EP 0 525 729 A1

Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 525 729 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 92112873.2

@ Anmeldetag: 28.07.92

@ Int. c15: B65C 3/16, B65C 9/24

Priorit4t: 01.08.91 DE 4125472

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
03.02.93 Patentblatt 93/05

Benannte Vertragsstaaten:
DEESFRGBIT

@) Anmelder: KRONES AG Hermann Kronseder
Maschinenfabrik
Bohmerwaldstrasse 5 Postfach 1230

W-8402 Neutraubling(DE)

(@ Erfinder: Eder, Erich
Goethestrasse 6
W-8405 Donaustauf(DE)

Vertreter: Patentanwilte Griinecker,
Kinkeldey, Stockmair & Partner
Maximilianstrasse 58
W-8000 Miinchen 22(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Ausstatten von Gefassen mit einem Etikett aus siegelfahigem

Material und derart ausgestattete Gefdsse.

@ Zum Ausstatten von Gefafen (1) mit einem Run-
dumetikett (2) aus siegelfdhigem Material wird in
kontinuierlicher Arbeitsweise das siegelfdhige Materi-
al von einer Vorratsrolle abgezogen, ein Einzeletikett
(2) abgetrennt und anschlieBend mit seiner Vorder-
kante (4) dem GefdB zugefiihrt, durch mindestens

eine schmale, im Bereich der Vorderkante liegende
Klebstoffzone angeheftet, durch Drehung des Gefd-
Bes 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 GefdBen mit einem
Etikett aus siegelfdhigem Material und auf diese
Weise ausgestattete Gefdfie gemdB dem Oberbe-
griff der Anspriiche 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, gekrimmten Vakuumsaugleiste in der
Lage, ein Etikett aus siegelfdhigem Material um ein
GefdB vollstdndig herumzuwickeln, wobei nach
dem Umwickeln eine Versiegelung des Uberlap-
pungsbereiches erfolgt. Danach wird die zwischen
der GefdBauBenwand und der Etiketteninnenseite
wihrend des Wickel- und Siegelvorganges ange-
ordnete Saugleiste in axialer Richtung des Gefiafes
herausgezogen. Nachteilig ist die Tatsache, daB
prinzipbedingt das Etikett nicht ohne Zwischenab-
stand fest auf das Gef4B aufgewickelt werden kann,
sondern immer ein gewisser Zwischenabstand vor-
handen ist, sodaB das Etikett zur Befestigung am
GefaB nach dem Siegeln voliflachig durch eine
Wiarmebehandlung angeschrumpft werden muB.
Dadurch ist diese Maschine ausschlieBlich zur Ver-
arbeitung von Etiketten aus wdrmeschrumpfbarem
Material beschrénkt. Die zwangsweise erforderliche
Voliflichewdrmebehandlung verursacht zusitzliche
Kosten, kann durch Faltenbildung das Erschei-
nungsbild beeintrdchtigen und ist in einigen Fillen,
wie z.B. der Etikettierung von bereits geflillten Ae-
rosoldosen, aus Sicherheitsgriinden nicht einsetz-
bar. Ferner ist diese vorbekannte Maschine durch
die Verwendung einer diinnen Saugleiste und der
daflir notwendigen Steuerung mechanisch sehr auf-
wendig und dementsprechend empfindlich, vor al-
lem gegen Beschddigungen der Saugleisten.

