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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Gebindehandha-
bungseinrichtung nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, ein Etikettierkarussell nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 10, eine Etikettiermaschine nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 11, ein Gebindebe-
arbeitungszentrum nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 14 und ein Verfahren zum Beschichten der 
Umfangsoberfläche von Gebinden nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 17.

[0002] Bei der Ausgestaltung von Gebindeetikettier-
maschinen werden die zu etikettierenden Gebinde 
(Flaschen, Dosen, Kartons oder dgl. Artikel) her-
kömmlicherweise vor oder nach Befüllung an einem 
oder mehreren Etikettieraggregaten vorbeigeführt, 
wobei die gewünschten Etiketten und/oder Beschrif-
tungen auf die Umfangsoberfläche des Gebindes 
aufgebracht werden. Die Gebindeführung erfolgt da-
bei typischerweise gleichmäßig beabstandet auf ei-
ner vorgegebenen Kreisbahn mit konstantem Radius 
um die zentrale Rotationsachse eines drehbar an-
treibbaren Gebindehalters, wobei die Gebinde um 
die eigene Achse drehbar geführt werden, um eine 
Aufbringung von Etiketten auf die Gebindeumfangso-
berfläche zu ermöglichen.

[0003] Die Gebindeführung kann durch Tragen des 
oberen Gebindeteils, wie es in Dokument EP 1 167 
213 A1, EP 1 251 074 A2 oder DE 41 25 579 A1 of-
fenbart ist, oder durch Tragen auf einem unterhalb 
des Gebindes angeordneten Teller erfolgen, wie es 
beispielsweise aus den Dokumenten DE 31 37 201 
A1 und DE 197 41 476 A1 bekannt ist. Die DE 41 41 
284 A1 schlägt eine Gebindeführung auf einer Kreis-
bahn mit konstantem Radius vor, die eine positions-
bezogene Etikettierung von Gebinden unterschiedli-
chen Durchmessers ermöglicht.

[0004] Die Gebindeführung auf einer vorgegebenen 
Kreisbahn mit konstanter Kreisteilung ist insofern 
nachteilig, als die Gebindeaufnahme und -abgrabe in 
derselben Taktung zu erfolgen haben, so dass die 
Gebindezuführung und/oder -abführung an das Eti-
kettieraggregat aufwendig angepaßt werden müs-
sen, was beispielsweise den Einbau von Anpas-
sungselementen, wie Ein-/Auslaufsterne oder 
-schnecken mit veränderlichem Teilungsmaß, oder 
Gebindespeichern erfordern kann.

[0005] Ferner ist eine Gebindeführung auf einer vor-
gegebenen Kreisbahn mit konstanter Kreisteilung in-
sofern nachteilig, als in Abhängigkeit von der Etiket-
tier- oder Beschriftungsaufgabe die Kreisteilung auf-
grund der Variation der Anzahl der Etikettieraggrega-
te anzupassen ist. Bei einem Etikettierkarussell mit 
konstanter Kreisteilung ist eine Anpassung der Kreis-
teilung nur mit hohem Aufwand möglich.

[0006] Ein weiterer Nachteil der Gebindeführung 
auf einer vorgegebenen Kreisbahn besteht darin, 
dass stets eine von null verschiedene Relativge-
schwindigkeit des zu etikettierenden Gebindes zu ei-
ner ortsfest installierten Etikettiereinrichtung besteht. 
Dies begrenzt naturgemäß das für den Etikettiervor-
gang zur Verfügung stehende Zeitfenster und 
schränkt ferner die Möglichkeiten der Anordnung des 
Gebindes zum Etikettieraggregat unvorteilhaft ein. 
Dadurch kann eine Etikettierung mit beispielsweise 
großformatigen Etiketten erschwert oder unmöglich 
sein, d. h. die maximale Etikettenlänge ist eng be-
grenzt.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine gattungsgemäße Gebindehandha-
bungseinrichtung derart weiterzubilden, dass eine 
Taktung von Gebindezuführung und -abführung frei 
gestaltbar ist. Weitere Aspekte der Erfindung sind, 
ein gattungsgemäßes Etikettierkarussell oder eine 
gattungsgemäße Etikettiermaschine oder ein gat-
tungsgemäßes Gebindebearbeitungszentrum oder 
ein gattungsgemäßes Verfahren zum Beschichten 
der Umfangsoberfläche von Gebinden derart weiter-
zubilden, dass eine Taktung von Gebindezuführung 
und -abführung frei gestaltbar ist. Darüber hinaus ist 
es ein Aspekt der Erfindung, den räumlichen und zeit-
lichen Ablauf des Etikettier- und/oder Beschriftungs-
vorgangs von Gebinden vorteilhaft zu verbessern. 
Ferner ist es ein Aspekt der vorliegenden Erfindung, 
die Aufbringung von Etiketten und/oder Druckbildern 
von unterschiedlichem Format auf die Umfangsober-
fläche von Gebinden zu verbessern. Ein weiterer As-
pekt der vorliegenden Erfindung ist, die Beschich-
tung/Etikettierung von Gebinden unterschiedlichster 
Form mit großflächigen Etiketten und/oder Druckbil-
dern unterschiedlicher Formate zu verbessern.

[0008] Diese Aufgaben und/oder Aspekte werden 
durch die Gebindehandhabungseinrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1, das Etikettierkarussell 
mit den Merkmalen des Anspruchs 10, die Etikettier-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 11, das 
Gebindebearbeitungszentrum mit den Merkmalen 
des Anspruchs 13 und das Verfahren zum Beschich-
ten der Umfangsfläche von Gebinden mit den Merk-
malen des Anspruchs 17 gelöst.

[0009] Erfindungsgemäß wird eine Gebindehand-
habungseinrichtung mit einer um eine erste Drehach-
se drehbar antreibbaren Gebindeaufnahmeeinrich-
tung zum drehbar tragenden Führen von Gebinden 
vorgeschlagen, wobei die erste Drehachse mit einer 
Rotationsachse des mittels der Gebindeaufnahme-
einrichtung drehbar antreibbaren Gebindes zusam-
menfällt und entlang einer geschlossenen Umlauf-
bahn führbar ist, wobei die Gebindehandhabungsvor-
richtung mittels einer gesteuert betätigbaren Koppel-
einrichtung an einem um eine dritte Drehachse um-
laufenden Träger bzw. Karussell derart gelagert ist, 
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dass die erste Drehachse sowohl bezüglich ihrer ra-
dialen als auch umfänglichen Position relativ zum 
umlaufenden Träger so gesteuert verlagerbar ist, 
dass ihre Umlaufbahn zumindest abschnittsweise 
von einer Kreisbogenform abweichend ausführbar 
ist.

[0010] Bevorzugt sind die radiale Position und die 
umfängliche Position der ersten Drehachse der Ge-
bindehandhabungseinrichtung jeweils unabhängig 
voneinander relativ zum Träger steuerbar. Dies kann 
durch mechanische Steuereinrichtungen wie Kurven-
getriebe oder dgl. erfolgen, bevorzugt jedoch über 
programmierbare Stellantriebe wie beispielsweise 
Servomotore, die in Verbindung mit einer geeigneten 
Steuerung eine hohe Variabilität in der Umlaufbahn-
gestaltung ermöglichen.

[0011] Zur Erzielung hoher Leistungen kann der 
Träger mit gleichbleibendem Umlaufsinn kontinuier-
lich um seine Drehachse angetrieben werden, wäh-
rend insbesondere die umfängliche Position der ers-
ten Drehachse auf ihrer Umlaufbahn diskontinuierlich 
verlagerbar ist. Ebenfalls zum Zwecke der Leistungs-
steigerung können am Umfang des Trägers verteilt 
mehrere steuerbare Koppeleinrichtungen für eine 
Vielzahl von Gebindehandhabungseinrichtungen 
vorgesehen werden. Der Träger bildet somit ein rotie-
rendes Karussell.

