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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Ausstatten  von  Gefässen  mit  einem  Etikett  aus  siegelfähigem 
Material  und  derart  ausgestattete  Gefässe. 
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©  Zum  Ausstatten  von  Gefäßen  (1)  mit  einem  Run- 
dumetikett  (2)  aus  siegelfähigem  Material  wird  in 
kontinuierlicher  Arbeitsweise  das  siegelfähige  Materi- 
al  von  einer  Vorratsrolle  abgezogen,  ein  Einzeletikett 
(2)  abgetrennt  und  anschließend  mit  seiner  Vorder- 
kante  (4)  dem  Gefäß  zugeführt,  durch  mindestens 

eine  schmale,  im  Bereich  der  Vorderkante  liegende 
Klebstoffzone  angeheftet,  durch  Drehung  des  Gefä- 
ßes  aufgewickelt  und  nachfolgend  durch  Versiegeln 
der  Etikettenhinterkante  (5)  mit  der  Etikettenvorder- 
kante  verbunden. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Ausstatten  von  Gefäßen  mit  einem 
Etikett  aus  siegelfähigem  Material  und  auf  diese 
Weise  ausgestattete  Gefäße  gemäß  dem  Oberbe- 
griff  der  Ansprüche  1,11  und  27. 

Eine  derartige  Vorrichtung  ist  durch  die  US- 
Patentschrift  4  694  633  bekannt.  Die  dort  beschrie- 
bene  Maschine  ist  durch  die  Verwendung  einer 
schmalen,  gekrümmten  Vakuumsaugleiste  in  der 
Lage,  ein  Etikett  aus  siegelfähigem  Material  um  ein 
Gefäß  vollständig  herumzuwickeln,  wobei  nach 
dem  Umwickeln  eine  Versiegelung  des  Überlap- 
pungsbereiches  erfolgt.  Danach  wird  die  zwischen 
der  Gefäßaußenwand  und  der  Etiketteninnenseite 
während  des  Wickel-  und  Siegelvorganges  ange- 
ordnete  Saugleiste  in  axialer  Richtung  des  Gefäßes 
herausgezogen.  Nachteilig  ist  die  Tatsache,  daß 
prinzipbedingt  das  Etikett  nicht  ohne  Zwischenab- 
stand  fest  auf  das  Gefäß  aufgewickelt  werden  kann, 
sondern  immer  ein  gewisser  Zwischenabstand  vor- 
handen  ist,  sodaß  das  Etikett  zur  Befestigung  am 
Gefäß  nach  dem  Siegeln  vollflächig  durch  eine 
Wärmebehandlung  angeschrumpft  werden  muß. 
Dadurch  ist  diese  Maschine  ausschließlich  zur  Ver- 
arbeitung  von  Etiketten  aus  wärmeschrumpfbarem 
Material  beschränkt.  Die  zwangsweise  erforderliche 
Vollflächewärmebehandlung  verursacht  zusätzliche 
Kosten,  kann  durch  Faltenbildung  das  Erschei- 
nungsbild  beeinträchtigen  und  ist  in  einigen  Fällen, 
wie  z.B.  der  Etikettierung  von  bereits  gefüllten  Ae- 
rosoldosen,  aus  Sicherheitsgründen  nicht  einsetz- 
bar.  Ferner  ist  diese  vorbekannte  Maschine  durch 
die  Verwendung  einer  dünnen  Saugleiste  und  der 
dafür  notwendigen  Steuerung  mechanisch  sehr  auf- 
wendig  und  dementsprechend  empfindlich,  vor  al- 
lem  gegen  Beschädigungen  der  Saugleisten. 

Eine  weitere  Vorrichtung  zum  Umwickeln  von 
Gefäßen  ist  durch  das  US-Patent  4  272  311  be- 
kannt.  Bei  dieser  Vorrichtung  werden  die  zu  behan- 
delnden  Gefäße  geradlinig  an  einer  Auftragsstation 
vorbeigeführt,  wobei  ein  Etikettenband  von  einer 
Vorratsrolle  abgezogen,  auf  der  Innenseite  beleimt 
und  die  Vorderkante  des  Bandes  durch  einen  um- 
laufenden  Riemen  auf  das  Gefäß  aufgebracht  und 
dieses  zum  Aufwickeln  in  Drehung  versetzt  wird. 
Erst  nachdem  das  Band  bereits  teilweise  um  das 
Gefäß  gewickelt  wird,  erfolgt  ein  Abtrennen  des 
Etiketts  vom  Band,  indem  das  Band  durch  eine 
Klemmeinrichtung  festgehalten  und  das  schon  am 
Gefäß  anliegende  Etikett  entlang  einer  Perforations- 
linie  vom  Band  abgerissen  oder  geschnitten  wird. 
Im  weiteren  Verlauf  wird  das  abgetrennte  Etikett 
vollständig  auf  das  Gefäß  aufgerollt.  Außerdem 
wird  vorgeschlagen,  daß  bei  der  Verarbeitung  eines 
siegelfähigen  Etiketts  der  Überlappungsbereich  zu- 
sätzlich  zur  flächigen  Verklebung  durch  Abrollen  an 
einem  feststehenden  Siegelwerkzeug  versiegelt 
werden  kann.  Dadurch,  daß  das  beleimte  Etikett 

erst  nach  einem  teilweisen  Aufwickeln  auf  das  Ge- 
fäß  vom  Band  abgetrennt  wird,  wobei  das  Band 
gestoppt  werden  muß,  ergibt  sich  im  Bereich  der 
Bandzufuhr  nachteiligerweise  eine  diskontinuierli- 

5  che  Arbeitsweise,  die  nur  sehr  niedrige  Produk- 
tionsleistungen  zuläßt.  Die  maximale  Leistung  wird 
darüber  hinaus  durch  die  vorgeschlagene  Siegel- 
einrichtung  stark  beschränkt,  da  funktionsbedingt 
durch  das  nur  kurze  Abrollen  des  Überlappungsbe- 

io  reiches  auf  dem  feststehenden  Siegelwerkzeug  bei 
hohen  Leistungen  die  dann  zur  Verfügung  stehen- 
de  Siegelzeit  für  eine  zuverlässige  Verbindung  der 
Etikettenvorder-  und  -hinterkante  nicht  ausreicht. 
Bei  dieser  Maschine  kann  deshalb  nicht  auf  eine 

75  größflächige  Verklebung  der  Etiketteninnenseite 
mit  der  Gefäßaußenwand  verzichtet  werden,  was 
aber  insbesondere  bei  der  Verarbeitung  von  dün- 
nen  und  transparenten  Kunststoffolien  aus  opti- 
schen  Gründen  als  nachteilig  empfunden  wird.  Die 

20  vorbekannte  Vorrichtung  ist  für  die  Erzielung  hoher 
Produktionsleistungen  von  beispielsweise  40.000 
Flaschen  bis  80.000  Flaschen  oder  Dosen  pro 
Stunde,  wie  heute  in  der  Getränkeindustrie  üblich, 
nicht  geeignet. 