Eine weitere Vorrichtung zum Umwickeln von
GeféBen ist durch das US-Patent 4 272 311 be-
kannt. Bei dieser Vorrichtung werden die zu behan-
delnden GefdBe geradlinig an einer Auftragsstation
vorbeigefiihrt, wobei ein Etikettenband von einer
Vorratsrolle abgezogen, auf der Innenseite beleimt
und die Vorderkante des Bandes durch einen um-
laufenden Riemen auf das Gef4B aufgebracht und
dieses zum Aufwickeln in Drehung versetzt wird.
Erst nachdem das Band bereits teilweise um das
GefdB gewickelt wird, erfolgt ein Abtrennen des
Etiketts vom Band, indem das Band durch eine
Klemmeinrichtung festgehalten und das schon am
GefdB anliegende Etikett entlang einer Perforations-
linie vom Band abgerissen oder geschnitten wird.
Im weiteren Verlauf wird das abgetrennte Etikett
volistdndig auf das Gef4dB aufgerollt. AuBerdem
wird vorgeschlagen, daB bei der Verarbeitung eines
siegelfihigen Etiketts der Uberlappungsbereich zu-
sdtzlich zur flichigen Verklebung durch Abrollen an
einem feststehenden Siegelwerkzeug versiegelt
werden kann. Dadurch, daB das beleimte Etikett
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erst nach einem teilweisen Aufwickeln auf das Ge-
faB vom Band abgetrennt wird, wobei das Band
gestoppt werden muB, ergibt sich im Bereich der
Bandzufuhr nachteiligerweise eine diskontinuierli-
che Arbeitsweise, die nur sehr niedrige Produk-
tionsleistungen zuldBt. Die maximale Leistung wird
darliber hinaus durch die vorgeschlagene Siegel-
einrichtung stark beschrédnkt, da funktionsbedingt
durch das nur kurze Abrollen des Uberlappungsbe-
reiches auf dem feststehenden Siegelwerkzeug bei
hohen Leistungen die dann zur Verfligung stehen-
de Siegelzeit flr eine zuverldssige Verbindung der
Etikettenvorder- und -hinterkante nicht ausreicht.
Bei dieser Maschine kann deshalb nicht auf eine
gréBflichige Verklebung der Etiketteninnenseite
mit der GefdBauBenwand verzichtet werden, was
aber insbesondere bei der Verarbeitung von din-
nen und fransparenten Kunststoffolien aus opti-
schen Grlinden als nachteilig empfunden wird. Die
vorbekannte Vorrichtung ist flir die Erzielung hoher
Produktionsleistungen von beispielsweise 40.000
Flaschen bis 80.000 Flaschen oder Dosen pro
Stunde, wie heute in der Getrdnkeindustrie Ublich,
nicht geeignet.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Ausstatten von Gefafen
mit einem Etikett aus siegelfdhigem Material und
derart ausgestattete GefdBe zu schaffen, die die
Erzielung hoher Produktionsleistungen mit gerin-
gem Aufwand bei gleichzeitig hoher Betriebssicher-
heit erm&glichen.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeich-
nenden Teil der Anspriiche 1, 11 und 27 angege-
benen Merkmale geldst.

Dadurch, daB in kontinuierlicher Arbeitsweise
ein Einzeletikett von einem Etikettenband abge-
schnitten, mit seiner Vorderkante an ein GefdB an-
gelegt und angeklebt wird und nachfolgend das
Etikett ohne Zwischenabstand straff auf das GefaB
aufgewickelt und in der Uberlappungszone die Eti-
kettenhinterkante durch Versiegeln mit der Etiket-
tenvorderkante verbunden wird, kénnen auf duBerst
einfache Weise Gef4Be mit hoher Leistung ausge-
stattet werden, ohne das optische Erscheinungsbild
bei sehr diinnen oder transparenten Etiketten nega-
tiv zu beeinfluBen. Dies ist vor allem darauf zurlick-
zuflihren, daB zur Fixierung der Etikettenvorderkan-
te am GefdB vor Beginn des Aufwickelvorganges
nur sehr wenig Klebstoff entweder auf das Etikett
oder das Gef4B aufgetragen werden muB, da die
Verklebung lediglich als Aufwickelhilfe benutzt wird,
d.h. sicherstellen soll, daB das Etikett wihrend dem
Aufwickeln nicht vom GefaB abfillt. Die eigentliche
Befestigung des Etiketts erfolgt durch das Versie-
geln der Etikettenkanten im Uberlappungsbereich.
Das aufzuwickelnde Etikett kann in seinen Abmes-
sungen auch so gewdhlt werden, daB die obere
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und untere L&ngskante des Etiketts radial nach
innen eingezogene Endbereiche eines Gefifes,
insbesondere am Kopf oder dem Boden, Uberragen
kdnnen, wobei dieser Uberstand des Etiketts nach
dem Aufwickeln durch gezieltes Warmeschrumpfen
an die GefaBkontur angelegt werden kann. Gerade
in diesem Fall kann zum Ankleben des Etiketis an
das Gef4B ein Klebstoff gewdhlt 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 formschliissig an der GefdBau-
Benwand gehalten wird. So kann beispielsweise bei
geeignetem Etiketten- und GefidBmaterial, z.B.
Kunststoffflaschen, als Klebstoff auch ein Losungs-
mittel eingesetzt werden, das bei einem Auftrag auf
das Etikett oder das GefdB eine klebrige Zone
bildet, die zumindest fiir kurze Zeit ein Ankleben
und Aufwickeln des Etiketts erm&glicht, aber nach
wenigen Minuten oder einer Wiarmebehandlung
ihre Klebwirkung ganz oder teilweise verliert. Eine
derartige Ausflihrung ist insbesondere flir Mehr-
weggebinde wegen der einfacheren Entfernbarkeit
der Etiketten interessant.