[0012] Gemäß einer vorteilhaften Ausführung ist die 
Gebindehandhabungseinrichtung erstmalig um eine 
zweite Drehachse drehbar antreibbar, wobei die 
zweite Drehachse der Gebindehandhabungseinrich-
tung von der ersten Drehachse der Gebindeaufnah-
meeinrichtung beabstandet ist. Somit ist die erste 
Drehachse auf einer ersten Kreisbahn um die zweite 
Drehachse beliebig positionierbar. Weiter ist die 
zweite Drehachse auf einer zweiten, insbesondere 
als Kreisbahn ausgebildeten, Bahn um eine dritte 
Drehachse positionierbar, und die erste Drehachse, 
die zweite Drehachse und die dritte Drehachse sind 
parallel zueinander orientierbar. Dabei ist sowohl der 
Radius der ersten Kreisbahn als auch der Radius der 
zweiten Kreisbahn von null verschieden.

[0013] Hierbei ist erstmalig vorgesehen, eine dreh-
bar antreibbare Gebindeaufnahmeeinrichtung nicht 
nur auf eine zweite Kreisbahn um eine dritte Dreh-
achse beschränkt positionierbar zu gestalten. Viel-
mehr ist die drehbar antreibbare Gebindeaufnahme-
einrichtung um die zweite Drehachse der Gebinde-
handhabungseinrichtung drehbar antreibbar, wobei 
die zweite Drehachse von der ersten Drehachse der 
Gebindeaufnahmeeinrichtung beabstandet und auf 
der zweiten Kreisbahn um eine dritte Drehachse po-
sitionierbar ist.

[0014] Durch die erfindungsgemäße Gebindehand-
habungseinrichtung wird die Positionierungsfreiheit 

eines drehbar antreibbaren Gebindes im Rahmen ei-
nes Gebindehandhabungsvorgangs wesentlich er-
höht. Darüber hinaus wird die Positionierungsfreiheit 
eines drehbar antreibbaren Gebindes in Bezug auf 
die dritte Drehachse dahingehend erhöht, dass der 
Abstand der ersten Drehachse des Gebindes zur drit-
ten Drehachse gesteuert veränderbar ist.

[0015] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemäßen Gebindehandhabungseinrichtung und des 
erfindungsgemäßen Verfahrens sind Gegenstand 
der abhängigen Ansprüche 2 bis 6.

[0016] So kann die erfindungsgemäße Gebinde-
handhabungseinrichtung ein Stützelement zwischen 
der ersten und zweiten Drehachse aufweisen. Dabei 
hat die Abmessung des Stützelements einen Einfluß 
auf den Abstand zwischen der ersten und zweiten 
Drehachse. Durch den Einbau von Stützelementen 
unterschiedlicher Abmessungen in die Gebindehand-
habungseinrichtung wird die Voreinstellung unter-
schiedlicher Abstände zwischen der ersten und zwei-
ten Drehachse ermöglicht.

[0017] Ferner ist es vorteilhaft, wenn mittels des 
Stützelements der Abstand zwischen der ersten und 
zweiten Drehachse veränderbar ist. Dieser Abstand 
kann beispielsweise durch Längenänderung des 
Stützelements veränderbar sein. Hierdurch entsteht 
ohne aufwendigen Austausch von Systemkompo-
nenten ein weiterer Freiheitsgrad bezüglich der Ge-
bindehandhabungseinrichtung, wodurch die Positio-
nierungsfreiheit der Gebindehandhabungseinrich-
tung weiter verbessert wird.

[0018] Ferner kann die Gebindeaufnahmeeinrich-
tung als eine Gebindehalsgabel ausgestaltet sein, 
die ein konstruktiv einfaches Tragen des Gebindes 
am oberen Gebindeteil ermöglicht.

[0019] Darüber hinaus kann die Gebindeaufnahme-
einrichtung als ein Gebindebodenteller ausgestaltet 
sein, der ein Tragen des Gebindes durch Unterstüt-
zen des Gebindebodens ermöglicht. Hierdurch wird 
das Tragen von schweren oder für die Anwendung ei-
ner Gebindehalsgabel nicht geeigneter Gebindege-
staltungen wie z. B. Glasflaschen ermöglicht.

[0020] Ein drehbar antreibbares Drehelement der 
Gebindehandhabungseinrichtung kann als ein 
Schwenkarm konstruktiv einfach, gewichtssparend 
und kostengünstig ausgestaltet sein.

[0021] Die Aufgabe wird ferner durch das erfin-
dungsgemäße Etikettierkarussell gelöst, das eine 
Rotationsachse aufweist, die mit der dritten Drehach-
se zusammenfällt, wobei das Etikettierkarussell um 
die dritte Drehachse drehbar antreibbar ist. Das als 
Gebindeträger oder Gebindetisch ausgestaltbare Eti-
kettierkarussell weist eine Mehrzahl von drehbar an-
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treibbaren Gebindeaufnahmeeinrichtungen zum 
drehbar tragenden Führen von Gebinden auf, wobei 
die erste Drehachse mit der Rotationsachse des mit-
tels der Gebindeaufnahmeeinrichtung drehbar an-
treibbaren Gebindes zusammenfällt. Dabei sind die 
Gebindeaufnahmeeinrichtungen hinsichtlich deren 
jeweils ersten Drehachse auf einer konzentrisch zur 
dritten Drehachse des Etikettierkarussells angeord-
neten Kreisbahn positionierbar. Weiter sind die Ge-
bindeaufnahmeeinrichtungen hinsichtlich deren je-
weils ersten Drehachse mit einer konstanten Kreistei-
lung auf der zweiten Kreisbahn positionierbar.

[0022] Erstmalig weist dabei das Etikettierkarussell 
wenigstens eine erfindungsgemäße Gebindehand-
habungseinrichtung mit einer gesteuert betätigbaren 
Koppelungseinheit zur sowohl radialen als auch um-
fänglichen Verlagerung der Position der ersten Dreh-
achse relativ zum Karussell auf, wodurch die erste 
Drehachse zumindest abschnittsweise auf einer von 
einer Kreisbogenform abweichenden Umlaufbahn 
gesteuert geführt werden kann. Dabei ist die drehbar 
antreibbare Gebindeaufnahmeeinrichtung der Gebin-
dehandhabungseinrichtung bevorzugt auf einer kon-
zentrisch zu einer zweiten Drehachse der Gebinde-
handhabungseinrichtung beweglichen, ersten Kreis-
bahn beliebig positionierbar.

[0023] Erfindungsgemäß lässt sich somit die Gebin-
dehandhabung mittels des Etikettierkarussells gleich 
in mehreren Aspekten deutlich verbessern. Zum ei-
nen können Gebinde von einer Zuführeinrichtung mit 
einer Teilung abgenommen werden, die von einer 
Teilung der Abführeinrichtung abweicht. Somit ist es 
nicht erforderlich, die Gebindezuführung bzw. -abfüh-
rung beispielsweise durch den Einbau von Anpas-
sungselementen oder Gebindespeichern an eine vor- 
oder nachgeschaltete Systemkomponente anzupas-
sen.

[0024] Zum anderen ist es von Vorteil, dass, wenn 
eine Anpassung oder Variierung der Kreisteilung bei-
spielsweise durch Änderung des Etikettiervorgangs 
oder Gebindewechsel erforderlich ist, ein aufwendi-
ger Umbau des Etikettierkarussells entfällt.