25  Ausgehend  von  diesem  Stand  der  Technik  liegt 
der  Erfindung  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  zum  Ausstatten  von  Gefäßen 
mit  einem  Etikett  aus  siegelfähigem  Material  und 
derart  ausgestattete  Gefäße  zu  schaffen,  die  die 

30  Erzielung  hoher  Produktionsleistungen  mit  gerin- 
gem  Aufwand  bei  gleichzeitig  hoher  Betriebssicher- 
heit  ermöglichen. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  im  kennzeich- 
nenden  Teil  der  Ansprüche  1,11  und  27  angege- 

35  benen  Merkmale  gelöst. 
Dadurch,  daß  in  kontinuierlicher  Arbeitsweise 

ein  Einzeletikett  von  einem  Etikettenband  abge- 
schnitten,  mit  seiner  Vorderkante  an  ein  Gefäß  an- 
gelegt  und  angeklebt  wird  und  nachfolgend  das 

40  Etikett  ohne  Zwischenabstand  straff  auf  das  Gefäß 
aufgewickelt  und  in  der  Überlappungszone  die  Eti- 
kettenhinterkante  durch  Versiegeln  mit  der  Etiket- 
tenvorderkante  verbunden  wird,  können  auf  äußerst 
einfache  Weise  Gefäße  mit  hoher  Leistung  ausge- 

45  stattet  werden,  ohne  das  optische  Erscheinungsbild 
bei  sehr  dünnen  oder  transparenten  Etiketten  nega- 
tiv  zu  beeinflußen.  Dies  ist  vor  allem  darauf  zurück- 
zuführen,  daß  zur  Fixierung  der  Etikettenvorderkan- 
te  am  Gefäß  vor  Beginn  des  Aufwickelvorganges 

50  nur  sehr  wenig  Klebstoff  entweder  auf  das  Etikett 
oder  das  Gefäß  aufgetragen  werden  muß,  da  die 
Verklebung  lediglich  als  Aufwickelhilfe  benutzt  wird, 
d.h.  sicherstellen  soll,  daß  das  Etikett  während  dem 
Aufwickeln  nicht  vom  Gefäß  abfällt.  Die  eigentliche 

55  Befestigung  des  Etiketts  erfolgt  durch  das  Versie- 
geln  der  Etikettenkanten  im  Überlappungsbereich. 
Das  aufzuwickelnde  Etikett  kann  in  seinen  Abmes- 
sungen  auch  so  gewählt  werden,  daß  die  obere 
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und  untere  Längskante  des  Etiketts  radial  nach 
innen  eingezogene  Endbereiche  eines  Gefäßes, 
insbesondere  am  Kopf  oder  dem  Boden,  überragen 
können,  wobei  dieser  Überstand  des  Etiketts  nach 
dem  Aufwickeln  durch  gezieltes  Wärmeschrumpfen 
an  die  Gefäßkontur  angelegt  werden  kann.  Gerade 
in  diesem  Fall  kann  zum  Ankleben  des  Etiketts  an 
das  Gefäß  ein  Klebstoff  gewählt  werden,  dessen 
Klebkraft  nach  dem  Siegeln  im  Laufe  der  Zeit 
nachlassen  kann,  da  das  Etikett  durch  das  straffe 
Aufwickeln  und  Anschrumpfen  bestimmter  Ab- 
schnitte  des  Etiketts  formschlüssig  an  der  Gefäßau- 
ßenwand  gehalten  wird.  So  kann  beispielsweise  bei 
geeignetem  Etiketten-  und  Gefäßmaterial,  z.B. 
Kunststoffflaschen,  als  Klebstoff  auch  ein  Lösungs- 
mittel  eingesetzt  werden,  das  bei  einem  Auftrag  auf 
das  Etikett  oder  das  Gefäß  eine  klebrige  Zone 
bildet,  die  zumindest  für  kurze  Zeit  ein  Ankleben 
und  Aufwickeln  des  Etiketts  ermöglicht,  aber  nach 
wenigen  Minuten  oder  einer  Wärmebehandlung 
ihre  Klebwirkung  ganz  oder  teilweise  verliert.  Eine 
derartige  Ausführung  ist  insbesondere  für  Mehr- 
weggebinde  wegen  der  einfacheren  Entfernbarkeit 
der  Etiketten  interessant. 

Wenn  zwischen  dem  Abschluß  des  Aufwickel- 
vorganges  des  Etiketts  und  dem  nachfolgenden 
Heißsiegeln  des  Überlappungsbereiches  konstruk- 
tionsbedingt  eine  kurze  Zeitspanne  zu  überbrücken 
ist,  muß  sichergestellt  werden,  daß  die  Etikettenhin- 
terkante  zwischenzeitlich  am  Gefäß  verbleibt.  Dies 
kann  beispielsweise  durch  ein  mechanisches  An- 
drücken  des  Etiketts  gegen  das  Gefäß  bewerkstel- 
ligt  werden  oder  vorteilhafterweise  dadurch,  daß 
das  Etikett  beim  Aufwickeln  im  Bereich  vor  der 
Hinterkante  ebenfalls  durch  schmale  Klebstoffzo- 
nen  am  Gefäß  kurzzeitig  bis  zum  Siegeln  fixiert 
wird,  wobei  jedoch  der  Überlappungsbereich  frei 
von  Klebstoff  gehalten  wird. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Etiketten,  die  nach 
dem  Aufwickeln  in  bestimmten  Bereichen  noch 
nicht  an  der  Gefäßaußenkontur  anliegen,  ist  es 
besonders  vorteilhaft,  wenn  die  freistehenden  Ab- 
schnitte  des  Etiketts  an  der  zum  Gefäß  weisenden 
Innenseite  während  des  Siegelvorganges  unter- 
stützt  gehalten  werden,  damit  der  Überlappungsbe- 
reich  nach  Möglichkeit  über  die  gesamte  Höhe  des 
Etiketts  versiegelt  werden  kann.  Im  Anschluß  daran 
können  die  überstehenden  Abschnitte  des  Etiketts 
ohne  ein  Aufplatzen  der  Überlappung  ange- 
schrumpft  werden. 

Gemäß  einer  besonders  vorteilhaften  Weiterbil- 
dung  der  Erfindung  kann  die  Siegelzeit  unabhängig 
von  der  momentanen  Arbeitsgeschwindigkeit  kon- 
stant  gehalten  werden.  Dies  gestattet  die  Einbin- 
dung  einer  erfindungsgemäßen  Maschine  in  eine 
Produktionslinie  mit  vor-  und  nachgeordneten  Be- 
handlungsmaschinen,  ohne  daß  durch  die  zwangs- 
läufig  auftretenden  Leistungsschwankungen  die 

Qualität  der  Siegelnaht,  z.B.  durch  zu  hohe  oder  zu 
geringe  Wärmezufuhr,  beeinflußt  wird. 

Anhand  mehrerer  Fig.  werden  nachfolgend  ver- 
schiedene  Ausführungsbeispiele  der  Erfindung  be- 

5  schrieben.  Es  zeigen: 
Fig.  1  bis  4 
jeweils 
eine  schematische  Draufsicht  einer  Ausstat- 
tungsmaschine  ohne  deren  Oberteil  nach  vier 

io  verschiedenen  Ausführungen, 
Fig.  5  bis  7  und  10 
jeweils 
einen  Querschnitt  durch  den  Überlappungsbe- 
reich  von  ausgestatteten  Gefäßen  mit  drei  ver- 

15  schiedenen  Klebemustern  und  die  Geometrie 
der  Heißsiegeleinrichtung, 
Fig.  8 
eine  perspektivische  Darstellung  eines  ausge- 
statteten  Gefäßes  mit  einem  Klebemuster  nach 

20  Fig.  6  und 
Fig.  9 
einen  vertikalen  Schnitt  durch  den  äußeren 
Rand  des  Drehtisches  einer  Ausstattungsma- 
schine  gemäß  den  Fig.  1  bis  4  mit  einem  axial 

25  eingespannten  Gefäß. 
Die  in  Fig.  1  dargestellte  Ausstattungsmaschine 

besitzt  einen  um  eine  vertikale  Achse  drehbar  gela- 
gerten,  antreibbaren  Drehtisch  15,  der  mehrere  auf 
einem  Kreis  (23)  angeordnete  Drehteller  16  im  Be- 

30  reich  seines  äußeren  Umfangs  trägt.  Diese  Drehtel- 
ler  16  sind  zur  Aufnahme  der  auszustattenden  Ge- 
fäße  1  bestimmt  und  können  durch  eine  zugeord- 
nete  Steuereinrichtung  20  (siehe  Fig.  9)  während 
eines  Umlaufs  auf  dem  Drehtisch  15  ein  bestimm- 

35  tes  Drehprogramm  ausführen.  Die  auszustattenden 
Gefäße  1  werden  durch  einen  nur  schematisch 
angedeuteten  Zuförderer  17  den  Drehtellern  16 
zugeführt.  Jedem  Drehteller  16  ist  stellungsgerecht 
eine  heb-  und  senkbare  Zentrierglocke  19  (siehe 

40  Fig.  9)  zugeordnet,  mit  deren  Hilfe  die  Gefäße  1 
nach  der  Zuführung  durch  den  Zuförderer  17  axial 
zwischen  Boden  und  Kopf  eingespannt  werden 
können. 