Wenn zwischen dem AbschluB des Aufwickel-
vorganges des Etiketts und dem nachfolgenden
HeiBsiegeln des Uberlappungsbereiches konstruk-
tionsbedingt eine kurze Zeitspanne zu Uberbrlicken
ist, muB sichergestellt werden, daB die Etikettenhin-
terkante zwischenzeitlich am Gef4B verbleibt. Dies
kann beispielsweise durch ein mechanisches An-
driicken des Etiketts gegen das GefaB bewerkstel-
ligt werden oder vorteilhafterweise dadurch, daB
das Etikett beim Aufwickeln im Bereich vor der
Hinterkante ebenfalls durch schmale Klebstoffzo-
nen am GefaB kurzzeitig bis zum Siegeln fixiert
wird, wobei jedoch der Uberlappungsbereich frei
von Klebstoff gehalten wird.

Bei der Verarbeitung von Etiketten, die nach
dem Aufwickeln in bestimmten Bereichen noch
nicht an der GefdBauBenkontur anliegen, ist es
besonders vorteilhaft, wenn die freistehenden Ab-
schnitte des Etiketts an der zum Gef4B weisenden
Innenseite wihrend des Siegelvorganges unter-
stlitzt gehalten werden, damit der Uberlappungsbe-
reich nach Md&glichkeit Uiber die gesamte Hohe des
Etiketts versiegelt werden kann. Im AnschluB daran
kdnnen die Uberstehenden Abschnitte des Etiketts
ohne ein Aufplatzen der Uberlappung ange-
schrumpft werden.

Gem3B einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung kann die Siegelzeit unabhingig
von der momentanen Arbeitsgeschwindigkeit kon-
stant gehalten werden. Dies gestattet die Einbin-
dung einer erfindungsgemdBen Maschine in eine
Produktionslinie mit vor- und nachgeordneten Be-
handlungsmaschinen, ohne daB durch die zwangs-
ldufig auftretenden Leistungsschwankungen die
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Qualitdt der Siegelnaht, z.B. durch zu hohe oder zu
geringe Wiarmezufuhr, beeinflupt wird.

Anhand mehrerer Fig. werden nachfolgend ver-
schiedene Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 bis 4

jeweils

eine schematische Draufsicht einer Ausstat-
tungsmaschine ohne deren Oberteil nach vier
verschiedenen Ausflihrungen,

Fig. 5 bis 7 und 10

jeweils

einen Querschnitt durch den Uberlappungsbe-
reich von ausgestatteten Gefdfien mit drei ver-
schiedenen Klebemustern und die Geometrie
der HeiBsiegeleinrichtung,

Fig. 8

eine perspektivische Darstellung eines ausge-
statteten GefdBes mit einem Klebemuster nach
Fig. 6 und

Fig. 9

einen vertikalen Schnitt durch den &uBeren
Rand des Drehtisches einer Ausstattungsma-
schine gemiB den Fig. 1 bis 4 mit einem axial
eingespannten GefdB.