[0025] Des Weiteren gelten alle für die erfindungs-
gemäße Gebindehandhabungseinrichtung aufge-
führten Vorteile in analoger Weise für das erfindungs-
gemäße Etikettierkarussell.

[0026] Bevorzugt ist eine erste Drehachse auf einer 
ersten Bahn positionierbar, wobei die erste Bahn kon-
zentrisch um eine zweite Drehachse angeordnet ist. 
Die zweite Drehachse ihrerseits ist auf einer zweiten 
Bahn positionierbar, wobei die zweite Bahn konzent-
risch um eine dritte Drehachse angeordnet ist. So-
wohl die erste Bahn als auch die zweite Bahn können 
Kreisbahnen beschreiben. Wenigstens eine davon 
kann jedoch auch wenigstens abschnittsweise eine 

elliptische oder lineare Bahn beschreiben. Folglich 
kann die erste Drehachse hinsichtlich der dritten 
Drehachse eine Vielzahl von möglichen Bewegungs-
bahnen beschreiben, die beispielsweise wenigstens 
abschnittsweise elliptische oder lineare Bahnen ver-
wirklichen oder zumindest Abschnitte von Evoluten, 
Evolventen, Zykloiden, Epizykloiden, Hypozykloiden, 
Kardioiden oder Astroiden enthalten. Nichtkreisförmi-
ge Umlaufbahnabschnitte für die erste Drehachse 
der Gebindehandhabungseinrichtung sind aber auch 
durch andersartig ausgebildete Koppeleinrichtungen 
erzielbar, z. B. rechtwinklig (radial und tangential) an-
geordnete Linearachsen, die beispielsweise in der 
Umlaufebene des einen Träger bildenden Karussells 
liegen und mit diesem mitgeführt werden.

[0027] Die Aufgabe wird weiter durch die erfin-
dungsgemäße Etikettiermaschine gelöst, wobei die 
Etikettiermaschine erstmalig wenigstens eine erfin-
dungsgemäße Gebindehandhabungseinrichtung 
oder ein erfindungsgemäßes Etikettierkarussell auf-
weist.

[0028] Hieraus ergibt sich der Vorteil, daß die Ge-
bindeführung bei laufendem Etikettiervorgang nicht 
mehr auf die herkömmliche Kreisbahn beschränkt ist, 
sondern erstmals in veränderbarem Abstand zur Ro-
tationsachse eines drehbar antreibbaren Gebindeträ-
gers ermöglicht wird. Aus der Überlagerung der Be-
wegungen des eigentlichen Etikettierkarussells und 
der mittels der Koppeleinrichtungen daran gelagerten 
Gebindehandhabungseinrichtung können erstmalig 
zusätzlich zur herkömmlichen Kreisbahn neue Bewe-
gungsbahnen, wie beispielsweise wenigstens ab-
schnittsweise elliptische oder lineare Bahnen, oder 
wenigstens Abschnitte von Evoluten, Evolventen, Zy-
kloiden, Epizykloiden, Hypozykloiden, Kardioiden 
oder Astroiden vorteilhaft verwirklicht werden.

[0029] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die erfindungs-
gemäße Etikettiermaschine wenigstens eine Be-
schichtungseinrichtung aufweist. Eine Beschich-
tungseinrichtung im Sinne der Erfindung umfasst 
eine Aufbringungseinrichtung zum Aufbringen von 
flächigen Folienelementen, wie beispielsweise Pa-
pier- oder Kunststoffetiketten, auf die Umfangsober-
fläche eines Gebindes. Des Weiteren umfasst eine 
Beschichtungseinrichtung im Sinne der Erfindung 
eine Gebindebeschriftungseinrichtung zum ggf. be-
rührungslosen Bedrucken oder Gravieren der Um-
fangsoberfläche eines Gebindes, beispielsweise mit-
tels Tintenstrahl-, Lasertechnik oder dergleichen. 
Hierbei ermöglicht die erfindungsgemäße Gebinde-
handhabungseinrichtung, daß die Gebinde derart an 
eine Beschichtungseinrichtung herangeführt werden, 
daß Abstand und Relativgeschwindigkeit des Gebin-
des zur Beschichtungseinrichtung beliebig wählbar 
sind. Dadurch wird die Anordnung des Gebindes ge-
genüber einer Beschichtungseinrichtung oder sonsti-
gen Einrichtung optimiert, da erforderlichenfalls auch 
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ein vorübergehender Stillstand eines Gebindes bei 
gleichzeitiger Drehung um seine Rotationsachse rea-
lisierbar ist, um es bedarfsweise auch vollumfänglich 
behandeln zu können. Dadurch kann bei einer Tin-
tenstrahlanwendung ein für die gesamte Sprühdauer 
konstanter Zwischenabstand zur Gebindeoberfläche 
realisiert werden.

[0030] Ferner wird es durch die erfindungsgemäße 
Etikettiermaschine erstmalig möglich, dass ein Ge-
binde in beliebiger Richtung an der Beschichtungs-
einrichtung vorbeigeführt werden kann. Darüber hin-
aus lässt sich wie erwähnt erstmalig verwirklichen, 
dass ein Beschichtungsvorgang durchgeführt wird, 
bei dem die Drehachse des Gebindes relativ zur Be-
schichtungseinrichtung zeitweilig ortsfest gehalten 
wird, also sich nicht bewegt, d. h. ein „Schweben” des 
Gebindes in der Nähe einer Beschichtungseinrich-
tung verwirklicht wird. Dies verbessert oder ermög-
licht auch die Lösung schwieriger Etikettieraufgaben, 
z. B. das Aufbringen großformatiger, überlanger oder 
kompliziert gestalteter Etiketten.

[0031] Die Überlagerung der Drehbewegungen des 
Etikettierkarussells und der erfindungsgemäßen Ge-
bindehandhabungseinrichtung in der erfindungsge-
mäßen Etikettiermaschine ermöglicht ferner, den 
zeitlichen Ablauf der Transport- und Beschichtungs-
vorgänge weiter zu verbessern. So können beispiels-
weise die Zeitfenster bei der Gebindeaufnahme, -be-
schichtung und -abgabe durch gegenläufige Drehbe-
wegungen des erfindungsgemäßen Etikettiertellers 
und der erfindungsgemäßen Gebindehandhabungs-
einrichtung vorteilhaft variiert, insbesondere vergrö-
ßert werden. Weiter kann die für den reinen Gebinde-
transport in der Etikettiermaschine erforderliche Zeit 
durch einen schnelleren Gebindetransport variiert, 
insbesondere verkürzt werden. Dies kann z. B. durch 
gleichläufige oder gegenläufige Drehbewegungen 
des erfindungsgemäßen Etikettierkarussells und der 
erfindungsgemäßen Gebindehandhabungseinrich-
tung erzielt werden.

[0032] Darüber hinaus erlaubt eine geeignete Steu-
erung der überlagerten Dreh-Linearbewegungen der 
Gebindehandhabungseinrichtung und der Drehbe-
wegungen des Etikettierkarussells der erfindungsge-
mäßen Etikettiermaschine, eine Kollision der Gebin-
dehandhabungseinrichtung mit weiteren Bauteilen 
der Etikettiermaschine oder Bauteilen benachbarter 
Systemkomponenten, beispielsweise mit einem Füll-
ventil einer angrenzenden Füllmaschine, vorteilhaft 
zu vermeiden.

[0033] Des Weiteren gelten alle für die erfindungs-
gemäße Gebindehandhabungseinrichtung und das 
erfindungsgemäße Etikettierkarussell aufgeführten 
Vorteile in analoger Weise für die erfindungsgemäße 
Etikettiermaschine.