Unmittelbar  im  Bereich  hinter  dem  Zuförderer 
45  17  ist  an  der  radial  äußeren  Seite  des  im  Uhrzei- 

gersinn  umlaufenden  Drehtisches  15  eine  direkt  auf 
die  vorbeilaufenden  Gefäße  1  wirkende  Belei- 
mungseinrichtung  12  angeordnet.  Die  in  der  Fig.  1 
dargestellte  Beleimungseinrichtung  12  ist  als  eine 

50  rotierende  Leimwalze  ausgebildet,  mit  der  bei- 
spielsweise  Heißleim  (z.B.  bei  Glasflaschen  oder 
Metalldosen)  oder  auch  Lösungsmittel  (z.B.  Kunst- 
stoffgefäße)  aufgetragen  werden  kann.  Das  auf  das 
Gefäß  1  übertragene  Leimbild  hängt  sowohl  von 

55  der  Gefäß-  als  auch  Leimwalzenoberfläche  ab.  Be- 
sitzen  beide  entlang  ihrer  Berührungslinie  eine 
durchgehende,  zylindrische  Form,  wird  auf  das  Ge- 
fäß  ein  schmaler  senkrechter  Leimstreifen  übertra- 
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gen.  Speziell  bei  Heißleim  können  jedoch  bereits 
schon  einige  Leimpunkte  zum  Ankleben  des  Eti- 
ketts  genügen  (siehe  Fig.  8),  sodaß  hierfür  eine 
Leimwalze  mit  mehreren  übereinander  angeordne- 
ten  vorstehenden  Ringstegen  eingesetzt  werden 
kann. 

In  Umlaufrichtung  des  Drehtisches  15  gesehen 
ist  hinter  der  Beleimungseinrichtung  12  eine  Trans- 
fereinrichtung  9  zum  Aufbringen  der  abgetrennten 
Einzeletiketten  2  auf  die  Gefäße  1  an  der  radial 
äußeren  Seite  des  Drehtisches  15  angeordnet.  Die 
Transfereinrichtung  9  ist  bei  dem  in  Fig.  1  darge- 
stellten  Ausführungsbeispiel  als  ein  gleichsinnig 
synchron  zum  Drehtisch  15  rotierend  antreibbarer 
Vakuumzylinder  14  ausgebildet.  Die  auf  dem  Vaku- 
umzylinder  14  anhaftenden  bereits  zugeschnittenen 
Etiketten  2  werden  durch  eine  dem  Vakuumzylin- 
der  14  vorgeordnete  Schneideinrichtung  7  von  ei- 
nem  Band  8  abgetrennt,  welches  durch  eine  Band- 
abzugseinrichtung  6  von  einer  nicht  dargestellten 
Vorratsrolle  synchron  zur  Maschinenleistung,  dem 
Druckbild  entsprechend  stellungsgerecht,  abgezo- 
gen  wird.  Die  Schneideinrichtung  7  besteht  aus 
einem  feststehenden  Messer  29  und  einer  zuge- 
ordneten  rotierenden  Vakuummessertrommel  30. 

Dem  Vakuumzylinder  14  gegenüberliegend  ist 
auf  der  radial  inneren  Seite  der  Drehtellerumlauf- 
bahn  23  ein  gekrümmtes,  ortsfest  gehaltenes  Füh- 
rungselement  21  angeordnet,  das  mit  seiner  Ober- 
fläche  an  den  Gefäßen  1  anliegt  und  während  dem 
Aufwickeln  der  Etiketten  2  den  noch  nicht  am  Ge- 
fäß  1  anliegenden  Teil  des  Etiketts  führt  und  das 
Etikett  gleichzeitig  straff  zieht,  damit  es  fest  am 
Gefäß  anliegt.  Zu  diesem  Zweck  kann  das  Füh- 
rungselement  21  zusätzlich  mit  nicht  dargestellten 
Vakuumkanälen  ausgestattet  sein.  Das  Führungs- 
element  21  ist  in  seiner  Länge  so  bemessen,  daß 
sein  hinteres  Ende  die  Etikettenhinterkante  5  bis 
mindestens  zum  vollständigen  Aufwickeln  und  Aus- 
bilden  des  Überlappungsbereiches  3  führt. 

Synchron  mit  dem  Drehtisch  15  läuft  ein  Füh- 
rungskörper  28  auf  der  radial  inneren  Seite  der 
Drehtellerumlaufbahn  23  um,  in  dem  radial  beweg- 
lich  geführte  Siegelbacken  22  gehalten  sind.  Der 
Führungskörper  28  trägt  eine  der  Zahl  der  Drehtel- 
ler  16  auf  dem  Drehtisch  15  entsprechende  Zahl 
von  Siegelbacken  22,  die  stellungsgerecht  zu  den 
Drehtellern  16  ausgerichtet  sind.  Im  Inneren  des 
Führungskörpers  28  ist  die  Steuereinrichtung  24 
zur  Betätigung  der  Siegelbacken  22  angeordnet. 
Die  Steuereinrichtung  24  besteht  im  wesentlichen 
aus  zwei  axial  zueinander  versetzt  angeordneten 
Steuerkurven  25  und  26,  die  relativ  zueinander  in 
oder  entgegen  zur  Umlaufrichtung  des  Drehtisches 
15  stufenlos  verstellbar  sind.  Jede  Siegelbacke  22 
trägt  an  ihrem  radial  inneren  Ende  eine  Kurvenrolle 
27,  die  an  der  Kurvenkontur  der  Steuerkurven  25 
und  26  anliegt.  Zu  diesem  Zweck  werden  die  Sie- 

gelbacken  22  bzw.  die  Kurvenrollen  27  durch  eine 
nicht  dargestellte  Federeinrichtung  permanent  in 
Richtung  der  Steuerkurven  25  und  26  beaufschlagt. 

Die  vordere  Steuerkurve  25  der  Steuereinrich- 
5  tung  24  ist  ortsfest  an  der  Mittelsäule  31  gehalten, 

während  die  hintere  Steuerkurve  26  an  der  Mittel- 
säule  31  schwenkbar  gelagert  ist.  Durch  eine  nicht 
dargestellte  Betätigungseinrichtung  kann  die  hinte- 
re  Steuerkurve  26  stufenlos  zwischen  zwei  Grenz- 

io  Positionen  verschwenkt  werden.  Während  die  vor- 
dere  Steuerkurve  25  mit  ihrer  ansteigenden  Kur- 
venflanke  den  Beginn  des  Siegelvorganges  be- 
stimmt,  ist  die  abfallende  Kurvenflanke  am  Ende 
der  hinteren  Steuerkurve  26  für  das  Ende  des 

15  Siegelvorganges  maßgebend.  Durch  Verstellen  der 
hinteren  Steuerkurve  26  relativ  zur  vorderen  Steu- 
erkurve  25  kann  der  Drehwinkel,  währenddem  eine 
Siegelbacke  22  am  Überlappungsbereich  3  eines 
Etiketts  2  anliegt,  entsprechend  der  momentanen 

20  Laufgeschwindigkeit  des  Drehtisches  15  vergrößert 
oder  verkleinert  werden.  Durch  die  stufenlose  Ver- 
stellbarkeit  der  hinteren  Steuerkurve  26  kann  inner- 
halb  bestimmter  Grenzen  die  Siegelzeit  durch  Vari- 
ieren  des  Steuerwinkels  konstant  gehalten  werden, 

25  wobei  mit  steigender  Leistung  der  Steuerwinkel 
vergrößert  bzw.  bei  abnehmender  Leistung  verrin- 
gert  wird. 