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-
reich seines duBeren Umfangs trigt. Diese Drehtel-
ler 16 sind zur Aufnahme der auszustattenden Ge-
fdBe 1 bestimmt und kdnnen durch eine zugeord-
nete Steuereinrichtung 20 (siehe Fig. 9) widhrend
eines Umlaufs auf dem Drehtisch 15 ein bestimm-
tes Drehprogramm ausflihren. Die auszustattenden
GefdBe 1 werden durch einen nur schematisch
angedeuteten Zuforderer 17 den Drehtellern 16
zugefihrt. Jedem Drehteller 16 ist stellungsgerecht
eine heb- und senkbare Zentrierglocke 19 (siehe
Fig. 9) zugeordnet, mit deren Hilfe die GefidBe 1
nach der Zufiihrung durch den Zufrderer 17 axial
zwischen Boden und Kopf eingespannt werden
kénnen.

Unmittelbar im Bereich hinter dem Zuf&rderer
17 ist an der radial duBeren Seite des im Uhrzei-
gersinn umlaufenden Drehtisches 15 eine direkt auf
die vorbeilaufenden Gefidfe 1 wirkende Belei-
mungseinrichtung 12 angeordnet. Die in der Fig. 1
dargestellte Beleimungseinrichtung 12 ist als eine
rotierende Leimwalze ausgebildet, mit der bei-
spielsweise Heifleim (z.B. bei Glasflaschen oder
Metalldosen) oder auch L&sungsmittel (z.B. Kunst-
stoffgefdBe) aufgetragen werden kann. Das auf das
GefdB 1 Ubertragene Leimbild hdngt sowohl von
der GeféaB- als auch Leimwalzenoberfldche ab. Be-
sitzen beide entlang ihrer Berlihrungslinie eine
durchgehende, zylindrische Form, wird auf das Ge-
faB ein schmaler senkrechter Leimstreifen Ubertra-
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gen. Speziell bei HeiBleim kdnnen jedoch bereits
schon einige Leimpunkte zum Ankleben des Eti-
ketts genligen (siehe Fig. 8), sodaB hierflir eine
Leimwalze mit mehreren Ubereinander 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 GefdBfe 1 an der radial
duBeren Seite des Drehtisches 15 angeordnet. Die
Transfereinrichtung 9 ist bei dem in Fig. 1 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel 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 dargestellien
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 gegenliberliegend ist
auf der radial inneren Seite der Drehtellerumlauf-
bahn 23 ein gekrimmtes, orisfest gehaltenes Fiih-
rungselement 21 angeordnet, das mit seiner Ober-
fliche an den GefdBen 1 anliegt und wahrend dem
Aufwickeln der Etiketten 2 den noch nicht am Ge-
faB 1 anliegenden Teil des Etiketts fihrt und das
Etikett gleichzeitig straff zieht, damit es fest am
GefdB anliegt. Zu diesem Zweck kann das Fih-
rungselement 21 zusitzlich mit nicht dargestellten
Vakuumkanilen ausgestattet sein. Das Fihrungs-
element 21 ist in seiner Ldnge so bemessen, daB
sein hinteres Ende die Etikettenhinterkante 5 bis
mindestens zum vollstdndigen Aufwickeln und Aus-
bilden des Uberlappungsbereiches 3 fiihrt.

