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Beschreibung

Kurze Beschreibung der Erfindung

[0001] Diese Erfindung bezieht sich allgemein auf eine Zufuhrvorrichtung zum Transport von Behältern und 
anderen Artikeln durch eine Maschine und besonders auf ein verbessertes Sternrad. JP-A-64-75322 offenbart 
in Kombination die technischen Merkmale, wie sie im Oberbegriffs des Anspruchs 1 unten dargelegt sind.

Hintergrund der Erfindung

[0002] In vielen Etikettier-Maschinen transportiert eine Behälter-Zufuhr, wie zum Beispiel ein rotierendes 
Sternrad, die Behälter auf einem gekrümmten Weg an einer rotierenden Vakuum-Trommel, welche Etiketten 
von einer Etiketten-Zufuhr trägt, vorbei. Der Betrieb des Sternrades und der Vakuum-Trommel erfolgt syn-
chron, so dass ein Etikett während der Drehung des Sternrades und der Vakuum-Trommel genau auf der Au-
ßenseite eines jeden Behälters angebracht wird. Ein Beispiel einer solchen Etikettier-Maschine ist in dem 
US-Patent mit der Nr. 4,181,555 dargestellt.

[0003] Die Behälter werden üblicherweise im Wesentlichen in einem kontinuierlichen Strom mit Führungsleis-
ten zugeführt, welche die Behälter in einer Linie anordnen. Bevor sie das Sternrad erreichen, wird der durch-
gehende Strom unterbrochen, um einen vorbestimmten Abstand zwischen den einzelnen Behältern einzufü-
gen. Beispiele solcher Mechanismen beinhalten Klappen, Zuführschnecken und Vorschub-Sternräder mit en-
gen, spitzen Armen, welche zwischen die nebeneinander liegenden Behälter gedrängt werden.

[0004] Obwohl Zuführschnecken den erwünschten Abstand zwischen aufeinander folgenden Behältern her-
beiführen, muss oft auch ein Vorschub-Sternrad verwendet werden, um den Lieferweg der Behälter einzustel-
len. Obwohl solche Vorrichtungen das Sternrad im Allgemeinen mit der erwünschten Behälter-Verteilung ver-
sehen, begrenzen die Vorschub-Sterne die maximale Geschwindigkeit, welche mit der Maschine erreicht wer-
den kann, auf 400 bis 500 Behälter je Minute und die Zuführschnecken sind mechanisch komplex und schwie-
rig herzustellen. Die Vorrichtungen erhöhen die Komplexität und die Kosten der Herstellung und des Maschi-
nenbetriebs und müssen zeitlich so eingestellt werden, dass sie mit den anderen Komponenten der Maschine 
in Übereinstimmung sind. Eine Etikettier-Maschine, welche den Bedarf an Klappen, Zuführschnecken, Vor-
schub-Sternrädern und anderen Komponenten dieser Art behebt, ist wünschenswert.

[0005] Die in dieser Art verfügbaren Etikettier-Maschinen werden häufig benutzt, um Etiketten auf Behältern 
verschiedener Größe anzubringen. Dies erfordert jedoch aufwendiges Justieren an der Maschine. Üblicherwei-
se müssen die Behälter-Zufuhr, das Vorschub-Sternrad, die Zuführschnecke und die Vakuum-Trommel durch 
speziell auf die neue Behälter-Größe zugeschnittene Komponenten ersetzt werden. Der Sitz der Behälter-Zu-
fuhr muss auch verschoben werden, so dass die Außenseite des Behälters das Etikett berührt, während er von 
der Behälter-Zufuhr entlang des gekrümmten Weges transportiert wird, so dass zusätzliches Justieren und Ka-
librieren der Maschine nötig sind. Folglich ist das Umrüsten der Maschine auf verschiedene Behälter-Größen 
ein zeitaufwendiger und arbeitsintensiver Prozess. Eine Maschine mit einer Behälter-Zufuhr, welche ziemlich 
genau an derselben Stelle befestigt ist wie die anderen Komponenten für Behälter verschiedener Größen, ist 
wünschenswert.

Ziele und Zusammenfassung der Erfindung

[0006] In Übereinstimmung mit einem Aspekt der vorliegenden Erfindung wird eine Artikel-Bearbeitungsma-
schine, wie sie unten in Anspruch 1 definiert ist, zur Verfügung gestellt. In Übereinstimmung mit einem anderen 
Aspekt der Erfindung wird eine Verfahren der Artikel-Bearbeitung, wie sie unten in Anspruch 10 definiert ist, 
zur Verfügung gestellt. Die vorliegende Erfindung kann eine verbesserte Maschine und ein Verfahren zum An-
bringen von Etiketten oder anderen Materialsegmenten an Behälter oder andere Artikel mit einem Sternrad, 
welches den Bedarf an Klappen, Vorschub-Sternen, Zuführschnecken und ähnlichem behebt, zur Verfügung 
stellen. Mit der vorliegenden Erfindung wird der erste Artikel oder Behälter von einer Reihe von Artikeln ge-
trennt und von einer Zufuhr-Station zu einer Ausgangs-Station befördert. Die Erfindung kann eine Etiket-
tier-Maschine zur Verfügung stellen, in welcher die Behälter-Zufuhr für Behälter verschiedener Größen an der-
selben Stelle befestigt ist. Im Allgemeinen zielt die vorliegende Erfindung darauf ab, eine Maschine zu zur Ver-
fügung stellen, welche effizient hergestellt, aufgebaut, betrieben und unterhalten werden kann und welche mit 
hoher Geschwindigkeit betrieben werden kann.

[0007] Zusammenfassend bietet die Erfindung eine Maschine und Verfahren, ein Materialsegment an der Au-
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ßenfläche eines Artikels anzubringen und eine Zufuhr-Vorrichtung, um den Artikel von einer ersten zu einer 
zweiten Station zu transportieren. Die Maschine beinhaltet generell ein Beförderungsmittel, eine Drehscheibe 
und eine Segment-Applikationseinrichtung. Das Beförderungsmittel führt einen Strom einer Vielzahl von Arti-
keln zu einer ersten Station, wobei ein erster Artikel direkt vor einem zweiten Artikel und diesen berührend an-
geordnet ist und der zweite Artikel direkt vor einem dritten Artikel und diesen berührend angeordnet ist. Die 
Drehscheibe bewegt die Artikel individuell von der ersten Station zu einer zweiten Station, stromstromabwärts 
von der ersten Station, wobei die Drehscheibe aufeinander folgend den ersten Artikel vom zweiten Artikel se-
pariert und den ersten Artikel zu der zweiten Station bewegt.