Die  vordere  Steuerkurve  25  ist  mit  ihrer  anstei- 
genden  Flanke  so  positioniert,  daß  die  Siegelbak- 

30  ken  22  schon  kurz  vor  dem  hinteren  Ende  des 
feststehenden  Führungselements  21  radial  nach 
außen  gesteuert  und  unmittelbar  nach  dem  Ende 
des  Führungselements  21  an  den  Überlappungsbe- 
reich  3  eines  Etiketts  2  angelegt  werden.  Späte- 

35  stens  kurz  vor  Erreichen  des  Abförderers  18  be- 
ginnt  die  abfallende  Flanke  der  hinteren  Steuerkur- 
ve  26,  sodaß  die  Siegelbacken  22  radial  nach  innen 
zurückgleiten  und  die  fertig  gesiegelten  Gefäße  1 
vom  Drehtisch  15  durch  den  Abförderer  18  abge- 

40  zogen  und  ausgeleitet  werden  können.  Zu  diesem 
Zweck  wird  bei  Erreichen  des  Abförderers  18  die 
am  Kopf  eines  Gefäßes  1  anliegende  Zentrierglok- 
ke  19  angehoben. 

Das  Drehprogramm  der  Drehteller  16  ist  so 
45  gestaltet,  daß  ein  Gefäß  1  nach  dem  Passieren  der 

Beleimungseinrichtung  12  spätestens  bei  Erreichen 
des  Vakuumzylinders  14  mit  der  aufgetragenen 
Klebstoffzone  13  zur  Etikettenvorderkante  4  auf 
dem  Vakuumzylinder  weisend  gegensinnig  zum 

50  Drehtisch  15  in  Drehung  versetzt  wird.  Nach  dem 
Abschluß  des  Aufwickelvorganges  durch  minde- 
stens  eine  vollständige  Umdrehung  wird  die  Dreh- 
bewegung  des  Gefäßes  relativ  zum  Drehtisch  15 
mit  nach  innen  zur  mitlaufenden  Siegelbacke  22 

55  ausgerichtetem  Überlappungsbereich  3  zur  Ausfüh- 
rung  der  Siegelung  gestoppt. 

Das  in  Fig.  2  dargestellte  Ausführungsbeispiel 
stimmt  im  Grundaufbau  mit  dem  der  Fig.  1  über- 
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ein,  unterscheidet  sich  aber  durch  die  Bewegungs- 
verhältnisse  im  Bereich  der  Transfereinrichtung  9 
und  beim  Aufwickeln  der  Etiketten  2  auf  die  Gefäße 
1. 

Im  Gegensatz  zum  Ausführungsbeispiel  nach 
Fig.  1  wird  beim  zweiten  Ausführungsbeispiel  der 
Vakuumzylinder  14  entgegen  dem  Drehsinn  des 
Drehtisches  15  angetrieben.  Außerdem  wird  im  Mo- 
ment  der  Etikettenübergabe  im  Bereich  des  Vaku- 
umzylinders  14  und  beim  nachfolgenden  Aufwik- 
keln  des  Etiketts  das  Gefäß  1  durch  den  Drehteller 
16  im  Drehsinn  des  Drehtisches  15  bewegt,  derart, 
daß  sich  ein  Gefäß  1  schlupffrei  bei  der  Zufuhr  der 
Etikettenvorderkante  4  am  Vakuumzylinder  14  ab- 
wälzt. 

Aufgrund  der  gleichsinnigen  Drehung  der  Gefä- 
ße  1  in  Bezug  auf  den  Drehtisch  15  wird  bei  dieser 
Ausführung  das  Führungselement  21  an  der  radial 
äußeren  Seite  der  Umlaufbahn  der  Gefäße  ortsfest 
angeordnet. 

Die  Ausführung  nach  Fig.  2  ermöglicht  bei 
gleichem  Teilungsmaß  des  Drehtisches  15  im  Ver- 
gleich  zur  Ausführung  nach  Fig.  1  die  Verarbeitung 
längerer  Etiketten  und  bietet  günstigere  Übergabe- 
verhältnisse  am  Vakuumzylinder  14. 

Da  die  beheizbaren  Siegelbacken  22,  wie  beim 
Ausführungsbeispiel  nach  der  Fig.  1,  auf  der  radial 
inneren  Seite  der  Drehtellerumlaufbahn  23  ange- 
ordnet  sind,  jedoch  nach  dem  Aufwickeln  eines 
Etiketts  2  dessen  Überlappungsbereich  3  radial 
nach  außen  gerichtet  ist,  muß  das  Gefäß  zum  Ver- 
siegeln  noch  mindestens  um  weitere  180°  gedreht 
werden,  damit  der  Überlappungsbereich  3  einer 
Siegelbacke  22  gegenüberliegend  zugeordnet  ist. 
Um  während  der  180°  Drehung  ein  Abfallen  der 
Etikettenhinterkante  5  vom  Gefäß  zu  vermeiden, 
muß  diese  am  Gefäß  bis  zum  Anlegen  der  Siegel- 
backe  22  fixiert  werden.  Die  Fixierung  der  Etiket- 
tenhinterkante  kann  beispielsweise  in  nicht  darge- 
stellter  Weise  auf  mechanischem  Wege  erreicht 
werden,  wenn  ein  dem  Drehteller  16  und  damit 
auch  dem  Gefäß  1  zugeordnetes,  mit  diesen  um- 
laufendes  Andrück-  oder  Führungselement  vorge- 
sehen  ist,  welches  spätestens  im  Bereich  des  hin- 
teren  Endes  des  feststehenden  Führungselements 
21  an  das  Gefäß  1  angelegt  wird,  um  den  hinteren 
Teil  des  aufgewickelten  Etiketts  2  am  Gefäß  zu 
halten,  bis  der  Überlappungsbereich  3  der  Siegel- 
backe  22  zugeordnet  ist.  Ein  derartiges  Andrück- 
oder  Führungselement  kann,  ähnlich  wie  die  Sie- 
gelbacke  22,  am  Führungskörper  28  radial  ver- 
schiebbar  gelagert  sein  und  durch  eine  entspre- 
chende  Steuereinrichtung  betätigt  werden. 