[0034] Die Aufgabe wird ferner durch ein erfin-
dungsgemäßes Gebindebearbeitungszentrum, das 
beispielsweise eine Gebindeherstellungseinrichtung 
und einen Gebindefüller/-verschließer aufweist, ge-
löst. Dabei weist das Gebindebearbeitungszentrum 
erstmals wenigstens eine erfindungsgemäße Etiket-
tiermaschine mit einem erfindungsgemäßen Etiket-
tierkarussell auf.

[0035] Dabei ist es vorteilhaft, wenn das erfindungs-
gemäße Etikettierkarussell direkt als Schnittstelle zur 
vor- bzw. nachgeschalteten Systemkomponente des 
Gebindebearbeitungszentrums verwendet wird. Da-
durch kann auf den Einsatz aufwendiger, teurer und 
wartungsintensiver Gebindeübergabeeinrichtungen 
wie Transfersternräder mit ggf. variablem Teilungs-
maß oder dgl., die bislang den einzelnen System-
komponenten zwischengeschaltet wurden, verzichtet 
werden.

[0036] Weiter vorteilhaft ist, wenn die erfindungsge-
mäße Etikettiermaschine zur Blockung des erfin-
dungsgemäßen Gebindebearbeitungszentrums ver-
wendbar ist. Hierbei kann zusätzlich der Einbau auf-
wendiger Gebindezuführ- bzw. -abführeinrichtungen, 
wie beispielsweise Transportsterne oder Transport-
schnecken, vermieden werden. Durch eine Blockung 
ist eine Beschränkung ausschließlich auf wertschöp-
fende Funktionen wie beispielsweise Blasen, Etiket-
tieren, Bedrucken, Füllen und Verschließen be-
schränkbar. Nicht wertschöpfende Transportelemen-
te sind damit weitgehend entbehrlich.

[0037] Das erfindungsgemäße Gebindebearbei-
tungszentrum kann ferner einen Gebindespeicher 
aufweisen, der mittels des erfindungsgemäßen Eti-
kettierkarussells beschick- und entleerbar ist. Dieser 
erhöht die Flexibilität und Effizienz des Gebindebear-
beitungszentrums vorteilhaft. Ein Gebindespeicher 
kann beispielsweise die Gebinde, die aufgrund einer 
Systemkomponentenstörung von der nachgeschalte-
ten Komponente nicht aufgenommen werden kön-
nen, zwischenspeichern und sie nach Behebung der 
Störung wieder abgeben. Ferner erlaubt ein Gebin-
despeicher, Unterschiede in der Gebinde-Verarbei-
tungsgeschwindigkeit zwischen zwei Systemkompo-
nenten zumindest vorübergehend auszugleichen, in-
dem beispielsweise in Abhängigkeit der momenta-
nen Leistungsdifferenz benachbarter Systemkompo-
nenten in regelmäßigen Abständen Gebinde in den 
Gebindespeicher ein- oder aus diesem ausgegeben 
werden. Die dadurch entstehenden Teilungsverluste 
bzw. -hinzufügungen können durch eine im Lauf an-
gepasste Bewegungssteuerung der unmittelbar be-
nachbarten Gebindehandhabungseinrichtungen 
kompensiert werden.

[0038] Des Weiteren gelten alle für die erfindungs-
gemäße Gebindehandhabungseinrichtung, den erfin-
dungsgemäßen Etikettierteller und die erfindungsge-
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mäße Etikettiermaschine aufgeführten Vorteile in 
analoger Weise für das erfindungsgemäße Gebinde-
bearbeitungszentrum.

[0039] In verfahrenstechnischer Hinsicht wird die 
Aufgabe durch das erfindungsgemäße Verfahren 
zum Beschichten der Umfangsoberfläche von Gebin-
den gelöst. Dabei weist das Verfahren die Schritte 
auf: Zuführen einer Mehrzahl von Gebinden zur erfin-
dungsgemäßen Etikettiermaschine, Aufnahme der 
Gebinde am erfindungsgemäßen Etikettierteller, Zu-
führen der Gebinde zu wenigstens einer Beschich-
tungseinrichtung, Beschichtung der Gebinde mittels 
wenigstens einer Beschichtungseinrichtung und Ab-
führen der Gebinde aus der erfindungsgemäßen Eti-
kettiermaschine.

[0040] Für das erfindungsgemäße Verfahren gelten 
alle für die vorstehend diskutierten, erfindungsgemä-
ßen Einrichtungen aufgeführten Vorteile in analoger 
Weise.

[0041] Beim erfindungsgemäßen Verfahren kann 
das Gebinde auf einer Bahn geführt werden, die be-
vorzugt durch eine Drehbewegung des erfindungsge-
mäßen Etikettiertellers und eine dazu überlagerte 
Drehbewegung der erfindungsgemäßen Gebinde-
handhabungseinrichtung bestimmt wird. Die Bewe-
gungsüberlagerung erlaubt das Führen des Gebin-
des auf einer wenigstens abschnittsweise kreisförmi-
gen oder nichtkreisförmigen, z. B. elliptischen oder li-
nearen Bahn. Ferner ist eine frei wählbare Kombina-
tion dieser realisierbar. Damit können in vorteilhafter 
Weise erstmalig komplexe Bahngeometrien realisiert 
werden, die z. B. wenigstens abschnittsweise Evolu-
ten, Evolventen, Zykloiden, Epizykloiden, Hypozyklo-
iden, Kardioiden oder Astroiden enthalten. Somit wird 
eine größtmögliche Flexibilität bei der räumlichen 
Gebindeführung geschaffen.

[0042] Weiter kann beim erfindungsgemäßen Ver-
fahren das Gebinde in einer beliebig wählbaren Ge-
schwindigkeit relativ zu einer Beschichtungseinrich-
tung führbar sein. Während beim herkömmlichen Be-
schichtungsverfahren die Gebindetransportge-
schwindigkeit von der Drehbewegung des Etikettier-
tellers fest vorgegeben war, ist die Gebindetransport-
geschwindigkeit erfindungsgemäß an den Beschich-
tungsvorgang anpassbar. Dies ermöglicht vorteilhaft, 
den Gebindetransport in Hinsicht auf die Relativge-
schwindigkeit zur Beschichtungseinrichtung optimal 
anpassen zu können.

[0043] Darüber hinaus kann beim erfindungsgemä-
ßen Verfahren das Gebinde in einem beliebig wähl-
baren Abstand zur Beschichtungseinrichtung führbar 
sein. Während beim herkömmlichen Beschichtungs-
verfahren der Abstand des Gebindes zur Beschich-
tungseinrichtung von der Größe des Etikettierkarus-
sells und der Positionierung der Beschichtungsein-

richtung fest vorgegeben war, ist dieser Abstand er-
findungsgemäß frei wählbar. So kann beispielsweise 
bei einem Wechsel zu einer anderen Gebindegröße 
durch die freie Wählbarkeit des Abstands des Gebin-
des zur Beschichtungseinrichtung ein aufwendiger 
Umbau oder eine Neujustierung eines Systemaggre-
gats vorteilhaft vermieden werden. Dies kann durch 
eine einfache Programmanpassung bzw. -umstellung 
der Antriebssteuerung geschehen.

[0044] Schließlich kann ein Gebinde beim erfin-
dungsgemäßen Verfahren derart führbar sein, dass 
sich die erste Drehachse der das Gebinde aufneh-
menden Gebindeaufnahmeeinrichtung relativ zur Be-
schichtungseinrichtung für einen vorbestimmten Zeit-
raum nicht bewegt. Dies ist bei aufwendigen Etiket-
tieraufgaben von Vorteil, da das Zeitfenster beispiels-
weise zum Umwickeln des Gebindes mit einem 
Rundumetikett gegenüber dem herkömmlichen Ver-
fahren vergrößert werden kann. Somit werden erst-
mals auch schwierige Beschichtungsaufgaben, wie 
beispielsweise großflächiges Beschichten oder Be-
schreiben einer Gebindeumfangsoberfläche ermög-
licht.

