglichen
HeiBleimetikettierung von Leerflaschen (1) aus
Kunststoff, umfassend umlaufende und um sich
selbst drehbare Halterungen (23) fir die Leerfla-
schen (1) und einen Vakuumtransferzylinder (24),
an dem Saugleisten (10, 11) zur Herstellung von
Leimstreifen (3, 4) an Etiketten (2) sowie zum An-
bringen der Etiketten (2) an den Leerflaschen (1) je-
weils gemafl dem Verfahren nach wenigstens einem
der vorigen Anspriiche ausgebildet sind.
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13.

14.

15.

Etikettiermaschine nach Anspruch 12, wobeidie den
Leimstreifen (3) zur Anfangsbefestigung zugeordne-
ten Saugleisten (10) mit einer Leimwalze (25) zu-
sammenwirkende Andruckflachen (10a) aufweisen,
deren Hohe (13) héchstens die Halfte und insbeson-
dere hochstens ein Drittel einer nominell zugeord-
neten Etikettenhdhe (5) betragt.

Etikettiermaschine nach Anspruch 12 oder 13, wobei
die den Leimstreifen (4) zur Endbefestigung zuge-
ordneten Saugleisten (11) mit einer Leimwalze (25)
zusammenwirkende Andruckflachen (11a) aufwei-
sen, deren Lange (14) héchstens 5% einer nominell
zugeordneten Etikettenlange (12) betragt.

Maschinenblock (27) zur Produktabfiillung in Leer-
flaschen (1) aus Kunststoff, umfassend eine Etiket-
tiermaschine (21) nach wenigstens einem der An-
spriiche 12 bis 14 und eine stromabwarts davon an-
geordnete Fillmaschine (28).
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