Anstelle  dieser  mechanischen  Lösung  kann  die 
Etikettenhinterkante  5  mit  geringerem  Aufwand 
nach  dem  Aufwickeln  am  Gefäß  gehalten  werden, 
indem  das  Etikett  2  in  der  Nähe  seiner  Etiketten- 
hinterkante,  ähnlich  wie  die  Etikettenvorderkante, 

nur  mit  schmalen  Leimzonen  oder  -punkten  am 
Gefäß  angeheftet  wird,  bevor  der  Überlappungsbe- 
reich  3  des  Etiketts  2  durch  Versiegeln  dauerhaft 
befestigt  wird.  Diese  Variante  erfordert  im  Ver- 

5  gleich  zum  ersten  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  1 
keinerlei  zusätzliche  mechanische  Einrichtungen. 
Es  muß  lediglich  im  Bereich  der  Transfereinrich- 
tung  9  beim  Aufbringen  der  Etikettenvorderkante  4 
durch  den  Vakuumzylinder  14  auf  das  Gefäß  1  die 

io  Drehbewegung  des  Gefäßes  1  durch  den  Drehteller 
16  auf  die  Drehbewegung  des  Vakuumzylinders  14 
so  abgestimmt  werden,  daß  die  Etikettenvorderkan- 
te  4  die  vorher  durch  die  Beleimungseinrichtung  12 
auf  das  Gefäß  1  aufgebrachten  Klebstoffzonen 

15  nicht  vollständig  abdeckt,  sondern  ein  Teil  davon  - 
in  Umlaufrichtung  des  Drehtisches  15  gesehen  - 
vor  der  Etikettenvorderkante  4  freibleibt.  Dieser 
noch  unbedeckte  Teil  der  Klebstoffzonen  kommt 
beim  nachfolgenden  Aufwickeln  des  Etiketts  mit 

20  diesem  im  Bereich  der  Etikettenhinterkante  5  in 
Kontakt,  wobei  jedoch  der  Überlappungsbereich  3 
zur  nachfolgenden  Versiegelung  leimfrei  gehalten 
wird  (siehe  Fig.  6  und  8). 

Das  Ausführungsbeispiel  gemäß  der  Fig.  3  un- 
25  terscheidet  sich  von  dem  der  Fig.  2  durch  eine 

abweichende  Heißsiegeleinrichtung  11.  Diese  be- 
steht  aus  einem  ortsfest  an  der  radial  äußeren 
Seite  der  Gefäßumlaufbahn  gehaltenen  gekrümm- 
ten  Heizkörper  32,  der  von  einem  dünnen  hitzebe- 

30  ständigen  aber  wärmedurchlässigen  folienartigen 
Band  33,  z.B.  Teflonfolie  umschlungen  wird  und 
diesem  zugleich  als  Führung  dient.  Das  Band  33 
wird  durch  jeweils  eine  Umlenkrolle  34  und  35  an 
den  beiden  Enden  des  Heizkörpers  32  umgelenkt, 

35  wobei  die  Umlenkrolle  35  synchron  zur  momenta- 
nen  Umlaufgeschwindigkeit  des  Drehtisches  15  an- 
treibbar  ist,  derart,  daß  das  Band  33  mit  seinem 
radial  innenliegenden  Drum  an  den  Gefäßen  1  an- 
liegt  und  mit  diesen  schlupffrei  umläuft. 

40  Der  Aufwickelvorgang  eines  Etiketts  2  verläuft 
bis  zum  Erreichen  des  hinteren  Endes  des  Füh- 
rungselements  21  in  gleicher  Weise  wie  beim  Aus- 
führungsbeispiel  nach  Fig.  2.  Nach  dem  erfolgten 
Aufwickeln  wird  allerdings  die  Drehbewegung  des 

45  Gefäßes  1  durch  die  Steuereinrichtung  20  des 
Drehtellers  16  im  Bereich  des  hinteren  Endes  des 
Führungselements  21  so  gestoppt,  daß  der  Über- 
lappungsbereich  3  radial  nach  außen  weist  und  in 
dieser  Stellung  relativ  zum  Drehtisch  15  stillste- 

50  hend  an  der  Heißsiegeleinrichtung  11  vorbeigeführt 
wird.  Die  Heißsiegeleinrichtung  11  kann  gemäß  der 
Ausführung  in  Fig.  3  mehrteilig  gestaltet  sein,  d.h. 
es  sind  mehrere  gleichartige  Heißsiegeleinrichtun- 
gen  1  1  hintereinander  am  Umfang  des  Drehtisches 

55  15  angeordnet  und  können  zur  Anpassung  des 
Siegelvorganges  an  unterschiedliche  Maschinenlei- 
stungen  durch  nicht  dargestellte  Betätigungsein- 
richtungen  radial  nach  außen  von  den  Gefäßen  weg 
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verschoben  werden.  Bei  voller  Leistung  nehmen 
beide  Heißsiegeleinrichtungen  11  ihre  radial  innere 
Position  ein,  während  beispielsweise  bei  halber 
Leistung  zur  Vermeidung  einer  Überhitzung  der 
Überlappungsbereiche  3  die  -  in  Umlaufrichtung 
des  Drehtisches  15  gesehen  -  hintere  Heißsiegel- 
einrichtung  11  radial  nach  außen  außer  Eingriff 
gebracht  werden  kann.  Durch  diese  Gestaltung  ist 
zumindest  eine  stufenweise  Anpassung  der  Siegel- 
zeit  an  unterschiedliche  Maschinenleistungen  mög- 
lich.  Bei  einem  durch  eine  Störung  hervorgerufe- 
nen  Notstopp  der  Ausstattungsmaschine  können 
alle  Heißsiegeleinrichtungen  11  gleichzeitig  nach 
außen  außer  Eingriff  gebracht  werden. 

Beim  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  4  besteht 
die  Heißsiegeleinrichtung  aus  mehreren  hinterein- 
ander  abwechselnd  versetzt  an  der  radial  inneren 
und  äußeren  Seite  der  Umlaufbahn  der  Gefäße 
angeordneten  Siegelwalzen  36.  Im  Gegensatz  zu 
den  vorherbeschriebenen  Ausführungsbeispielen 
werden  die  Gefäße  1  auch  nach  Abschluß  des 
Aufwickelvorganges  beim  Durchfahren  der  Siegel- 
strecke  weiter  kontinuierlich  durch  die  Steuerein- 
richtung  der  Drehteller  16  im  gleichen  Drehsinn  um 
ihre  eigene  Achse  gedreht.  Die  ortsfest  gehaltenen, 
beheizbaren  Siegelwalzen  36  sind  derart  hinterein- 
ander  versetzt  am  Drehtisch  15  angeordnet,  daß 
der  Überlappungsbereich  3  abwechselnd  immer 
dann  durch  eine  der  Siegelwalzen  36  kurzzeitig 
beaufschlagt  wird,  wenn  er  radial  nach  innen  bzw. 
radial  nach  außen  weist.  Zur  Vermeidung  von 
Schlupf  zwischen  der  Etikettenoberfläche  und  der 
Oberfläche  der  Siegelwalzen  36  können  die  Siegel- 
walzen  synchron  zur  Geschwindigkeit  der  auf  dem 
Gefäß  anhaftenden  Etikettenoberfläche  angetrieben 
werden.  Die  Siegelwalzen  36  können  in  nicht  näher 
dargestellter  Weise  radial  nach  innen  bzw.  nach 
außen  von  den  Gefäßen  zurückgezogen  werden,  so 
daß,  ähnlich  wie  bei  der  Ausführung  nach  Fig.  3, 
eine  stufenweise  Anpassung  der  Siegelzeit  unter 
Berücksichtigung  der  momentanen  Leistung  der 
Maschine  bzw.  der  Laufgeschwindigkeit  des  Drehti- 
sches  15  möglich  ist. 

In  den  Fig.  5  bis  7  ist  jeweils  ein  horizontaler 
Schnitt  durch  einen  Teil  der  Gefäßwand  im  Bereich 
des  Überlappungsbereiches  3  eines  bereits  gesie- 
gelten  Gefäßes  1  dargestellt.  Die  drei  verschiede- 
nen  Ausführungen  unterscheiden  sich  lediglich 
durch  die  zum  Aufwickeln  eines  Etiketts  2  benutz- 
ten  Klebstoffzonen  13. 