[0008] Das Verfahren beinhaltet die Schritte, eine Vielzahl von Artikeln in einem im Wesentlichen kontinuier-
lichen Strom zu der ersten Station zu bewegen und ein Rad in der Nähe der ersten Station, mit einer Vielzahl 
von profilierten Armen, zu drehen, um die Artikel individuell von der ersten Station zu einer zweiten Station, 
stromstromabwärts von der ersten Station, zu befördern. Jeder der profilierten Arme hat eine Führungsfläche, 
welche eine Tasche definiert, die so geformt ist, dass sie einen der Artikel teilweise aufnimmt und eine Mitneh-
merfläche. Die Mitnehmerfläche eines der profilierten Arme führt den ersten Artikel in die Tasche, die durch die 
Führungsfläche eines angrenzenden Arms definiert ist und die Führungsfläche des angrenzenden Arms be-
wegt den ersten Artikel zu der zweiten Station. Die Verfahren beinhaltet auch den Schritt, ein Materialsegment 
an der Außenfläche eines jeden der Artikel anzubringen.

[0009] Die Zufuhr-Vorrichtung dieser Erfindung dient der Indizierung einer Vielzahl von Artikeln zwischen ei-
ner Vorschub-Station und einer Ausgangs-Station, wobei die Artikel in einem im Wesentlichen kontinuierlichen 
Strom an die Vorschub-Station geliefert werden, mit einem ersten Artikel, welcher direkt vor einem zweiten Ar-
tikel und diesen berührend angeordnet ist. Die Zufuhr-Vorrichtung beinhaltet wenigstens eine Drehscheibe mit 
einer Vielzahl von profilierten Armen. Jeder Arm hat eine Fürungsfläche, welche eine Tasche definiert, die so 
geformt ist, dass sie einen Artikel teilweise aufnimmt um den Artikel von der Vorschub-Station zur Aus-
gangs-Station zu bewegen. Jeder der profilierten Arme hat außerdem eine Mitnehmerfläche, welche so ge-
formt ist, dass sie den zweiten Artikel vom ersten Artikel separiert, wenn der erste Artikel in die Tasche eines 
Arms bewegt wird und dass sie, nach weiterer Drehbewegung des Rades, den zweiten Artikel in die Tasche 
bewegt, welche durch die Führungsfläche eines angrenzenden profilierten Arms definiert ist.

[0010] Zusätzliche Ziele und Merkmale der Erfindung werden deutlicher ersichtlich durch die folgende detail-
lierte Beschreibung und die angehängten Ansprüche in Verbindung mit den Zeichnungen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0011] Die vorangegangenen und andere Gegenstände der Erfindung werden deutlicher ersichtlich durch die 
folgende detaillierte Beschreibung und die angehängten Ansprüche in Verbindung mit den Zeichnungen, von 
denen:

[0012] Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Maschine mit einer Zufuhr-Vorrichtung gemäß dieser Er-
findung ist.

[0013] Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Zufuhr-Vorrichtung ist.

[0014] Fig. 3a–3c Diagrammansichten sind, welche die Position der Zufuhr-Vorrichtung und Artikel während 
eines Dreh-Intervalls der Zufuhr-Vorrichtung darstellen.

[0015] Fig. 4 eine Diagrammansicht ist, welche die Zufuhr-Vorrichtung für jede von drei verschieden großen 
Behältern darstellt.

[0016] Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine Zufuhr-Vorrichtung gemäß einer anderen Ausführungs-
form dieser Erfindung.

Ausführliche Beschreibung der Erfindung

[0017] Im Folgenden wird ausführlich Bezug genommen auf die bevorzugte Ausführungsform der Erfindung, 
welche in den beiliegenden Abbildungen dargestellt ist. Bei der Betrachtung der Zeichnungen, in welchen, 
durch die verschiedenen Abbildungen hindurch, gleiche Komponenten mit gleichen Bezugszeichen gekenn-
zeichnet sind, wird die Aufmerksamkeit auf Fig. 1 gerichtet.
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[0018] Fig. 1 stellt schematisch eine Etikettier-Maschine 10 zum Anbringen von Etiketten 6 an der Außenflä-
che von Behältern 8, die die Zufuhr-Vorrichtung oder das Sternrad 12 dieser Erfindung beinhaltet, dar. Obwohl 
die Zufuhr-Vorrichtung 12 in Zusammenhang mit dem Anbringen von Etiketten an einem Behälter beschrieben 
ist, ist es selbstverständlich, dass diese Erfindung nicht auf diese Anwendung beschränkt ist. Im Gegenteil hier-
zu kann die Zufuhr-Vorrichtung 12 überall zur Anwendung kommen, wo Behälter aus einem Strom von Behäl-
tern einzeln isoliert werden. Zum Beispiel kann die Zufuhr-Vorrichtung 12 genutzt werden, um Behälter zu einer 
Abfüllanlage oder Verschlussmaschine zu führen. Ähnlich ist die Zufuhr-Vorrichtung nicht auf das Fortschreiten 
von Behältern beschränkt, sondern kann auch bei anderen Artikeln angewendet werden. Zum Beispiel kann 
die Zufuhr-Vorrichtung 12 dazu benutzt werden, Artikel zu einer Maschine zu führen, welche dekorative Mate-
rialsegmente an der Außenfläche der Artikel anbringt oder in irgendeinem Herstellungs- oder Weiterverarbei-
tungsprozess, bei welchem das Trennen von Behältern und ihr individueller Transfer von einem ersten zu ei-
nem zweiten Ort notwendig ist. Die Artikel können dabei oval, konvex oder anders geformt sein und können 
runde, ovale, rechteckige oder andere Querschnitte aufweisen.