Synchron mit dem Drehtisch 15 13uft ein Fiih-
rungskdrper 28 auf der radial inneren Seite der
Drehtellerumlaufbahn 23 um, in dem radial beweg-
lich gefiihrte Siegelbacken 22 gehalten sind. Der
Flhrungskdrper 28 trdgt 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
Flhrungskdrpers 28 ist die Steuereinrichtung 24
zur Betdtigung 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
tragt an ihrem radial inneren Ende eine Kurvenrolle
27, die an der Kurvenkontur der Steuerkurven 25
und 26 anliegt. Zu diesem Zweck werden die Sie-
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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-
tung 24 ist ortsfest an der Mittelsdule 31 gehalten,
wihrend die hintere Steuerkurve 26 an der Mittel-
sdule 31 schwenkbar gelagert ist. Durch eine nicht
dargestellte Betdtigungseinrichtung kann die hinte-
re Steuerkurve 26 stufenlos zwischen zwei Grenz-
positionen verschwenkt werden. Wihrend 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 flir das Ende des
Siegelvorganges maBgebend. Durch Verstellen der
hinteren Steuerkurve 26 relativ zur vorderen Steu-
erkurve 25 kann der Drehwinkel, wdhrenddem eine
Siegelbacke 22 am Uberlappungsbereich 3 eines
Etiketts 2 anliegt, entsprechend der momentanen
Laufgeschwindigkeit des Drehtisches 15 vergrdfert
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,
wobei mit steigender Leistung der Steuerwinkel
vergroBert bzw. bei abnehmender Leistung verrin-
gert wird.

Die vordere Steuerkurve 25 ist mit ihrer anstei-
genden Flanke so positioniert, daB die Siegelbak-
ken 22 schon kurz vor dem hinteren Ende des
feststehenden Flhrungselements 21 radial nach
auBen gesteuert und unmittelbar nach dem Ende
des Fiihrungselements 21 an den Uberlappungsbe-
reich 3 eines Etikeits 2 angelegt werden. Spite-
stens kurz vor Erreichen des Abfdrderers 18 be-
ginnt die abfallende Flanke der hinteren Steuerkur-
ve 26, sodaB die Siegelbacken 22 radial nach innen
zurlckgleiten und die fertig gesiegelten GeféBe 1
vom Drehtisch 15 durch den Abf&rderer 18 abge-
zogen und ausgeleitet werden kdnnen. Zu diesem
Zweck wird bei Erreichen des Abfdrderers 18 die
am Kopf eines GefidBes 1 anliegende Zentrierglok-
ke 19 angehoben.

Das Drehprogramm der Drehteller 16 ist so
gestaltet, daB ein GefdB 1 nach dem Passieren der
Beleimungseinrichtung 12 spitestens bei Erreichen
des Vakuumzylinders 14 mit der aufgetragenen
Klebstoffzone 13 zur Etikettenvorderkante 4 auf
dem Vakuumzylinder weisend gegensinnig zum
Drehtisch 15 in Drehung versetzt wird. Nach dem
AbschluB des Aufwickelvorganges durch minde-
stens eine vollstdndige Umdrehung wird die Dreh-
bewegung des GefdBes relativ zum Drehtisch 15
mit nach innen zur mitlaufenden Siegelbacke 22
ausgerichtetem Uberlappungsbersich 3 zur Ausfiih-
rung der Siegelung gestoppt.

Das in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsbeispiel
stimmt im Grundaufbau mit dem der Fig. 1 Uber-
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ein, unterscheidet sich aber durch die Bewegungs-
verhdltnisse im Bereich der Transfereinrichtung 9
und beim Aufwickeln der Etiketten 2 auf die GeféBe
1.

Im Gegensatz zum Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 1 wird beim zweiten Ausflihrungsbeispiel der
Vakuumzylinder 14 entgegen dem Drehsinn des
Drehtisches 15 angetrieben. AuBerdem wird im Mo-
ment der Etikettenlibergabe im Bereich des Vaku-
umzylinders 14 und beim nachfolgenden Aufwik-
keln des Etiketts das Gef4B 1 durch den Drehteller
16 im Drehsinn des Drehtisches 15 bewegt, derart,
daf sich ein Gef4B 1 schiupffrei bei der Zufuhr der
Etikettenvorderkante 4 am Vakuumzylinder 14 ab-
wilzt.

Aufgrund der gleichsinnigen Drehung der Gefa-
Be 1 in Bezug auf den Drehtisch 15 wird bei dieser
Ausflihrung das Flhrungselement 21 an der radial
duBeren Seite der Umlaufbahn der GefaBe ortsfest
angeordnet.