Bei  der  Variante  nach  Fig.  5  wird  lediglich  die 
Etikettenvorderkante  4  durch  schmale  Klebstoffzo- 
nen  13  mit  der  Außenseite  der  Gefäßwand  38  ver- 
klebt.  Die  Etikettenhinterkante  5  wird  ausschließlich 
durch  die  Versiegelung  im  Überlappungsbereich  3 
mit  der  Etikettenvorderkante  4  gehalten.  Abwei- 
chend  von  der  Darstellung  in  Fig.  5  kann  die  Kleb- 
stoffzone  13  seitlich  mit  einem  gewissen  Abstand 

zur  Etikettenvorderkante  4  so  versetzt  werden,  daß 
sie  nicht  mehr  unmittelbar  unter  dem  zu  versie- 
gelnden  Überlappungsbereich  3  liegt.  Wie  ferner  zu 
erkennen  ist,  kann  die  Versiegelung  der  Etiketten- 

5  hinterkante  5  mit  der  Etikettenvorderkante  4  im 
Überlappungsbereich  3  durch  eine  radial  zum  Ge- 
fäß  1  bewegliche  Siegelbacke  22  erfolgen,  die 
durch  eine  stabförmige,  elektrische  Heizpatrone  37 
einstellbar  beheizbar  ist.  Um  ein  Anhaften  von  Eti- 

io  kettenmaterial  an  der  Siegelbacke  22  durch  die 
Wärmeeinwirkung  während  des  Siegelvorganges 
zu  vermeiden,  kann  zumindest  der  mit  der  Etiket- 
tenoberfläche  in  Berührung  kommende  Teil  der 
Siegelbacke  mit  Teflonfolie  beschichtet  sein.  Die 

15  Siegelwirkung  kann  neben  der  einstellbaren  und 
regelbaren  Temperatur  der  Siegelbacke  22  auch 
durch  deren  Anpreßdruck  gegen  das  Gefäß  beein- 
flußt  werden.  Die  Siegelbacke  22  wird  deshalb 
durch  eine  nicht  dargestellte  einstellbare  Federein- 

20  richtung  beaufschlagt,  die  zugleich  evtl.  auftretende 
Durchmessertoleranzen  der  Gefäße  ausgleicht. 

Bei  der  Ausführung  nach  Fig.  6  wird  durch  die 
Klebstoffzone  13  nicht  nur  die  Etikettenvorderkante 
4  mit  der  Gefäßwand  38  verklebt,  sondern  auch  der 

25  hintere  Abschnitt  des  Etiketts  2  in  der  Nähe  der 
Hinterkante  5,  wobei  allerdings  der  Überlappungs- 
bereich  3  zwischen  der  Etikettenvorderkante  4  und 
der  Etikettenhinterkante  5  frei  von  Klebstoff  bleibt. 
Dies  ist  zur  Erzielung  einer  einwandfreien  Versie- 

30  gelung  erforderlich.  Das  Leimbild  der  Fig.  6  ist 
auch  in  der  Fig.  8  erkennbar.  Zum  Aufwickeln  des 
Etiketts  2  ist  nicht  unbedingt  ein  durchgehender 
senkrechter  Leimstreifen  entlang  der  Etikettenvor- 
derkante  4  notwendig.  Es  genügen  zwei  bis  drei 

35  übereinander  angeordnete  schmale  Klebstoffzonen 
13,  die  beispielsweise  durch  eine  direkt  auf  die 
Gefäße  wirkende  Leimwalze  mit  vorstehenden 
Ringstegen  oder  auch  durch  Spritzdüsen  aufgetra- 
gen  werden  können. 

40  Das  in  Fig.  8  angedeutete,  nur  punktweise  Auf- 
tragen  von  Klebstoff  kann  auch  bei  den  Klebemu- 
stern  nach  den  Fig.  5  und  7  Verwendung  finden. 
Die  Fig.  7  beinhaltet  eine  Verklebung  ähnlich  der  in 
Fig.  6,  mit  dem  Unterschied,  daß  im  Überlappungs- 

45  bereich  3  zwischen  der  Etikettenvorderkante  4  und 
der  Gefäßwand  38  kein  Leim  aufgetragen  wird.  Die 
Klebstoffzonen  13  sind  jeweils  mit  einem  gewissen 
Abstand  von  der  Etikettenvorderkante  4  bzw.  der 
Etikettenhinterkante  5  entfernt  angeordnet.  Der  Vor- 

50  teil  dieser  Variante  liegt  darin,  daß  nach  dem  Ver- 
siegeln  des  Überlappungsbereiches  3  dieser  auf- 
grund  einer  fehlenden  Material-  und  Klebstoffan- 
häufung  dicht  an  der  Gefäßwand  38  anliegt,  was 
aus  optischen  Gründen  positiv  ist. 

55  Die  Klebemuster  der  Fig.  5  bis  7  können  nicht 
nur,  wie  in  den  Ausführungsbeispielen  nach  den 
Fig.  1  bis  4  gezeigt,  direkt  auf  das  Gefäß  aufgetra- 
gen  werden,  sondern  auch  unmittelbar  auf  die  ent- 

6 



11 EP  0  525  729  A1 12 

sprechenden  Bereiche  der  Innenseite  des  Etiketts. 
Die  hierfür  erforderlichen  Beleimungseinrichtungen 
müssen  dann  an  der  Peripherie  des  Vakuumzylin- 
ders  14  angeordnet  werden.  Dort  werden  die  be- 
reits  abgetrennten  Einzeletiketten  2  mit  der  Innen- 
seite  nach  außen  weisend  durch  den  Vakuumzylin- 
der  gehalten.  Zur  Erzielung  des  Leimbildes  nach 
Fig.  5  kann  der  Vakuumzylinder  14  im  Bereich  der 
Etikettenvorderkante  4  jeweils  mit  einem  radial  be- 
weglichen  Schieber  versehen  werden,  so  daß  eine 
glatte  Leimwalze  mit  einem  geringen  radialen  Ab- 
stand  am  Vakuumzylinder  14  zur  Beleimung  der 
Vorderkante  4  plaziert  werden  kann.  Mit  derartigen 
Schiebern  kann  auch  eine  Übergabe  der  Etiketten- 
vorderkante  4  vom  Vakuumzylinder  14  auf  das 
durch  den  Drehtisch  15  vorbeigeführte  Gefäß  1 
erfolgen. 

Das  auf  dem  in  Fig.  8  dargestellte  Gefäß  1 
aufgebrachte  Etikett  2  ist  mit  dem  Leimbild  nach 
Fig.  6  an  der  Gefäßwand  38  befestigt.  Während 
das  Etikett  2  nur  mit  drei  schmalen,  im  Bereich  der 
Etikettenvorderkante  4  übereinander  angebrachten 
Klebstoffzonen  13  an  der  Gefäßwand  38  punktwei- 
se  angeklebt  ist,  wird  der  Überlappungsbereich  3 
durchgehend  über  die  gesamte  Höhe  versiegelt. 

Bei  einer  Ausstattung  eines  Gefäßes,  welches 
radial  nach  innen  eingezogene  Abschnitte  im  Kopf- 
und/oder  Bodenbereich  aufweist,  die  nach  dem 
Ausstattungsvorgang  durch  ein  an  der  Gefäßkontur 
anliegendes  Etikett  bedeckt  werden  sollen,  kann 
ein  Etikett  in  der  zuvor  beschriebenen  Weise  zu- 
nächst  direkt  auf  den  zylindrischen  Teil  durch 
schmale  Klebstoffzonen  angeklebt  und  aufgewickelt 
werden.  Zum  Versiegeln  des  Überlappungsberei- 
ches  3  ist  dann  auf  der  Innenseite  des  Überlap- 
pungsbereiches  eine  Unterstützung  dort  erforder- 
lich,  wo  der  Überlappungsbereich  3  nach  dem  Auf- 
wickeln  noch  keinen  Kontakt  zur  Gefäßaußenwand 
38  besitzt,  damit  eine  Versiegelung  über  die  ge- 
samte  Höhe  vorgenommen  werden  kann.  Nach 
dem  Versiegeln  können  die  überstehenden  Ab- 
schnitte  des  Etiketts  durch  eine  gezielte  Schrumpf- 
behandlung  an  die  Gefäßkontur  angelegt  werden. 