[0019] Die Zufuhr-Vorrichtung oder das Sternrad 12 trennt die Behälter 8 und transportiert die Behälter indi-
viduell auf einem gekrümmten Weg zwischen einer Vorschub-Station 14 und einer Ausgangs-Station 16. Ob-
wohl nicht dargestellt, beinhaltet die Etikettier-Maschine 10 bevorzugt zwei vertikal platzierte Sternräder, wie 
sie herkömmlich bekannt sind. Die zwei identischen Sternräder greifen die Behälter in der Nähe der oberen 
und unteren Enden, wobei die Kräfte, die auf den Behälter wirken, verteilt werden und lassen den Haupt-Körper 
frei, so dass das Etikett ohne Störung durch das Sternrad angebracht werden kann. Es ist jedoch selbstver-
ständlich, dass die Anzahl der eingesetzten Sternräder abhängig ist von einer beträchtlichen Anzahl von Mög-
lichkeiten im Rahmen dieser Erfindung. Die Behälter 8 werden in einem im Wesentlichen durchgehenden 
Strom durch ein Fördermittel 18 zur Vorschub-Station 14 geliefert. In dieser Variante der Erfindung ist das För-
dermittel 18 ein Förderband, welches die Behälter 8 stützt, obwohl andere Mittel, wie zum Beispiel Laufrollen 
oder ein oder mehrere Bänder, welche die Seitenwand der Behälter greifen, eingesetzt werden können, um die 
Behälter zur Vorschub-Station 14 zu bewegen. Das Fördermittel 18 kann auch ein statischer Schienenstrang 
sein, der die Vorwärtsbewegung durch das Zuführen zusätzlicher Behälter auf das Fördermittel verursacht. 
Führungsschienen 20 leiten die Behälter 8 in einer Reihe hintereinander zur Vorschub-Station. Vorzugsweise 
ist der durch die Führungsschienen 20 definierte Weg gekrümmt, so dass die Bewegungsrichtung der Behälter 
an der Vorschub-Station 14 am Berührungspunkt tangential zur Zufuhr-Vorrichtung ist.

[0020] Das Sternrad 12 bewegt die Behälter an einer Etikettier-Anlage 22 vorbei. In dieser Ausführungsform 
beinhaltet die Etikettier-Anlage 22 einen Unterdruck-Walzenspeiser 24, welcher mit einer Welle 26 rotiert und 
vorspringende Glieder oder Stege hat (nicht dargestellt). Die Etiketten 6 haften durch einen Unterdruck an den 
Gliedern der Walze 24 an. Ein Beispiel für Unterdruck-Walzenspeiser dieser Art, welche bekannt sind, ist im 
US-Patent Nr. 3,834,936 offenbart. Es gibt verschiedene gebräuchliche Lieferarten, um die Etiketten 6 zum Un-
terdruck-Walzenspeiser 24 zu liefern, von denen jede in der Etikettier-Anlage 22 eingesetzt werden kann. Eine 
oder mehrere Laufrollen (nicht gezeigt) können genutzt werden, um das Etikett zu glätten und um es sicherer 
und gleichmäßiger an dem Behälter zu befestigen, nachdem es von dem Unterdruck-Walzenspeiser 24 ange-
bracht wurde.

[0021] Gemäß dieser Erfindung trennt das Sternrad 12 den ersten Behälter 8a, welcher sich an der Vor-
schub-Station 14 befindet, von dem zweiten Behälter 8b und bewegt den Behälter 8a auf einem gekrümmten 
Weg zur Ausgangs-Station 16. Komponenten wie das Vorschub-Sternrad, die Zuführschnecke und Klappen 
werden bei dieser Maschine nicht benötigt. Wie insbesondere in den Fig. 1 und 2 dargestellt, beinhaltet das 
Sternrad 12 in der illustrierten Ausführungsform eine Vielzahl von umfänglich beabstandeten profilierten Armen 
36. Jeder Arm beinhaltet eine Führungsfläche 38, welche eine Tasche 39 definiert, welche so geformt ist, dass 
sie den Behälter 8 empfangen und ihn von der Vorschub-Station zur Ausgangs-Station tragen kann und eine 
Mitnehmerfläche 40. Da das Sternrad 12 abhängig von der Vorschub-Station 14 rotiert, trennt die Mitnehmer-
fläche 40 anfänglich den ersten Behälter 8a vom zweiten Behälter 8b und führt den zweiten Behälter 8b dann 
in die Tasche 39 des nächsten angrenzenden profilierten Arms 36, ohne die Beschleunigung oder Geschwin-
digkeit des dritten Behälters 8c oder irgendeines Behälters vom dritten Behälter 8c stromaufwärts bedeutend 
zu beeinflussen.

[0022] Jede Unterbrechung des Stroms der Behälter, nachdem der dritte Behälter 8c in Bewegung gesetzt 
wurde, wird einen vergrößerten Effekt auf die Behälter von 8a–c stromaufwärts haben und dabei möglicher-
weise Probleme wie einen Behälter-Stau oder sogar die Beschädigung der Anlage vom Sternrad 12 stromauf-
wärts verursachen. Deshalb ist das Profil der Mitnehmerfläche 40 so geformt, dass es die Bewegung des drit-
ten Behälters 8c regelt und alle nachfolgenden Behälter 8d bis 8n, welche in gegenüberliegender Position zum 
Behälter 8c liegen, wobei der zweite Behälter 8b sowohl als Nockenstößel in Beziehung zur Mitnehmerfläche 
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40 und als Nocke in Beziehung zum dritten Behälter 8c agiert. Gemäß dieser Erfindung ist die Mitnehmerfläche 
40 mit einem speziellen Profil ausgestattet, welches teilweise von der Größe und der Form des Querschnitts 
des Behälters abhängt, was einen minimalen Effekt auf die durchschnittliche Beschleunigung und Geschwin-
digkeit des Stroms der Behälter 8 hat. Das Profil der Mitnehmerfläche 40 wird durch eine Reihe von Gleichun-
gen berechnet, um den dritten Behälter 8c entlang der Führungsschienen 20 mit der gewünschten Geschwin-
digkeit zu bewegen bis er in die profilierte Fläche 40 des nächsten angrenzenden Führungsrades greift.

[0023] Das Profil der Mitnehmerfläche 40 wird durch eine mathematische Analyse der Bewegung der Behäl-
ter entlang der Führungsschienen 20 bestimmt. Wie weiter unten ausgeführt, ist das tatsächliche Profil der Mit-
nehmerfläche abhängig von vielen Varianten, die von Faktoren der Designwahl wie der gewünschten Bewe-
gung der Behälter von der Vorschub-Station 14 stromaufwärts abhängen, der Form und Größe der Behälter, 
des von den Führungsschienen definierten Wegs, der Anzahl von Stellarmen 36 des Sternrades 12, und ähn-
lichem. Das angemessene Profil der Mitnehmerfläche 40 kann durch mathematische Analyse erzielt werden, 
wobei die bevorzugte Ausführungsform als Modell dient. Die Fig. 3A–3C zeigen schematisch die Position des 
Sternrades 12 und der Behälter 8a, 8b und 8c in verschiedenen Stadien. Während der Behälter zwischen den 
Positionen der Fig. 3A und 3C rotiert, erlaubt die Mitnehmerfläche 40 des profilierten Arms 36a dem ersten 
Behälter 8a, sich entlang eines gekrümmten Weges vorwärts zu bewegen, welcher durch die Funktion F1(x, y) 
definiert ist und der zweite Behälter 8b wird entlang eines gekrümmten Weges bewegt, der durch die Funktion 
F2(x, y) definiert ist. Die Bewegung des zweiten Behälters 8b entlang des durch F2(x, y) definierten Weges ist 
abhängig von der Bewegung des ersten Behälters 8a entlang des Weges F1(x, y), von der geometrischen Be-
ziehung zwischen den Behältern 8a und 8b, und von anderen Faktoren, wie die relative Orientierung der Be-
hälter und der Position des zweiten Behälters 8b entlang des Weges F2(x, y) im Verhältnis zum ersten Behälter. 
Diese verhältnismäßige Position des zweiten Behälters 8b wird dargestellt durch G[F2(x, y)]. Folglich ist die Po-
sition des zweiten Behälters 8b im Verhältnis zum ersten Behälter 8a bestimmt durch die Gleichung: 