[0045] Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfüh-
rungsbeispielen anhand der Figuren der Zeichnung 
näher erläutert. Es zeigt:

[0046] Fig. 1 eine schematische perspektivische 
Ansicht einer Ausführungsform einer erfindungsge-
mäßen Gebindehandhabungseinrichtung;

[0047] Fig. 2 eine schematische perspektivische 
Ansicht einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Gebindehandhabungseinrichtung;

[0048] Fig. 3 eine schematische perspektivische 
Ansicht einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Gebindehandhabungseinrichtung;

[0049] Fig. 4 eine schematische perspektivische 
Ansicht einer Ausführungsform des erfindungsgemä-
ßen Etikettiertellers;

[0050] Fig. 5 eine schematische Draufsicht einer 
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Etikettier-
maschine; und

[0051] Fig. 6 eine schematische Draufsicht einer 
Ausführungsform des erfindungsgemäßen Gebinde-
bearbeitungszentrums.

[0052] Die in Fig. 1 beispielhaft gezeigte Gebinde-
handhabungseinrichtung 1 weist als Koppelelement 
ein drehbar antreibbares Drehelement 2 und eine 
drehbar antreibbare Gebindeaufnahmeeinrichtung 4
auf. Ein von der Gebindeaufnahmeeinrichtung 4 ge-
tragenes Gebinde 6 kann von einer Antriebseinrich-
tung 8 um seine Hochachse drehend angetrieben 
6/17



DE 10 2008 013 380 A1    2009.09.17
werden. Hierbei erfolgt die Drehung des Gebindes 6
um eine erste Drehachse DA1, welche mit der Rota-
tionsachse des Gebindes 6 zusammenfällt. Die Ge-
bindeaufnahmeeinrichtung 4 ist mittels des Drehele-
ments 2 auf einer konzentrisch zu einer zweiten 
Drehachse DA2 des Drehelements 2 beweglichen, 
ersten Kreisbahn K1 beliebig positionierbar. Dabei 
kann das Drehelement 2 mittels einer Antriebsein-
richtung 10, vorzugsweise mittels eines Elektro- bzw. 
Hydraulikmotors und/oder eines zugeordneten me-
chanischen Getriebes, z. B. Kurvengetriebe drehend 
angetrieben werden.

[0053] Die Gebindeaufnahmeeinrichtung 4 dieser 
Ausführungsform ist als eine an sich bekannte Gebin-
dehalsgabel ausgestaltet, wobei das Gebinde 6 an 
einer Schulter 12 am oberen Gebindeteil getragen 
wird (Neckhandling).

[0054] Die in Fig. 2 beispielhaft gezeigte, weitere 
Ausführungsform der Gebindehandhabungseinrich-
tung 1 weist in der steuerbaren Koppeleinrichtung ne-
ben den Merkmalen der vorstehend beschriebenen 
Ausführungsform noch ein Stützelement 14 auf, mit-
tels dessen der Abstand der ersten Drehachse DA 
und der zweiten Drehachse DA2 veränderbar ist. Das 
Stützelement 14 ist mittels einer Antriebseinrichtung 
16 in Richtung des Pfeils P1 längenveränderbar, wo-
bei die Antriebseinrichtung 16 vorzugsweise als ein 
Elektro- bzw. Hydraulikmotor, und/oder ein zugeord-
netes Getriebe ausgebildet ist.

[0055] Durch die radiale Längenveränderung der 
Gebindehandhabungseinrichtung 1 ist die Positionie-
rung der Gebindeaufnahmeeinrichtung 4 mittels des 
Drehelements 2 nicht auf die erste Kreisbahn K1 be-
schränkt, sondern kann eine Vielzahl von Kreisbah-
nen verwirklichen. Darüber hinaus erlaubt eine über-
lagerte Kombination einer Drehbewegung des Dreh-
elements 22 und einer Linearbewegung des Stütze-
lements 14 die Verwirklichung einer Vielzahl von Be-
wegungsformen, wie beispielsweise wenigstens ab-
schnittsweise Kreis-, Ellipsen- und Linearbewegun-
gen der Gebindeaufnahmeeinrichtung 4. Ferner sind 
erfindungsgemäß auch beliebige Kombinationen die-
ser Bewegungen und ggf. sogar ein vorübergehend 
ortsfester Stillstand der ersten Drehachse gegenüber 
der gestellfesten Umgebung möglich.

[0056] Ferner besteht bei der Aufnahme oder Abga-
be des Gebindes 6 durch die Längenveränderung der 
Gebindehandhabungseinrichtung 1 die Möglichkeit, 
daß nach einer Aufwärtsbewegung der Antriebsein-
richtung 8 vom Mundstück des Gebindes 6 die Ge-
bindeaufnahmeeinrichtung 4 unter Vergrößerung des 
Abstands der ersten Drehachse DA zur zweiten 
Drehachse DA2 bewegt wird. Dadurch kann ein mög-
licherweise störender Einfluß der Antriebseinrichtung 
8 bei der Aufnahme oder Abgabe des Gebindes 6
verhindert werden.

[0057] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausführungsform 
der Gebindehandhabungseinrichtung 1. Abweichend 
von den vorstehend beschriebenen Ausführungsfor-
men ist die Gebindeaufnahmeeinrichtung 4 als ein 
Gebindebodenteller 18 kombiniert mit einer Gebinde-
halstrageinrichtung 20 ausgestaltet, wobei ein Tra-
gen des Gebindes durch Unterstützen des Gebinde-
bodens verwirklicht wird (Basehandling). Zusätzlich 
wird das Gebinde 6 am oberen Gebindeteil getragen 
oder zentriert gehalten. In einer weiteren Abwand-
lung dieser Ausführungsform kann jedoch auf die Ge-
bindehalstrageinrichtung 20 (nicht dargestellt) ver-
zichtet werden. Die ggf. vorhandene Antriebseinrich-
tung 10 des Drehelements 2 ist in Fig. 3 nicht darge-
stellt.

[0058] Das in Fig. 4 beispielhaft gezeigte erfin-
dungsgemäße Etikettierkarussell 22 weist eine Mehr-
zahl von drehbar antreibbaren Gebindehandha-
bungseinrichtungen 1 auf. Das Etikettierkarussell 22
wird dabei kontinuierlich um eine dritte Drehachse 
DA3 drehbar angetrieben. Der Antrieb erfolgt dabei in 
herkömmlicher Weise.

[0059] Die Gebindehandhabungseinrichtungen 1
sind hinsichtlich deren jeweils zweiten Drehachse 
DA2 auf einer konzentrisch zur dritten Drehachse 
DA3 des Etikettierkarussells 22 angeordneten, zwei-
ten Kreisbahn K2 positionierbar. Ferner sind die Ge-
bindehandhabungseinrichtungen 1 hinsichtlich deren 
jeweiliger zweiter Drehachsen DA2 mit einer kon-
stanten Kreisteilung auf der zweiten Kreisbahn K2 
positioniert. Die Gebindehandhabungseinrichtungen 
1 führen tragend jeweils ein Gebinde 6. Die Zufüh-
rung eines Gebindes 6 zu einer Gebindebeschich-
tungseinrichtung 24 ist in Fig. 4 beispielhaft gezeigt.