In  Fig.  9  ist  ein  axial  zwischen  einem  Drehteller 
16  und  einer  Zentrierglocke  19  eingespanntes  Ge- 
fäß  1  dargestellt,  bei  dem  der  obere  Etikettenrand 
über  den  zylindrischen  Bereich  des  zwischen  Kopf 
und  Boden  eingespannten  Gefäßes  in  Richtung 
zum  Kopf  übersteht.  Zur  Unterstützung  des  Über- 
lappungsbereiches  3  in  diesem  überstehenden  Teil 
des  Etiketts  ist  an  der  Zentrierglocke  19  eine  als 
Zunge  39  ausgebildete  Unterstützungsfläche  befe- 
stigt. 

Eine  vorteilhafte  Ausgestaltung  der  Siegelbak- 
ke  22  ist  in  Fig.  10  erkennbar.  Die  mit  dem  Über- 
lappungsbereich  in  Berührung  kommende  Oberflä- 
che  der  Siegelbacke  22  ist  konkav  gekrümmt  und 
besitzt  einen  größeren  Krümmungsradius  Rs  als  die 

Gefäßoberfläche  bzw.  der  Überlappungsbereich  3. 
Der  Krümmungsradius  der  Gefäßoberfläche  ist  mit 
RG  bezeichnet.  Diese  geometrische  Gestaltung  der 
Siegelbacke  22  ermöglicht  besonders  gute  Heiß- 

5  siegelnähte. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Ausstatten  von  Gefäßen  mit 
io  einem  Etikett  aus  siegelfähigem  Material,  das 

in  Rollenform  bereitgestellt  wird,  wobei  das 
Etikett  durch  direktes  Aufwickeln  auf  den  zylin- 
drischen  Abschnitt  des  Gefäßes  unter  Bildung 
eines  Überlappungsbereiches  aufgebracht  und 

15  durch  Heißsiegeln  der  im  Überlappungsbereich 
aufeinanderliegenden  Etikettenvorder-  und  - 
hinterkante  befestigt  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  kontinuierlicher  Arbeitsweise 
das  siegelfähige  Material  von  einer  Vorratsrolle 

20  abgezogen  und  ein  Etikett  vollständig  abge- 
trennt  wird,  welches  anschließend  mit  seiner 
Vorderkante  dem  zylindrischen  Abschnitt  des 
Gefäßes  zugeführt  und  durch  mindestens  eine 
schmale,  im  Bereich  der  Vorderkante  liegende 

25  Klebstoffzone  angeheftet,  durch  mindestens 
eine  vollständige  Umdrehung  des  Gefäßes  auf- 
gewickelt  und  nachfolgend  durch  Versiegeln 
der  Etikettenhinterkante  mit  der  Etikettenvor- 
derkante  verbunden  wird. 

30 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  das  Etikett  nach  dem  vollständi- 
gen  Aufwickeln  bis  zum  Heißsiegeln  im  Be- 
reich  der  Hinterkante  fixiert  am  Gefäß  gehalten 

35  wird. 

3.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  schmalen 
Klebstoffzonen  vor  dem  Aufwickeln  des  Eti- 

40  ketts  direkt  auf  das  Gefäß  aufgetragen  werden. 

4.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  Etikett  beim  Aufwickeln  im  Be- 

45  reich  vor  der  Hinterkante  durch  mindestens 
eine  schmale  Klebstoffzone  am  Gefäß  fixiert 
wird,  jedoch  der  Überlappungsbereich  frei  von 
Klebstoff  gehalten  wird. 

50  5.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Vorderkante  des  Etiketts  dem  Gefäß  derart  zu- 
geführt  wird,  daß  ein  Teil  der  Klebstoffzonen 
-in  Aufwickelrichtung  des  Gefäßes  gesehen- 

55  vor  der  Vorderkante  liegt  und  der  durch  die 
Vorderkante  nicht  abgedeckte  Teil  der  Kleb- 
stoffzonen  beim  Aufwickeln  des  Etiketts  mit 
einem  Abschnitt  im  Bereich  der  Hinterkante 

7 
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des  Etiketts  in  Berührung  kommt. 

6.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  zumindest  die  nach  dem  Aufwickeln 
des  Etiketts  nicht  an  der  Gefäßaußenkontur 
anliegenden  Abschnitte  des  Überlappungsbe- 
reiches  während  dem  Siegelvorgang  an  der 
zum  Gefäß  weisenden  Innenseite  des  Etiketts 
unterstützt  gehalten  werden. 

7.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  nach  dem  Heißsiegeln  eines 
schrumpffähigen  Etiketts  zumindest  die  nicht 
vollständig  an  der  Gefäßaußenkontur  anliegen- 
den  Bereiche  des  aufgewickelten  Etiketts 
durch  eine  Wärmebehandlung  an  die  Gefäßau- 
ßenkontur  angelegt  werden. 

8.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Siegelzeit  unabhängig  von  der 
momentanen  Arbeitsgeschwindigkeit  im  we- 
sentlichen  konstant  gehalten  wird. 

9.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Klebwirkung  der  Klebstoffzonen 
nach  dem  Heißsiegeln  nachläßt. 

10.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Klebstoffzonen  als  in  etwa  entlang 
der  Etikettenvorderkante  auf  einer  Linie  über- 
einanderliegende  Klebstoffpunkte  ausgebildet 
sind. 

11.  Vorrichtung  zum  Ausstatten  eines  Gefäßes  (1) 
mit  einem  Etikett  (2)  aus  siegelfähigem  Materi- 
al,  welches  in  Rollenform  bereitgestellt  wird, 
wobei  das  Etikett  (2)  durch  direktes  Aufwickeln 
auf  den  zylindrischen  Abschnitt  des  Gefäßes 
(1)  unter  Bildung  eines  Überlappungsbereiches 
(3)  aufgebracht  und  durch  Heißsiegeln  der  im 
Überlappungsbereich  (3)  aufeinanderliegenden 
Etikettenvorder-  (4)  und  -  hinterkante  (5)  befe- 
stigt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  durch 
eine  Bandabzugseinrichtung  (6)  das  siegelfähi- 
ge  Material  in  kontinuierlicher  Folge  von  einer 
Vorratsrolle  abgezogen,  durch  eine  Schneid- 
einrichtung  (7)  vom  Band  (8)  ein  Etikett  (2) 
abgetrennt  und  dieses  mit  seiner  Vorderkante 
(4)  durch  eine  Transfereinrichtung  (9)  einem 
mittels  einer  Transporteinrichtung  (10)  an  der 
Transfereinrichtung  (9)  vorbeigeführten  Gefäß 
(1)  zugeführt,  durch  Drehung  des  Gefäßes  (1) 
auf  dieses  aufgewickelt  und  die 

Etikettenvorder-  (4)  und  -hinterkante  (5)  im 
Überlappungsbereich  (3)  durch  eine  Heißsie- 
geleinrichtung  (11)  versiegelt  wird,  wobei  vor 
dem  Zuführen  der  Vorderkante  (4)  des  Etiketts 

5  (2)  auf  das  Gefäß  (1)  durch  eine  Beleimungs- 
einrichtung  (12)  auf  das  Etikett  (2)  und/oder 
das  Gefäß  (1)  mindestens  eine  der  Vorderkan- 
te  (4)  zugeordnete  schmale  Klebstoffzone  (13) 
aufgetragen  wird. 