F2(x, y) = G[F2(x, y)] + F1(x, y)

[0024] Die Funktionen F1(x, y) und F2(x, y) sind durch den Weg der Führungsschienen 20 in der Nähe der 
Vorschub-Station 20 definiert. Um dieser Erörterung zweckdienlich zu sein, richtet sich das Augenmerk auf die 
verhältnismäßige Position der Mitte oder Achse eines jeden Behälters und nicht auf die Berührungsflächen.

[0025] In der abgebildeten Variante haben die Behälter einen runden Querschnitt. Bevor der Behälter 8a in 
die gekrümmte Ebene der Führungsschienen 20 eintritt, sind die Achsen der Behälter 8a und 8b ursprünglich 
durch eine Entfernung 2RC voneinander getrennt, wobei RC den Radius des Behälters ausmacht. Während der 
erste Behälter 8a entlang des gekrümmten Weges bewegt wird, kann die Position des zweiten Behälters 8b
bestimmt werden durch die Gleichung: 

∆x2 = G[F2(x, y)] + ∆x1

mit:  
∆x1 = Entfernung, die der erste Behälter 8a während eines gegebenen Intervalls entlang der X-Achse zurück-
gelegt hat;  
∆y1 = die Entfernung, die der erste Behälter 8a während des gegebenen Intervalls entlang der Y-Achse zurück-
gelegt hat;  
Die Quadratwurzel aus (2RC)2 – (∆y1)

2 ist die Entfernung entlang der X-Achse, welche die Achsen der Behälter 
8a und 8b trennt; und  
2RC ist die ursprüngliche horizontale Entfernung, welche die Achsen der Behälter 8a und 8b trennt.

[0026] Folglich ist erkennbar, dass G[F2(x, y)] eine Funktion des Querschnitts des Behälters ist, wobei die Be-
hälter runde, elliptische, etc. Querschnitte haben und wobei jeder einen anderen Effekt auf die Bewegung des 
zweiten Behälters 8b in einem gegebenen Intervall hat. Für nicht-zylindrische Behälter, z. B. konvexe Behälter, 
konzentriert sich die Analyse auf den Bereich des maximalen Durchmessers, wo die Berührung aufeinander 
folgender Behälter stattfindet.

[0027] Um ein Beispiel für einen anders geformten Behälter aufzuzeigen, hat ein Behälter den Querschnitt 
einer Ellipse der Form: 
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mit „a" als maximaler Durchmesser und „b" als minimaler Durchmesser; die Entfernung, welche die Mitten oder 
Achsen der Behälter trennt, ist abhängig vom Wert des Radius RE am Berührungspunkt, welcher sich ändert, 
sobald der erste Behälter 8a sich entlang eines gekrümmten Weges bewegt. Nimmt man an, dass die Behälter 
so positioniert sind, dass ihre Achsen im maximalen Durchmesser („a") vertikal zur Bewegungsrichtung sind, 
so kann die Entfernung entlang der X-Achse, welche die Achsen der zwei Behälter trennt, durch folgende Glei-
chung bestimmt werden:

[0028] An der ursprünglichen Position, mit ∆y1 = 0, ist die Entfernung D, welche die Behälter trennt, gleich 2b. 
Nachdem die Behälter sich in Bewegung gesetzt haben, verringert sich die Entfernung, welche die Achsen der 
Behälter entlang der X-Achse trennt. Diese Gleichung wird abgeleitet, indem die Entfernung L von der maxi-
malen Durchmesser-Achse des Behälters zum Berührungspunkt wie folgt bestimmt wird:

[0029] Mit A und B als Entfernungen von den Fokuspunkten der Ellipse zum Berührungspunkt und c als Ent-
fernung zwischen dem Fokuspunkt und der Mitte der Ellipse. Die Gleichung D erhält man, indem man B2 = (2a 
– A)2 in die Gleichung oben einsetzt und mit dem Faktor 2 multipliziert.

[0030] Folglich gilt für eine Ellipse:

[0031] Die Funktion G[F2(x, y)] erhält man für Behälter mit anderen Querschnitten, das bezieht auch quadra-
tische Behälter mit ein, auf ähnliche Weise. Es muss verstanden werden, dass die Gleichung G[F2(x, y)] für 
manche Formen so komplex sein kann, dass eine numerische Annäherung erstrebenswert sein kann, statt der 
tatsächlichen Lösung der Gleichung.

[0032] Über die Zeit kann der Weg des zweiten Behälters 8b durch folgende Gleichung bestimmt werden:

[0033] Die Bewegung eines Behälters 8n ist ähnlich:

[0034] Folglich ist die Bewegung jedes einzelnen Behälters abhängig von der Bewegung des direkt vorher-
gehenden Behälters. Aufgrund dieser Bewegungsabhängigkeit wird jede Beschleunigung oder Verlangsa-
mung des ersten Behälters 8a durch das Sternrad 12 eine direkt proportionale Beschleunigung der Behälter 
stromstromaufwärts vom ersten Behälter hervorrufen.

[0035] Folglich bleibt die Geschwindigkeit jedes einzelnen Behälters in Beziehung zum beschleunigenden 
Sternrad 12 relativ unverändert.