[0060] Bei dieser Ausführungsform ist die Gebinde-
handhabungseinrichtung 1 als die in Fig. 1 darge-
stellte Gebindehandhabungseinrichtung ausgebildet. 
In vorteilhaften Abwandlungen dieser Ausführungs-
form kann die Gebindehandhabungseinrichtung 1
auch als eine der vorstehend beschriebenen Ausfüh-
rungsformen ausgebildet sein, wie sie beispielsweise 
in den Fig. 2 und Fig. 3 dargestellt sind.

[0061] Durch die überlagernden Bewegungen der 
Gebindehandhabungseinrichtung 1 und des Etiket-
tierkarussells 22 kann quasi ein zeitweiliges „Anhal-
ten” des Gebindes 6, d. h. eine relative Geschwindig-
keit des Gebindes 6 gegenüber der Beschichtungs-
einrichtung 24 von null, eingestellt werden, selbst 
wenn das Etikettierkarussell 22 seine Drehung um 
die dritte Drehachse DA3 unterbrechungsfrei fort-
setzt.

[0062] Fig. 5 stellt beispielhaft eine Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Etikettiermaschine 26
schematisch dar, wobei die Etikettiermaschine 26
das erfindungsgemäße Etikettierkarussell 22 mit ei-
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ner Mehrzahl von Gebindehandhabungseinrichtun-
gen 1, eine Beschichtungseinrichtung 24, eine Ge-
bindezuführeinrichtung 28 und eine Gebindeabführ-
einrichtung 30 aufweist.

[0063] In der vorliegenden Ausführungsform der er-
findungsgemäßen Etikettiermaschine 26 erfolgt die 
Zuführung der Gebinde 6 mittels der Gebindezuführ-
einrichtung 28. Dabei kann die Gebindezuführein-
richtung 28 beispielsweise als ein Einlaufstern mit ei-
ner Teilung X ausgebildet sein. Nach Aufnahme eines 
Gebindes 6 durch die Gebindeaufnahmeeinrichtung 
4 der Gebindehandhabungseinrichtung 1 erfolgt der 
Transport des Gebindes 6 durch eine Drehbewegung 
des Etikettierkarussells 22, die mit einer gesteuerten 
Dreh- und/oder linearen Schiebebewegung der Kop-
peleinrichtung der Gebindehandhabungseinrichtung 
1 kombiniert werden kann, zu einer oder mehrerer 
Beschichtungseinrichtungen 24, wobei in Fig. 5 nur 
eine Beschichtungseinrichtung 24 beispielhaft darge-
stellt ist. An der Beschichtungseinrichtung 24 erfolgt 
eine Beschichtung der Umfangsoberfläche des Ge-
bindes 6 in Gestalt einer Aufbringung eines oder 
mehrerer Etikette auf die Umfangsoberfläche des 
Gebindes 6 oder in Gestalt einer Beschriftung/Bedru-
ckung der Umfangsoberfläche des Gebindes 6 in her-
kömmlicher Weise.

[0064] Nach Abschluß des wenigstens einstufigen 
Beschichtungsvorgangs wird das Gebinde 6 durch 
eine Fortsetzung der vorstehend beschriebenen 
Drehbewegungen der Gebindehandhabungseinrich-
tung 1 und/oder des Etikettierkarussells 22 einer Ge-
bindeabführeinrichtung 30 zugeführt und dieser über-
geben. Dabei kann die Gebindeabführeinrichtung 30
beispielsweise als ein Auslaufstern mit einer Teilung 
Y ausgebildet sein. Hierbei ermöglich die Kombinati-
on der Bewegungen der erfindungsgemäßen Gebin-
dehandhabungseinrichtung 1 und des erfindungsge-
mäßen Etikettierkarussells 22, dass die Aufnahme 
der Gebinde 6 von der Gebindezuführeinrichtung 28
mit der Teilung X erfolgt und die Abgabe der Gebinde 
6 an die Gebindeabführeinrichtung 30 mit der Teilung 
Y erfolgt, wobei X und Y verschieden sein können.

[0065] Ein in Fig. 6 beispielhaft dargestelltes, erfin-
dungsgemäßes Gebindebearbeitungszentrum 32
weist eine Gebindeherstellungseinrichtung mit einem 
Linearofen 34 und einer Blasmaschine 36, eine erfin-
dungsgemäße Etikettiermaschine 26 mit einem erfin-
dungsgemäßen Etikettierkarussell 22, einen Gebin-
defüller/-verschließer 38 und einen Gebindespeicher 
40 auf. Die Aufstellung der einzelnen Aggregate ist 
dabei in Blockgestalt ausgeführt.

[0066] In der vorliegenden Ausführungsform wer-
den die Gebinde 6 in herkömmlicher Weise durch 
Wärmebehandlung von Kunststoffrohlingen im Line-
arofen 34 und Streckblasen der erwärmten Rohlinge 
in der Blasmaschine 36 ausgebildet. Die derart her-

gestellten Gebinde 6 werden ohne den Einsatz von 
Transfersternen oder dergleichen von den Gebinde-
handhabungseinrichtungen 1 des erfindungsgemä-
ßen Etikettierkarussells 22 aufgenommen, wobei die 
Gebindehandhabungseinrichtungen 1 derart gesteu-
ert werden, dass sie bei der Aufnahme der Gebinde 
6 an die Teilung der Blasmaschine 36 angepasst 
sind. Anschließend werden die Gebinde 6 in der vor-
stehend beschriebenen Weise mittels der erfindungs-
gemäßen Etikettiermaschine 26 beschichtet.

[0067] Nach Abschluß des Beschichtungsvorgangs 
werden die beschichteten Gebinde 6 ohne den Ein-
satz von Transfersternen oder dergleichen von den 
Gebindehandhabungseinrichtungen 1 des erfin-
dungsgemäßen Etikettierkarussells 22 an den Gebin-
defüller/-verschließer 38 übergeben, wobei die Ge-
bindehandhabungseinrichtungen 1 derart gesteuert 
werden, dass sie bei der Abgabe der Gebinde 6 an 
die Teilung des Gebindefüllers angepasst sind. Inner-
halb des Gebindefüllers/-verschließers 38 werden 
die Gebinde 6 in herkömmlicher Weise befüllt und 
verschlossen. Abweichend von der vorstehend be-
schriebenen Gebindehandhabung kann das Befüllen 
und Verschließen der Gebinde 6 auch vor dem Be-
schichtungsvorgang ausgeführt werden.

[0068] Wie ferner in Fig. 6 beispielhaft dargestellt, 
ist an die Etikettiermaschine 26 ein Gebindespeicher 
40 angeschlossen. Tritt beispielsweise eine Störung 
an einer Beschichtungseinrichtung 24 der Etikettier-
maschine 26 oder am Gebindefüller/-verschließer 38
auf, können die vom Linearofen 34 und der Blasma-
schine 36 hergestellten Gebinde 6 nach Aufnahme 
durch die Gebindehandhabungseinrichtungen 1 des 
Etikettierkarussells 22 an der Beschichtungseinrich-
tung 24 vorbei geführt werden. Weiter können die 
Gebinde 6 ohne Übergabe an den Gebindefül-
ler/-verschließer 38 unmittelbar dem Gebindespei-
cher 40 zugeführt werden, wobei die jeweilige Gebin-
dehandhabungseinrichtung 1 derart gesteuert wird, 
dass sie vor der Übergabe an den Gebindespeicher 
40 auf dessen Teilung geschwenkt wird.

[0069] Die Entleerung des Gebindespeichers 40 er-
folgt analog seiner Befüllung durch Aufnahme der 
Gebinde 6 mittels der Gebindehandhabungseinrich-
tungen 1 des Etikettierkarussells 22 der Etikettierma-
schine 26. Im weiteren Ablauf können die Gebinde-
handhabungseinrichtungen 1 die Schnittstellen der 
übrigen Systemaggregate je nach Bedarf anfahren. 
So können die Gebinde 6 beispielsweise unter Vor-
beiführen an der Blasmaschine 36 einer oder mehre-
rer Gebindebeschichtungseinrichtungen 24 und/oder 
dem Gebindefüller/-verschließer 38 zugeführt wer-
den.