Die Ausfihrung nach Fig. 2 ermdglicht bei
gleichem TeilungsmaB des Drehtisches 15 im Ver-
gleich zur Ausflihrung nach Fig. 1 die Verarbeitung
lingerer Etiketten und bietet giinstigere Ubergabe-
verhiltnisse am Vakuumzylinder 14.

Da die beheizbaren Siegelbacken 22, wie beim
Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 1, auf der radial
inneren Seite der Drehtellerumlaufbahn 23 ange-
ordnet sind, jedoch nach dem Aufwickeln eines
Etiketts 2 dessen Uberlappungsbereich 3 radial
nach auBen gerichtet ist, muB das GefdB zum Ver-
siegeln noch mindestens um weitere 180° gedreht
werden, damit der Uberlappungsbereich 3 einer
Siegelbacke 22 gegeniiberliegend zugeordnet ist.
Um wihrend der 180° Drehung ein Abfallen der
Etikettenhinterkante 5 vom GefdB zu vermeiden,
muB diese am Gef4B 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 GefaB 1 zugeordnetes, mit diesen um-
laufendes Andriick- oder Flhrungselement vorge-
sehen ist, welches spitestens im Bereich des hin-
teren Endes des feststehenden Flhrungselements
21 an das GefidB 1 angelegt wird, um den hinteren
Teil des aufgewickelten Etiketts 2 am GefidB zu
halten, bis der Uberlappungsbereich 3 der Siegel-
backe 22 zugeordnet ist. Ein derartiges Andrlick-
oder Fihrungselement kann, dhnlich wie die Sie-
gelbacke 22, am Fihrungsk&rper 28 radial ver-
schiebbar gelagert sein und durch eine entspre-
chende Steuereinrichtung betdtigt werden.

Anstelle dieser mechanischen Losung kann die
Etikettenhinterkante 5 mit geringerem Aufwand
nach dem Aufwickeln am GefdB gehalten werden,
indem das Etikett 2 in der Ndhe seiner Etiketten-
hinterkante, dhnlich wie die Etikettenvorderkante,
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nur mit schmalen Leimzonen oder -punkten am
GefiB angeheftet wird, bevor der Uberlappungsbe-
reich 3 des Etiketis 2 durch Versiegeln dauerhaft
befestigt wird. Diese Variante erfordert im Ver-
gleich zum ersten Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1
keinerlei zusitzliche mechanische Einrichtungen.
Es muB lediglich im Bereich der Transfereinrich-
tung 9 beim Aufbringen der Etikettenvorderkante 4
durch den Vakuumzylinder 14 auf das Gef4B 1 die
Drehbewegung des GefédBes 1 durch den Drehteller
16 auf die Drehbewegung des Vakuumzylinders 14
so abgestimmt werden, daB die Etikettenvorderkan-
te 4 die vorher durch die Beleimungseinrichtung 12
auf das GefdB 1 aufgebrachten Klebstoffzonen
nicht volistdndig 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
diesem im Bereich der Etikettenhinterkante 5 in
Kontakt, wobei jedoch der Uberlappungsbereich 3
zur nachfolgenden Versiegelung leimfrei gehalten
wird (siehe Fig. 6 und 8).

Das Ausfiihrungsbeispiel gem3B der Fig. 3 un-
terscheidet sich von dem der Fig. 2 durch eine
abweichende HeiBsiegeleinrichtung 11. Diese be-
steht aus einem orisfest an der radial duBeren
Seite der GefdBumlaufbahn gehaltenen gekrimm-
ten Heizk&rper 32, der von einem diinnen hitzebe-
stdndigen aber widrmedurchldssigen folienartigen
Band 33, z.B. Teflonfolie umschlungen wird und
diesem zugleich als Flihrung dient. Das Band 33
wird durch jeweils eine Umlenkrolle 34 und 35 an
den beiden Enden des Heizkdrpers 32 umgelenkt,
wobei die Umlenkrolle 35 synchron zur momenta-
nen Umlaufgeschwindigkeit des Drehtisches 15 an-
freibbar ist, derart, daB das Band 33 mit seinem
radial innenliegenden Drum an den Gefafen 1 an-
liegt und mit diesen schlupffrei umliuft.