[0036] Während das Sternrad 12 rotiert und den ersten Behälter 8a von der Führungskante der Mitnehmer-
fläche 40 in die Tasche 39 des nachfolgenden profilierten Arms 36 bewegt, werden die vom Sternrad 12 ent-
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fernten und in einem linearen Bereich der Führungsschienen 20 befindlichen Behälter 8n sich um die Entfer-
nung CD vorwärts bewegen; das heißt, um die Entfernung, welche die Mittelachsen der nachfolgenden Behälter 
trennen. Für runde Behälter gilt CD = 2RC und für elliptische Behälter, welche mit ihrem maximalen Durchmes-
ser vertikal zur Bewegungsrichtung positioniert sind gilt CD = 2b.

[0037] Da die Bewegung des Behälters 8n abhängig ist von der Bewegung jedes Behälters vor dem Behälter 
8n, erhält man folgendes mathematisches Modell: 

mit:  
CD ist der Abstand zwischen den Achsen aufeinander folgender Behälter und ist abhängig vom Querschnitt der 
Behälter am Berührungspunkt;  
σ ist der Rotationswinkel des Sternrades 12 während eines Intervalls. Dieser Winkel ist abhängig von der De-
signwahl und hängt ab von der Anzahl an Taschen 39 des Sternrades;  
F1(x, y) ist die Bewegung des ersten Behälters entlang des gekrümmten Weges und abhängig von der Form 
der Führungsschienen 20;  
G[F2(x, y)] ist abhängig von der Bewegung des zweiten Behälters in Beziehung zum Weg F1(x, y) und der re-
lativen Form der Behälter;  
R(x, y) ist die Bewegung des Behälters 8n stromaufwärts vom und entfernt vom Sternrad 12, welche Bewe-
gung abhängig ist von der Bewegung der Behälter zwischen dem Sternrad und dem Behälter 8n; und  
S(x, y) ist das Profil der Mitnehmerfläche 40 des Sternrades 12, welches den Behälter 8a in die Tasche 39 be-
wegt und gleichzeitig den zweiten Behälter 8b vom ersten Behälter 8a trennt.

[0038] Abgesehen von S(x, y), dem Profil der Mitnehmerfläche 40, sind alle Komponenten der obigen Glei-
chung von Design-Abhängigkeiten oder der geometrischen Form des Behälters abhängig.

[0039] In der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausführungsform wird das Sternrad 12 für Behälter mit runden 
Querschnitt eingesetzt. Das Sternrad besitzt neun Taschen 39. Die Führungsschienen 20 sind kreisbogenför-
mig und haben einen Radius RG. Die Komponenten der Beispiel-Gleichung sind wie folgt: 

CD = 2RC

F1(x, y) = RGsinδ + RG – RGcosδ

R(x, y) = 2RC

wobei RG der Radius der Führungsschiene 20 ist und „δ" der Winkel, in welchem der Behälter sich entlang des 
Umfangs des durch RG definierten Bogens oder der Führungsschiene bewegt. Die Gleichung kann aufgelöst 
werden direkt nach S(x, y) oder durch numerische Analyse, indem man diese bekannten Faktoren benutzt, um 
das Profil der Mitnehmerfläche 40 aus Fig. 1 zu erhalten.

[0040] Das Profil der Mitnehmerfläche 40 ist teilweise abhängig von der Größe des Behälters, wobei RC der 
Radius des Behälters ist. Wird die Maschine für Behälter verschiedener Größen, aber gleicher Form, einge-
setzt, kann die Mitnehmerfläche 40 des Sternrades, welches für jede Behälter-Größe eingesetzt wird, durch 
Ersetzen des Wertes für RC für jeden Behälter in der obigen Gleichung bestimmt werden. Wie Fig. 4 schema-
tisch zeigt, ändert sich der Gesamt-Durchmesser des Sternrades 12; er wächst, um sich kleineren Behältern 
anzupassen und wird kleiner für größere Behälter. Folglich ändert sich gemäß dieser Erfindung der Flanken-
durchmesser des Sternrades 12 und die Mittelachse des Behälters, wenn der Behälter vom Rad getragen wird 
und bietet so ein variables Zwischenraum-Sternrad.

[0041] Andere gebräuchliche Etikettier-Maschinen besitzen eine Sternrad-Zufuhr mit fixem Flankendurch-
messer. Das heißt, der Weg der Mittelachse des Behälters ist bei der Bewegung des Behälters durch das 
Sternrad fix, unabhängig von der Größe des Behälters. Ist die Maschine so modifiziert, dass sie sich verschie-
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den großen Behältern anpasst, dann müssen die Sternrad-Zufuhr, wie auch der Vorschub-Stern, die Zuführ-
schnecke, die Vakuum-Trommel, etc. ersetzt werden. Viele der ersetzten Komponenten, auch das Sternrad, 
müssen neu positioniert werden, um sich dem fixen Flankendurchmesser anzupassen und die ganze Maschi-
ne muss neu kalibriert und zeitlich in Einklang gebracht werden. Wie aus der Praxis bekannt ist, ist dieser Pro-
zess ziemlich arbeitsintensiv und zeitraubend, wobei in der Regel ein bis zwei Arbeiter und zwei bis vier Ar-
beitsstunden benötigt werden. Mit dem variablen Zwischenraum-Stern 12 dieser Erfindung verändert sich die 
Örtlichkeit der Komponenten, besonders die des Sternrades 12, nicht. Dies vereinfacht deutlich die Maschi-
nen-Einstellungen, welche für das Bearbeiten verschieden großer Behälter benötigt werden. Die gesamte Ma-
schine dieser Erfindung kann innerhalb von weniger als 20 Minuten von einem Arbeiter auf eine andere Grö-
ßen-Zufuhr umprofiliert werden, was die Ausfallzeit der Maschine erheblich verringert.