[0070] Mit Hilfe des Gebindespeichers 40 wird somit 
ein vorteilhaftes Weiterführen kontinuierlicher verfah-
renstechnischer Prozesse, wie beispielsweise das 
8/17



DE 10 2008 013 380 A1    2009.09.17
Entleeren des Linearofens 34 bzw. der Blasmaschine 
36, ermöglicht, falls eine oder mehrere Störungen in 
einem der übrigen Aggregate des erfindungsgemä-
ßen Gebindebearbeitungszentrums 32 auftreten. 
Ferner kann die Fertigungseffizienz des Gebindebe-
arbeitungszentrums 32 durch Ermöglichung eines 
Pufferbetriebs mittels des Gebindespeichers 40 vor-
teilhaft gesteigert werden.

[0071] Die Erfindung lässt neben den erläuterten 
Ausführungsbeispielen weitere Gestaltungsansätze 
zu.

[0072] So können beispielsweise als Antriebsein-
richtungen 8 bzw. 10 anstatt Elektro- oder Hydraulik-
motoren auch weitere Einrichtungen, wie beispiels-
weise Riemenantriebe, Friktionsantriebe oder der-
gleichen vorgesehen werden. Die vorgesehenen An-
triebsvorrichtungen können gegebenenfalls separat 
pro Gebinde gesteuert werden.

[0073] Anstelle einer Ausgestaltung der Gebindezu-
führeinrichtung 28 als Einlaufstern bzw. der Gebinde-
abführeinrichtung 30 als Auslaufstern ist auch eine 
Ausgestaltung derselben als Ein- bzw. Auslaufschne-
cken möglich.

[0074] Ferner ist es möglich, aufgrund der Merkma-
le des erfindungsgemäßen Etikettiertellers 22 auf die 
Gebindezuführeinrichtung 28 und/oder auf die Ge-
bindeabführeinrichtung 30 zu verzichten.

[0075] Weiter kann die über einem Mundstück des 
Gebinde angeordnete Antriebvorrichtung, welche die 
Eigendrehung des Gebindes bewirkt, bei der Aufnah-
me oder Abgabe des Gebindes oder während der 
weiteren Gebindehandhabung von der Gebindeauf-
nahmevorrichtung entfernbar sein. Dadurch wird ein 
Schwenken der Gebindeaufnahmevorrichtung der 
erfindungsgemäßen Gebindehandhabungseinrich-
tung unter den Etikettierteller oder in die Nähe eine 
Vorrichtung einer weiteren Systemkomponenten stö-
rungsfrei ermöglicht.

[0076] Bei einer beispielhaften Ausführungsform 
können die Etiketten (nachfolgend als Folie beschrie-
ben) auf einer Rolle gewickelt sein. Der Rollenauf-
nahmedorn wird durch einen Servoantrieb angetrie-
ben bzw. auf die geforderte Folienbandgeschwindig-
keit beschleunigt. Die Folie läuft durch ein Tänzerwal-
zensystem, welches die Bandspannung aufrecht er-
hält und teilweise als Folienpuffer fungiert. Eine vor- 
oder nachgeschaltete Bandlaufsteuerung soll den 
Folienbandlauf in der Höhe stabilisieren. Anschlie-
ßend läuft die Folie auf ein Vakuum- band mit inte-
grierten Servoantrieb. Eine Rolle angetrieben oder 
nicht angetrieben unterstützt den Transport der Folie 
zum Gebinde bzw. Behälter. Ein Vakuum hinter dem 
Vakuumband gewährleistet eine sichere Mitnahme 
der Folie durch das Band. Das Vakuumbandmodul 

kann bei Bedarf mit einer Linearachse und einem 
Drehlager ausgestattet werden. Die Linearachse 
kann sich oszillierend bewegen und dadurch das Ge-
binde bzw. den Behälter während des Schweißens 
bzw. Schneidens mittels eines Lasers begleiten und 
sich anschließend wieder in die Ausgangsstellung 
bewegen. Über den Drehpunkt kann die Folie mehr 
oder weniger an den Behälter angepresst werden 
bzw. für die Einstellung des Vakuummoduls auf un-
terschiedliche Behälterdurchmesser verwendet wer-
den.

[0077] Die Folie wird auf den vor der Beschich-
tungseinrichtung bzw. dem Aggregat stehenden und 
um eigene Achse rotierenden Behälter gespendet. 
Der Anfang der Folie wird mit Lasertechnik an der Be-
hälteroberfläche fixiert, dies erfolgt während der Ro-
tation des Behälters. Das Folienband wird um den 
Behälter gewickelt, eine Bürste kann die Folienspan-
nung während des Wickelvorganges aufrechterhal-
ten. Eine gegenüber angeordnete Rolle kann den Wi-
ckeldruck bzw. den Gegendruck vom Vakuumband-
modul abfangen, die Rolle kann nach Bedarf weg-
schwenkbar sein.

[0078] Nachdem das Folienband einmal um das 
Gebinde bzw. den Behälter gewickelt ist, wird das Fo-
lienband mit dem Folienanfang verschweißt und 
gleichzeitig geschnitten. Alternativ besteht die Mög-
lichkeit, dass das Folienband mit dem Folienanfang 
erst verschweißt und anschließend durch den Laser 
geschnitten wird, je nach Folienart und deren Zusam-
mensetzung; dies erfolgt während der Eigenrotation 
des Behälters.

[0079] Dabei sind z. B. nachfolgende Etikettiermög-
lichkeiten denkbar: überlappende Ausführung, d. h. 
der Folienanfang wird durch das Folienende über-
deckt verschweißt; eine Ausführung mit einem Stoß 
bzw. Spalt: das Folienende überlappt nicht den Foli-
enanfang, sondern wird mit einem Stoß oder Spalt 
mit der Gebindeumfangs- bzw. Behälteroberfläche 
verschweißt; eine Ausführung mit zwei Etiketten, bei 
der zwei Folienteile auf die Behälteroberfläche mit 
oder ohne einem Stoß bzw. Spalt verschweißt wer-
den. Durch diese Art der Etikettierung ist die Etiket-
tenlaufrichtung (links/rechts) nicht mehr relevant, da 
durch die Drehrichtung des Behälter (mit oder gegen 
den Uhrzeigersinn) das Etikett auf den Behälter ge-
spendet werden kann.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schließlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deut-
schen Patent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung. 
Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige 
Fehler oder Auslassungen.
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- DE 4141284 A1 [0003]
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Patentansprüche

1.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) mit einer 
um eine erste Drehachse (DA1) drehbar antreibba-
ren Gebindeaufnahmeeinrichtung (4) zum drehbar 
tragenden Führen von Gebinden (6), wobei die erste 
Drehachse (DA1) mit einer Rotationsachse des mit-
tels der Gebindeaufnahmeeinrichtung (4) drehbar 
antreibbaren Gebindes (6) zusammenfällt und ent-
lang einer geschlossenen Umlaufbahn führbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Gebindehand-
habungseinrichtung (1) mittels einer gesteuert betä-
tigbaren Koppeleinrichtung an einem um eine Dreh-
achse (DA3) umlaufenden Träger (T) derart gelagert 
ist, dass die erste Drehachse (DA1) sowohl bezüglich 
ihrer radialen als auch umfänglichen Position relativ 
zum umlaufenden Träger gesteuert verlagerbar ist, 
wobei ihre Umlaufbahn zumindest abschnittsweise 
von einer Kreisbogenform abweichend ausführbar 
ist.