Der Aufwickelvorgang eines Etiketts 2 verlduft
bis zum Erreichen des hinteren Endes des Fih-
rungselements 21 in gleicher Weise wie beim Aus-
fUhrungsbeispiel nach Fig. 2. Nach dem erfolgten
Aufwickeln wird allerdings die Drehbewegung des
GefdBes 1 durch die Steuereinrichtung 20 des
Drehtellers 16 im Bereich des hinteren Endes des
Fiihrungselements 21 so gestoppt, daB der Uber-
lappungsbereich 3 radial nach auBien weist und in
dieser Stellung relativ zum Drehtisch 15 stillste-
hend an der HeiBsiegeleinrichtung 11 vorbeigefiihrt
wird. Die HeiBsiegeleinrichtung 11 kann gemapB der
Ausflihrung in Fig. 3 mehrteilig gestaltet sein, d.h.
es sind mehrere gleichartige HeiBsiegeleinrichtun-
gen 11 hintereinander am Umfang des Drehtisches
15 angeordnet und kdnnen zur Anpassung des
Siegelvorganges an unterschiedliche Maschinenlei-
stungen durch nicht dargestellte Betdtigungsein-
richtungen radial nach auBen von den Gef4Ben weg
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verschoben werden. Bei voller Leistung nehmen
beide HeiBsiegeleinrichtungen 11 ihre radial innere
Position ein, wdhrend beispielsweise bei halber
Leistung zur Vermeidung einer Uberhitzung der
Uberlappungsbereiche 3 die - in Umlaufrichtung
des Drehtisches 15 gesehen - hintere HeiBsiegel-
einrichtung 11 radial nach auBen auBer Eingriff
gebracht werden kann. Durch diese Gestaltung ist
zumindest eine stufenweise Anpassung der Siegel-
zeit an unterschiedliche Maschinenleistungen mog-
lich. Bei einem durch eine Stdrung hervorgerufe-
nen Notstopp der Ausstattungsmaschine k&nnen
alle HeiBsiegeleinrichtungen 11 gleichzeitig nach
auBen auBer Eingriff gebracht werden.

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 besteht
die HeiBsiegeleinrichtung aus mehreren hinterein-
ander abwechselnd versetzt an der radial inneren
und duBeren Seite der Umlaufbahn der GeféBe
angeordneten Siegelwalzen 36. Im Gegensatz zu
den vorherbeschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
werden die GefdBe 1 auch nach AbschluB 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, daB
der Uberlappungsbereich 3 abwechselnd immer
dann durch eine der Siegelwalzen 36 kurzzeitig
beaufschlagt wird, wenn er radial nach innen bzw.
radial nach auBen weist. Zur Vermeidung von
Schlupf zwischen der Etikettenoberfliche und der
Oberflache der Siegelwalzen 36 kdnnen die Siegel-
walzen synchron zur Geschwindigkeit der auf dem
GefdB anhaftenden Etikettenoberfliche angetrieben
werden. Die Siegelwalzen 36 kdnnen in nicht ndher
dargestellter Weise radial nach innen bzw. nach
auBen von den GefdBen zurlickgezogen werden, so
daB, &hnlich wie bei der Ausflihrung nach Fig. 3,
eine stufenweise Anpassung der Siegelzeit unter
Berlicksichtigung der momentanen Leistung der
Maschine bzw. der Laufgeschwindigkeit des Drehti-
sches 15 mdglich ist.