[0042] Es ist selbstverständlich, dass das Profil der Mitnehmerfläche 40 in einer gegebenen Anlage und im 
Rahmen dieser Erfindung Gegenstand beträchtlicher Variationen ist, von einfach bis komplex. Zum Beispiel 
kann die Mitnehmerfläche 40 zwei oder mehrere Unter-Profile beinhalten, die so gestaltet sind, dass sie den 
ersten Behälter 8a und den zweiten Behälter 8b mit unterschiedlichen Bewegungen versehen. In dem in Fig. 5
dargestellten Ausführungsform, beinhaltet die Mitnehmerfläche 40 zwei Unter-Profile, S1 und S2. Das erste Un-
ter-Profil S1 ist so geformt, dass es die Bewegung des ersten Behälters 8a soweit zu kontrollieren, dass der 
Behälter 8a in die Tasche 39 beschleunigt wird, während das zweite Unter-Profil die Bewegung des zweiten 
Behälters 8b kontrolliert ohne die Beschleunigung zu induzieren, welche sich von der Bewegung des ersten 
Behälters 8a unterscheidet. Vorzugsweise sind der zweite Behälter 8b und die Behälter, welche sich stromauf-
wärts vom zweiten Behälter befinden, deutlich von der Beschleunigung des ersten Behälters 8a isoliert. Zu-
sätzlich zum Hinfügen einer Beschleunigungs-Komponente zur Bewegung des ersten Behälters, können die 
Unter-Profile so gestaltet sein, dass sie für Toleranz-Variationen in den Dimensionen und/oder Querschnitts-
formen der Behälter sorgen, ohne die gewünschte Bewegung des Behälters 8n stromaufwärts von der Vor-
schub-Station zu ändern. Die Form der Unter-Profile der Mitnehmerfläche 40 kann bestimmt werden durch das 
Einfügen der verschiedenen Parameter, wie die obere und untere Toleranzgrenze für die Behältergröße oder 
Form-Variationen, in die obige Gleichung; und durch das Schichten der verschiedenen Mitnehmer-Profile zu 
einem endgültigen Profil mit zwei oder mehr Unter-Profilen, welche für die gewünschte Bewegung des ersten 
und zweiten Behälters 8a und 8b in verschiedenen Stadien eines Rotations-Intervalls des Sternrades 12 sor-
gen sollen.

[0043] Die Komponenten der endgültigen Beispiel-Gleichung für das Sternrad in Fig. 5 sind wie folgt: 

CD = 2RC

R(x, y) = x

F1(x, y) = RGsinδ + RG – RGcosδ

[0044] In den Ausführungsformen der Fig. 1 und 2 werden die Behälter 8 mit einer konstanten Geschwindig-
keit und in einem im Allgemeinen linearen Strom zu einem gekrümmten Ausschnitt direkt vor der Vorschub-Sta-
tion 14 geliefert. Es muss jedoch verstanden werden, dass die Behälter in anderen Anwendungen der Erfin-
dung durch eine oder mehrere Kurven gehen können, bevor sie die Vorschub-Station 14 erreichen, welche 
dem Strom von Behältern eine zyklische oder harmonische Beschleunigung verleiht. Falls die zyklische oder 
harmonische Beschleunigung von geringerer oder gleicher Dauer ist als die Dimension CD, wird diese Be-
schleunigung die durchschnittliche Geschwindigkeit oder durchschnittliche Beschleunigung des Behäl-
ter-Stroms nicht in bemerkenswerter Weise beeinträchtigen. Jedoch bietet diese zyklische oder harmonische 
Beschleunigung die Vorteile erhöhter Flexibilität in der Handhabung der Behälter, sie erhöht die Toleranz-An-
forderungen und erlaubt die Handhabung einer größeren Spanne von Formen und Größen von Behältern. Das 
Einbetten einer zyklischen oder harmonischen Beschleunigung in eine Bewegung der Behälter stromaufwärts 
von der Vorschub-Station 14 kann wie folgt ausgedrückt werden: 

R(x, y) = R[V(x, y) + A(x, y)]
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wobei V(x, y) die Geschwindigkeit des Behälters darstellt, A(x, y) die Beschleunigung des Behälters und „t" die 
Zeit, in welcher ein Behälter 8n die Entfernung CD zurücklegt. A(x, y) und V(x, y) sind Design-Abhängigkeiten 
und daher bekannte Komponenten der obigen Gleichung.

[0045] Die Erweiterung um ein oder mehrere Kurven erzeugt andere Wege F(x, y), welche in die Bei-
spiel-Gleichung eingebettet werden müssen, wobei die Bewegung in jeder Gleichung von der Bewegung der 
vorangegangenen Behälter beeinflusst wird. Dies kann folgendermaßen dargestellt werden: 

F2(x2 + y2) = F1(x1, y1) + G[F2(x2, y2)]

F3(x3, y3) = F1(x1, y1) + G[F2(x2, y2)] + G[F3(x3, y3)]

[0046] Folglich ist die Bewegung des Behälters 8n, wegen der geometrischen Formen des Behälters und der 
Position und/oder der Orientierung jedes Behälters entlang dem Weg F1(x, y), abhängig von der Bewegung 
des ersten Behälters entlang eines ersten, als F1(x, y) definierten, Weges und der Bewegungen aller Behälter 
zwischen dem ersten Behälter 8a und dem Behälter 8n.

[0047] Die Beispiel-Gleichung für das Profil der Mitnehmerfläche 40, welche solche zyklischen oder harmo-
nischen Beschleunigungen einbettet, lautet wie folgt: 

wobei:  
N1 die Gesamtzahl der Behälter ist, welche sich in einem gegebenen Intervall entlang dem Weg F1(x, y) bewe-
gen;  
N1 die Gesamtzahl der Behälter ist, welche sich in einem gegebenen Intervall entlang dem Weg F1(x, y) bewe-
gen; und  
M die Zahl der Behälter ist, welche sich vor dem Behälter 8n befinden.

[0048] Das Profil der Mitnehmerfläche 40, welche zum Auslösen der gewünschten Bewegung R(x, y) benötigt 
wird, kann bestimmt werden, indem die obige Gleichung direkt oder numerisch aufgelöst wird. Wie oben er-
wähnt, kann die resultierende Gleichung unter bestimmten Umständen so komplex sein, dass es nötig wird, 
sich der Lösung der Gleichung durch geeignete Mittel zu nähern.

[0049] Durch die vorangegangene Erörterung ist deutlich, dass das Sternrad 12 der vorliegenden Erfindung 
genutzt werden kann, um aneinander angrenzende Behälter oder andere Artikel zu trennen und den ersten 
Artikel von der Vorschub-Station zur Ausgangs-Station zu treiben. Das Profil der Mitnehmerfläche 40 ist von 
einer Vielzahl von Faktoren abhängig und kann durch mathematische Analyse des von den Artikeln zurückge-
legten Weges, der Bewegung, welche den Artikeln gegeben wird und der Größe und dem Querschnitt der Ar-
tikel berechnet werden. Zusätzlich muss verstanden werden, dass auch andere Mittel als die mathematische 
Analyse ergriffen werden können, um die Konfiguration des Sternrades zu erhalten, so z. B. durch Experimen-
tieren und ähnliches. Obwohl in der dargestellten Spezifikation Behälter mit rundem oder elliptischem Quer-
schnitt beschrieben werden ist selbstverständlich, dass ein Sternrad oder eine Zufuhr-Vorrichtung für Artikel 
jeglicher Form im Rahmen dieser Erfindung eingesetzt werden können.