2.  Gebindehandhabungseinrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die radiale 
Position und die umfängliche Position der ersten 
Drehachse (DA1) der Gebindehandhabungseinrich-
tung jeweils unabhängig voneinander relativ zum 
Träger (T) steuerbar sind.

3.  Gebindehandhabungseinrichtung nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Träger (T) mit gleichbleibendem Umlaufsinn kontinu-
ierlich um seine Drehachse (DA3) antreibbar ist, wäh-
rend insbesondere die umfängliche Position der ers-
ten Drehachse (DA1) auf ihrer Umlaufbahn diskonti-
nuierlich verlagerbar ist.

4.  Gebindehandhabungseinrichtung nach we-
nigstens einem der vorhergehenden Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass sie um eine zweite Dreh-
achse (DA2) drehbar antreibbar ist, wobei die zweite 
Drehachse (DA2) der Gebindehandhabungseinrich-
tung (1) von der ersten Drehachse (DA1) der Gebin-
deaufnahmeeinrichtung (4) beabstandet ist, die zwei-
te Drehachse (DA2) auf einer zweiten, insbesondere 
als Kreisbahn ausgebildeten, Bahn (K2) um eine drit-
te Drehachse (DA3) positionierbar ist, und wobei die 
erste Drehachse (DA1), die zweite Drehachse (DA2) 
und die dritte Drehachse (DA3) parallel zueinander 
orientierbar sind.

5.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Gebin-
dehandhabungseinrichtung (1) ein zwischen der ers-
ten Drehachse (DA1) und der zweiten Drehachse 
(DA2) angeordnetes Stützelement (14) aufweist.

6.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des 
Stützelements (14) der Abstand zwischen der ersten 
Drehachse (DA1) und der zweiten Drehachse (DA2) 

veränderbar ist.

7.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Gebindeaufnahmeeinrichtung (4) als Gebin-
dehalsgabel ausgebildet ist.

8.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Gebindeaufnahmeeinrichtung (4) als Gebin-
debodenteller ausgebildet ist.

9.  Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein drehbar antreibbares Drehelement (2) der 
Gebindehandhabungseinrichtung (1) als Schwen-
karm ausgebildet ist.

10.  Etikettierkarussell (22), mit einer Rotations-
achse, die mit einer dritten Drehachse (DA3) zusam-
menfällt, wobei das Etikettierkarussell (22) um diese 
dritte Drehachse (DA3) drehbar antreibbar ist, mit:  
einer Mehrzahl von drehbar antreibbaren Gebinde-
aufnahmeeinrichtungen (4) zum drehbar tragenden 
Führen von Gebinden (6), wobei die erste Drehachse 
(DA1) mit der Rotationsachse des mittels der Gebin-
deaufnahmeeinrichtung (4) drehbar antreibbaren Ge-
bindes (6) zusammenfällt, wobei die Gebindeaufnah-
meeinrichtungen (4) hinsichtlich deren jeweiliger ers-
ter Drehachse (DA1) vorzugsweise auf einer konzen-
trisch zur dritten Drehachse (DA3) des Etikettiertel-
lers (22) angeordneten, zweiten Kreisbahn (K2) posi-
tionierbar sind, und wobei die Gebindeaufnahmeein-
richtungen (4) hinsichtlich deren jeweiliger erster 
Drehachse (DA1) mit einer konstanten Kreisteilung 
auf der zweiten Kreisbahn (K2) positionierbar sind, 
wobei das Etikettierkarussell (22) wenigstens eine 
Gebindehandhabungseinrichtung (1), insbesondere 
nach wenigstens einem der Ansprüche 1 bis 6, auf-
weist, wobei die drehbar antreibbaren Gebindeauf-
nahmeeinrichtungen (4) der Gebindehandhabungs-
einrichtung (1) auf einer konzentrisch zur zweiten 
Drehachse (DA2) der Gebindehandhabungseinrich-
tung (1) beweglichen, ersten Kreisbahn (K1) beliebig 
positionierbar sind.

11.  Etikettiermaschine (26) mit wenigstens einer 
Gebindehandhabungseinrichtung (1) nach einem der 
Ansprüche 1 bis 9.

12.  Etikettiermaschine (26) mit einem drehbar 
antreibbaren Etikettierkarussell (22) nach Anspruch 
10.

13.  Etikettiermaschine (26) nach einem der An-
sprüche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Etikettiermaschine (26) wenigstens eine Be-
schichtungseinrichtung (24), vorzugsweise eine Eti-
kettenaufbringungseinrichtung und/oder eine Gebin-
debeschriftungseinrichtung, aufweist.
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14.  Gebindebearbeitungszentrum (32) mit einer 
Gebindeherstellungseinrichtung (34, 36) und einem 
Gebindefüller/-verschließer (38), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gebindebearbeitungszentrum 
(32) ferner wenigstens eine Etikettiermaschine (26) 
nach wenigstens einem der Ansprüche 11 bis 13 mit 
einem drehbar antreibbaren Etikettierkarussell (22) 
nach Anspruch 10 aufweist.

15.  Gebindebearbeitungszentrum (32) nach An-
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Etiket-
tierkarussell (22) der Etikettiermaschine (26) zur di-
rekten Blockung des Gebindebearbeitungszentrums 
(32) ohne zwischengeschaltete Gebindetransferele-
mente verwendbar ist.

16.  Gebindebearbeitungszentrum (32) nach An-
spruch 14 oder 15, ferner mit einem Gebindespeicher 
(40).

17.  Verfahren zum Beschichten der Umfangso-
berfläche von Gebinden (6) mit den Schritten:  
– Zuführen einer Mehrzahl von Gebinden (6) zur Eti-
kettiermaschine (26) nach wenigstens einem der An-
sprüche 11 bis 13;  
– Aufnahme der Gebinde (6) am Etikettierkarussell 
(22) nach Anspruch 10;  
– Zuführen der Gebinde (6) zu wenigstens einer Be-
schichtungseinrichtung (24);  
– Beschichtung der Gebinde (6) mittels wenigstens 
einer Beschichtungseinrichtung (24); und  
– Abführen der Gebinde (6) aus der Etikettiermaschi-
ne (24).

18.  Verfahren zum Beschichten der Umfangso-
berfläche von Gebinden (6) nach Anspruch 17, wobei 
das Gebinde (6) auf einer Bahn geführt wird, die 
durch eine Drehbewegung des Etikettierkarussells 
(22) nach Anspruch 10 und eine dazu überlagerte 
Relativbewegung der Gebindehandhabungseinrich-
tung (1) nach wenigstens einem der Ansprüche 1 bis 
9 bestimmt wird.

19.  Verfahren zum Beschichten der Umfangso-
berfläche von Gebinden (6) nach Anspruch 17 oder 
18, wobei das Gebinde (6) in einer beliebig wählba-
ren Geschwindigkeit relativ zur Beschichtungsein-
richtung (24) führbar ist.

20.  Verfahren zum Beschichten der Umfangso-
berfläche von Gebinden (6) nach wenigstens einem 
der Ansprüche 17 bis 19, wobei das Gebinde (6) in ei-
nem beliebig wählbaren Abstand zur Beschichtungs-
einrichtung (24) führbar ist.

21.  Verfahren zum Beschichten der Umfangso-
berfläche von Gebinden (6) nach wenigstens einem 
der Ansprüche 17 bis 20, wobei das Gebinde (6) der-
art führbar ist, dass die erste Drehachse (DA1) der 
das Gebinde aufnehmenden Gebindeaufnahmeein-

richtung (4) relativ zur Beschichtungseinrichtung (24) 
für einen vorbestimmten Zeitraum ortsfest verharrt.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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