10 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Transfereinrichtung  (9) 
als  rotierend  antreibbarer  Vakuumzylinder  (14) 
ausgebildet  ist. 

15 
13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Transporteinrichtung 
(10)  als  rotierend  antreibbarer  Drehtisch  (15) 
mit  mindestens  einem  darauf  drehbar  gelager- 

20  ten  Drehteller  (16)  zur  Aufnahme  eines  Gefä- 
ßes  (1)  ausgebildet  ist,  wobei  das  Gefäß  (1) 
durch  einen  Zuförderer  (17)  auf  den  Drehteller 
(16)  zuführbar  und  durch  einen  Abförderer  (18) 
abführbar  ist. 

25 
14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  dem  Drehteller  (16)  stel- 
lungsgerecht  eine  drehbare  Zentrierglocke  (19) 
zum  axialen  Einspannen  eines  Gefäßes  (1)  am 

30  Kopf  und  Boden  zwischen  Drehteller  (16)  und 
Zentrierglocke  (19)  und  eine  Steuereinrichtung 
(20)  zur  Ausführung  eines  Drehprogrammes 
während  eines  Umlaufes  des  Drehtisches  (15) 
vom  Zuförderer  (17)  bis  zum  Abförderer  (18) 

35  zugeordnet  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Vakuumzylinder  (14)  an 
der  radial  äußeren  Seite  des  Drehtisches  (15) 

40  -in  Umlaufrichtung  gesehen-  im  Bereich  nach 
dem  Zuförderer  (17)  angeordnet  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  am  Drehtisch  (15)  im  Be- 

45  reich  zwischen  dem  Zuförderer  (17)  und  dem 
Vakuumzylinder  (14)  eine  auf  das  Gefäß  wir- 
kende  Beleimungseinrichtung  (12)  angeordnet 
ist. 

50  17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Steuereinrichtung  (20) 
den  Drehteller  (16)  und  das  darauf  gehaltene 
Gefäß  (1)  spätestens  bei  Erreichen  des  Vaku- 
umzylinders  (14)  und  dem  Zuführen  der  Etiket- 

55  tenvorderkante  (4)  bis  mindestens  zum  voll- 
ständigen  Aufwickeln  des  Etiketts  (2)  in  Dre- 
hung  versetzt. 

8 



15 EP  0  525  729  A1 16 

18.  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  vor- 
hergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zum  Versiegeln  der  Überlap- 
pungsbereich  (3)  der  Heißsiegeleinrichtung 
(11)  zugewandt  und  in  dieser  Stellung  relativ 
zum  Drehtisch  (15)  stillstehend  gehalten  wird. 

19.  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  vor- 
hergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  -in  Umlaufrichtung  des  Drehti- 
sches  (15)  gesehen-  im  Bereich  nach  dem 
Vakuumzylinder  (14)  zum  Führen,  Straffziehen 
und  Andrücken  des  Etiketts  (2)  ein  oder  meh- 
rere  ortsfeste  Führungselemente  (21)  am  Dreh- 
tisch  (15)  angeordnet  sind. 

20.  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  vor- 
hergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jedem  Drehteller  (16)  ein  mit 
dem  Drehtisch  (15)  umlaufendes  Führungs- 
oder  Andrückelement  zugeordnet  ist. 

21.  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  vor- 
hergehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jedem  Drehteller  (16)  eine  stel- 
lungsgerecht  zugeordnete,  mit  dem  Drehtisch 
(15)  synchron  umlaufende  Heißsiegeleinrich- 
tung  (11)  zugeordnet  ist,  die  eine  beheizbare 
Siegelbacke  (22)  umfaßt. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  21,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Siegelbacke  (22)  auf  der 
radial  inneren  Seite  der  Drehtellerumlaufbahn 
(23)  angeordnet  ist. 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  21 
oder  22,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Sie- 
gelbacke  (22)  radial  zum  Gefäß  (1)  bewegbar 
gelagert  ist  und  die  Radialbewegung  durch 
eine  Steuereinrichtung  (24)  steuerbar  ist. 

24.  Vorrichtung  nach  Anspruch  23,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Steuereinrichtung  (24) 
zur  Konstanthaltung  der  Siegelzeit  bei  unter- 
schiedlichen  Laufgeschwindigkeiten  des  Dreh- 
tisches  (15)  verstellbar  ausgebildet  ist. 

25.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Steuereinrichtung  (24) 
durch  eine  zweiteilige  Steuerkurve  (25,  26)  ge- 
bildet  wird,  wobei  die  beiden  Teile  der  Steuer- 
kurve  (25,  26)  relativ  zueinander  stufenlos  ver- 
stellbar  sind. 

26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  21,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  mit  dem  Überlappungs- 
bereich  (3)  in  Berührung  kommende  Oberflä- 
che  der  Siegelbacke  (22)  konkav  gekrümmt  ist, 

wobei  die  Siegelbacke  (22)  einen  größeren 
Krümmungsradius  (Rs)  aufweist  als  der  Über- 
lappungsbereich  (3)  oder  die  Gefäßoberfläche. 

5  27.  Gefäß  mit  einem  zylindrischen  Abschnitt,  auf 
das  ein  siegelfähiges  Etikett  (2)  unter  Bildung 
eines  Überlappungsbereiches  (3)  zwischen 
Etikettenvorder-  (4)  und  -hinterkante  (5)  aufge- 
wickelt  und  die  Etikettenhinterkante  (5)  auf  die 

io  Etikettenvorderkante  (4)  gesiegelt  ist,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Etikett  (2)  durch  min- 
destens  eine  schmale  Klebstoffzone  (13)  im 
Bereich  der  Etikettenvorderkante  (4)  und  ggf. 
im  Bereich  der  Etikettenhinterkante  (5)  am  zy- 

15  lindrischen  Abschnitt  des  Gefäßes  (1)  fixiert  ist, 
während  der  übrige  Bereich  frei  von  Klebstoff 
gehalten  ist. 

28.  Gefäß  nach  Anspruch  27,  dadurch  gekenn- 
20  zeichnet,  daß  bei  einem  Gefäß  (1)  mit  radial 

nach  innen  eingezogenen  Mantelabschnitten, 
insbesondere  am  Boden-  und  Kopfbereich  und 
einem  über  die  eingezogenen  Mantelabschnit- 
te  überstehenden  Etikett  (2)  die  Etikettenhinter- 

25  kante  (5)  über  die  gesamte  Höhe  des  Etiketts 
(2)  auf  die  Etikettenvorderkante  (4)  gesiegelt 
ist. 

29.  Gefäß  nach  einem  der  Ansprüche  27  oder 
30  28,dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Klebwir- 

kung  der  Klebstoffzonen  (13)  zwischen  dem 
Etikett  (2)  und  der  Gefäßwand  (38)  nach  dem 
Siegeln  nachläßt. 

35  30.  Gefäß  nach  Anspruch  29,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Klebstoffzonen  (13)  durch 
Lösungsmittel  gebildet  werden. 

31.  Gefäß  nach  Anspruch  28,  dadurch  gekenn- 
40  zeichnet,  daß  das  Etikett  (2)  nach  einer  Wär- 

mebehandlung  der  den  radial  nach  innen  ein- 
gezogenen  Mantelabschnitten  des  Gefäßes  (1) 
zugeordneten  Etikettenbereiche  vollständig  fest 
an  der  Gefäßwand  (38)  anliegt. 

45 

50 
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