[0050] Die vorangegangenen Beschreibungen spezifischer Ausführungsformen der vorliegenden Erfindung 
wurden zu Zwecken der Verdeutlichung und Beschreibung dargestellt. Sie sollen nicht erschöpfend sein oder 
die Erfindung auf exakt die beschriebenen Formen einschränken, wobei offensichtlich angesichts der obigen 
Erklärungen viele Abänderungen und Variationen möglich sind. Die Ausführungsformen sind so gewählt und 
beschrieben worden, um die Prinzipien der Erfindung und ihre praktische Anwendung bestmöglich zu erklären 
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und damit anderen, auf diesem Gebiet bewanderten, die beste Nutzung der Erfindung und verschiedener Aus-
führungsformen mit verschiedenen Abänderungen, wie sie der jeweils geplanten Nutzung dienen, zu ermögli-
chen. Es ist beabsichtigt, dass der Schutzbereich der Erfindung durch die angehängten Ansprüche und ihre 
Äquivalente definiert wird.

Patentansprüche

1.  Artikel-Bearbeitungsmaschine (10), umfassend ein Beförderungsmittel (18) zum Zuführen eines Stroms 
einer Vielzahl von Artikeln (8) zu einer ersten Station (14) mit einem ersten dieser Artikel (8a), welcher vorne 
und im physischen Kontakt mit einem zweiten dieser Artikel (8b) angeordnet ist und wobei der zweite dieser 
Artikel physisch mit eine dritten dieser Artikel (8c) in Kontakt steht, und eine rotierende Zufuhrvorrichtung (12) 
zum individuellen Bewegen der Artikel von der ersten zu einer zweiten, stromabwärts von der ersten Station 
angeordneten, Station (16), wobei die Zufuhrvorrichtung wenigstens eine Tasche (39), welche derart geformt 
ist, dass sie einen der Artikel zum Transport des einen der Artikel von der ersten zu der zweiten Station entlang 
eines relativ zu der Zufuhrvorrichtung tangentialen Wegs zumindest teilweise aufnehmen kann, gekennzeich-
net durch:  
einen Führungsbereich (20), der konfiguriert ist, um den ersten der Artikel (8a) von dem zweiten der Artikel (8b) 
zu separieren und um den ersten der Artikel entlang eines im Wesentlichen tangentialen Wegs und in die Ta-
sche (39) hinein zu bewegen, um die Bewegung des zweiten Artikels während der Separierung zu steuern, 
und um den zweiten Artikel aufgrund einer weiteren Rotation der Zufuhrvorrichtung (12) entlang eines im We-
sentlichen tangentialen Wegs und in die Tasche hinein zu bewegen.

2.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, in der die Zufuhrvorrichtung (12) eine Vielzahl von um-
fänglich beabstandeten profilierten Armen (36), welche jeweils eine Führungskante (38) und eine zurückhän-
gende Kante (40) aufweisen, besitzt, wobei die Führungskante die Tasche (39) und die zurückhängende Kante 
den Führungsbereich (20) mit der zurückhängenden Kante jedes der profilierten Arme (36), welche geformt 
sind, um den ersten Artikel (8a) von dem zweiten Artikel (8b) zu separieren und um den ersten Artikel entlang 
eines im Wesentlichen tangentialen Wegs und in die Tasche eines der profilierten Arme hinein zu bewegen, 
die Bewegung des zweiten Artikels während der Separation des ersten von dem zweiten Artikel zu steuern und 
um den zweiten Artikel entlang eines im Wesentlichen tangentialen Wegs und in die Tasche eines benachbar-
ten profilierten Arms hinein zu bewegen, definieren.

3.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, in der der Führungsbereich (20) des ersten profilierten 
Arms (36) geformt ist, um den dritten Artikel (8c) in Kontakt mit der zurückhängenden Kante (40) des benach-
barten profilierten Arms zu bewegen, wenn der zweite Artikel in die Tasche (39) des benachbarten profilierten 
Arms hinein bewegt wird.

4.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, in der der Führungsbereich (20) geformt ist, um eine 
vorab bestimmte Bewegung auf den zweiten Artikel (8b) während der Bewegung des ersten Artikels (8a) in die 
Tasche (39) hinein, und aufgrund der weiteren Rotation der Zufuhrvorrichtung (12) während der Bewegung des 
zweiten Artikels (8b) in die Tasche hinein, zu übermitteln.

5.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, in der die Zufuhrvorrichtung (12) zur Rotation um eine 
zentrale Zufuhrachse zur Bewegung der zentralen Achse der Artikel (8) entlang eines ersten Abstandsdurch-
messers und eines von dem Äußeren der Artikel direkt gegenüber der Zufuhrvorrichtung entlang eines äuße-
ren Kreises bewegten Punkts angebracht ist, und des Weiteren umfassend eine zweite, die erstgenannte Zu-
fuhrvorrichtung zum Transportieren einer Vielzahl zweiter Artikel von der ersten Station zu der zweiten Station 
ersetzende rotierende Zufuhrvorrichtung, wobei die zweiten Artikel eine andere Querschnittsgröße als die erst-
genannten Artikel aufweisen, und wobei die zweite Zufuhrvorrichtung zumindest eine Tasche besitzt, die ge-
formt ist, um einen zweiten Artikel zur Bewegung von der ersten Station zu der zweiten Station aufzunehmen, 
wobei die zweite Zufuhrvorrichtung zur Rotation um die zentrale Zufuhrachse zur Bewegung der zentralen Ach-
se des zweiten Artikels entlang eines zweiten, von dem ersten unterschiedlichen, Abstands und zur Bewegung 
eines durch das Äußere des zweiten Artikels gegenüber der zweiten rotierenden Zufuhrvorrichtung definierten 
Punkts, welcher sich entlang des äußeren Kreises bewegt, angebracht ist.

6.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, des Weiteren umfassend eine Segment-Applikati-
onseinrichtung (22) zum Anbringen eines Materialsegments (6) an den Artikeln (8).

7.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, in der die Segment-Applikationseinrichtung (22) so an-
geordnet ist, dass sie das Segment (6) an den Artikeln (8) anbringen kann, wenn die Artikel individuell durch 
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die Zufuhrvorrichtung (12) von der ersten Station zu der zweiten Station bewegt werden.

8.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, in der das Beförderungsmittel (18) einen Strom an Be-
hältern (8) zu der ersten Station zuführt und in der die Segment-Applikationseinrichtung (22) eine Etikettiervor-
richtung zum Anbringen von Etiketten (6) an den Behältern ist.

9.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, des Weiteren umfassend eine zweite rotierende Zu-
fuhrvorrichtung, welche vertikal beabstandet oberhalb der erstgenannten Zufuhrvorrichtung angeordnet ist, 
und wobei die erstgenannte und die zweite Zufuhrvorrichtung simultan einen der Artikel ergreifen, um diesen 
von der ersten zu der zweiten Station zu bewegen.

10.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln (8) umfassend die Schritte des Bewegens einer 
Vielzahl von Artikeln (8) zu einer ersten Station (14) in einem im Wesentlichen kontinuierlichen Strom, wobei 
ein erster Artikel (8a) die erste Station (14) vor und in physischem Kontakt mit einem zweiten Artikel (8b) an-
geordnet erreicht und wobei der zweite Artikel in physischem Kontakt mit einem dritten Artikel (8c) angeordnet 
ist; des Rotierens einer Zufuhrvorrichtung (12), um den ersten Artikel (8a) von dem zweiten Artikel (8b) zu se-
parieren und um den ersten Artikel (8a) von der ersten Station (14) zu einer zweiten Station (16) zu bewegen, 
wobei die Zufuhrvorrichtung zumindest eine Tasche (39), welche geformt ist, um einen der Artikel (8) zum 
Transport dieses Artikels (8) von der ersten Station (14) zu der zweiten Station (16) aufzunehmen, beinhaltet, 
gekennzeichnet durch:  
einen Führungsbereich (20), der konfiguriert ist, um den ersten Artikel (8a) von dem zweiten Artikel (8b) zu 
separieren und um den ersten Artikel (8a) entlang eines tangential zu der Zufuhrvorrichtung (12) verlaufenden 
Wegs und in die Tasche (39) hinein zu bewegen, um die Bewegung des zweiten Artikels (8b) während der Se-
paration des ersten Artikels (8a) von dem zweiten Artikel (8b) zu steuern, und um den zweiten Artikel (8b) auf-
grund einer weiteren Rotation der Zufuhrvorrichtung (12) entlang eines tangential zu der Zufuhrvorrichtung (12) 
und in die Tasche (39) hinein verlaufenden Wegs.

11.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 10, in dem der Schritt des Rotie-
rens der Zufuhrvorrichtung (12) das Rotieren der eine Vielzahl von profilierten Armen (36) mit einer Führungs-
kante (38) und einer den Führungsbereich definierenden zurückhängenden Kante (40) aufweisenden Zufuhr-
vorrichtung (12) beinhaltet.

12.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 11, wobei nach dem Rotieren der 
Zufuhrvorrichtung (12) der erste Artikel (8a) in die Tasche (39) eines der profilierten Arme (36) hinein bewegt 
wird, die Zufuhrvorrichtung (12) zum Bewegen der zweiten Behälter (8b) entlang eines im Wesentlichen tan-
gential zu der Zufuhrvorrichtung (12) und in die Tasche (39) eines benachbarten profilierten Arms (36) hinein 
verlaufenden Wegs rotiert wird, wobei die zurückhängende Kante (40) des benachbarten profilierten Arms den 
zweiten Artikel (8b) von dem dritten Artikel (8c) separiert, und wobei die Bewegung des dritten Artikels (8c) 
während der Separation des zweiten Artikels (8b) von dem dritten Artikel (8c) gesteuert wird, und wobei der 
dritte Artikel (8c) entlang eines tangential zu der Zufuhrvorrichtung und in die Tasche (39) eines nächsten be-
nachbarten profilierten Arms aufgrund der weiteren Rotation der Zufuhrvorrichtung bewegt wird.

13.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 10, in dem die Zufuhrvorrichtung 
(12) zur Rotation um eine zentrale Zufuhrachse zur Bewegung der zentralen Achse der Artikel (8) entlang eines 
ersten Abstandsdurchmessers und eines von dem Äußeren der Artikel direkt gegenüber der Zufuhrvorrichtung 
entlang eines äußeren Kreises bewegten Punkts angebracht ist, und in dem der Schritt des Bewegens einer 
Vielzahl von Artikeln das Bewegen einer Vielzahl zusätzlicher Artikel zu der ersten Station (14) beinhaltet, wo-
bei die zusätzlichen Artikel eine andere Querschnittsgröße als die erstgenannten Artikel aufweisen, und des 
Weiteren umfassend den Schritt des Ersetzens der erstgenannten Zufuhrvorrichtung durch eine zweite Zufuhr-
vorrichtung zum Separieren eines ersten der zusätzlichen Artikel von einem zweiten der zusätzlichen Artikel 
und zum Bewegen des ersten der zusätzlichen Artikel von der ersten Station zu der Ausgangsstation, wobei 
die zweite Zufuhrvorrichtung zur Rotation um die zentrale Zufuhrachse zur Bewegung der zentralen Achse der 
zusätzlichen Artikel entlang eines zweiten, von dem ersten unterschiedlichen, Abstands und zur Bewegung ei-
nes durch das Äußere der zusätzlichen Artikel gegenüber der zweiten rotierenden Zufuhrvorrichtung definier-
ten Punkts, welcher sich entlang des äußeren Kreises bewegt, angebracht ist.

14.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 10, in dem der Schritt des Bewe-
gens der Vielzahl von Artikeln (8) das Bewegen einer Vielzahl von Behältern zu der ersten Station beinhaltet.

15.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 10, des Weiteren umfassend den 
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Schritt des Anbringens eines Materialsegments (6) an der äußeren Oberfläche jedes der Artikel (8).

16.  Verfahren zur Bearbeitung einer Vielzahl von Artikeln nach Anspruch 15, in dem der Schritt des Bewe-
gens der Vielzahl von Artikeln das Bewegen einer Vielzahl von Behältern (8) zu der ersten Station (14) bein-
haltet, und in dem der Schritt des Anbringens eines Materialsegments (6) das Anbringen von Etiketten an den 
Behältern (8) beinhaltet.

17.  Artikel-Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, in der der Führungsbereich (20) geformt ist, um eine 
vorab bestimmte Bewegung des zweiten Artikels (8b) relativ zu dem ersten Artikel (8a) zu erzeugen, wenn der 
erste Artikel (8a) tangential in die Tasche (39) hinein bewegt wird, wobei die vorab bestimmte Bewegung des 
zweiten Artikels (8b) den dritten Artikel (8c) und eine Vielzahl von stromaufwärts von den dritten Artikel vor-
handenen Artikeln (8) bei im Wesentlichen einheitlicher Geschwindigkeit bewegt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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