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

Bei der Variante nach Fig. 5 wird lediglich die
Etikettenvorderkante 4 durch schmale Klebstoffzo-
nen 13 mit der AuBenseite der Gefdfwand 38 ver-
klebt. Die Etikettenhinterkante 5 wird ausschlieBlich
durch die Versiegelung im Uberlappungsbereich 3
mit der Etikettenvorderkante 4 gehalten. Abwei-
chend von der Darstellung in Fig. 5 kann die Kleb-
stoffzone 13 seitlich mit einem gewissen Abstand
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zur Etikettenvorderkante 4 so versetzt werden, daB
sie nicht mehr unmittelbar unter dem zu versie-
geinden Uberlappungsbereich 3 liegt. Wie ferner zu
erkennen ist, kann die Versiegelung der Etiketten-
hinterkante 5 mit der Etikettenvorderkante 4 im
Uberlappungsbereich 3 durch eine radial zum Ge-
faB 1 bewegliche Siegelbacke 22 erfolgen, die
durch eine stabf&rmige, elekirische Heizpatrone 37
einstellbar beheizbar ist. Um ein Anhaften von Eti-
kettenmaterial an der Siegelbacke 22 durch die
Warmeeinwirkung wahrend des Siegelvorganges
zu vermeiden, kann zumindest der mit der Efiket-
tenoberfliche in Berlihrung kommende Teil der
Siegelbacke mit Teflonfolie beschichtet sein. Die
Siegelwirkung kann neben der einstellbaren und
regelbaren Temperatur der Siegelbacke 22 auch
durch deren AnpreBdruck gegen das GefdB beein-
fluBt werden. Die Siegelbacke 22 wird deshalb
durch eine nicht dargestellte einstellbare Federein-
richtung beaufschlagt, die zugleich evil. auftretende
Durchmessertoleranzen der Gefé4Be ausgleicht.

Bei der Ausflihrung nach Fig. 6 wird durch die
Klebstoffzone 13 nicht nur die Etikettenvorderkante
4 mit der GefdBwand 38 verklebt, sondern auch der
hintere Abschnitt des Etiketts 2 in der Ndhe der
Hinterkante 5, wobei allerdings der Uberlappungs-
bereich 3 zwischen der Etikettenvorderkante 4 und
der Etikettenhinterkante 5 frei von Klebstoff bleibt.
Dies ist zur Erzielung einer einwandfreien Versie-
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 genligen zwei bis drei
Ubereinander angeordnete schmale Klebstoffzonen
13, die beispielsweise durch eine direkt auf die
GefdBe wirkende Leimwalze mit vorstehenden
Ringstegen oder auch durch Spritzdlisen aufgetra-
gen werden kdnnen.

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 dhnlich der in
Fig. 6, mit dem Unterschied, daB im Uberlappungs-
bereich 3 zwischen der Etikettenvorderkante 4 und
der GefdBwand 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-
teil dieser Variante liegt darin, daB nach dem Ver-
siegeln des Uberlappungsbereiches 3 dieser auf-
grund einer fehlenden Material- und Klebstoffan-
hdufung dicht an der Gefdfwand 38 anliegt, was
aus optischen Grlinden positiv ist.

Die Klebemuster der Fig. 5 bis 7 k&nnen nicht
nur, wie in den Ausflhrungsbeispielen nach den
Fig. 1 bis 4 gezeigt, direkt auf das GefdB aufgetra-
gen werden, sondern auch unmittelbar auf die ent-
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sprechenden Bereiche der Innenseite des Etiketts.
Die hierfiir erforderlichen Beleimungseinrichtungen
miissen dann an der Peripherie des Vakuumzylin-
ders 14 angeordnet werden. Dort werden die be-
reits abgetrennten Einzeletiketten 2 mit der Innen-
seite nach auBen 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 daB 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 Ubergabe der Etiketten-
vorderkante 4 vom Vakuumzylinder 14 auf das
durch den Drehtisch 15 vorbeigefiihrte GefdB 1
erfolgen.

Das auf dem in Fig. 8 dargestelite GefidB 1
aufgebrachte Etikett 2 ist mit dem Leimbild nach
Fig. 6 an der GefdBwand 38 befestigt. Wahrend
das Etikett 2 nur mit drei schmalen, im Bereich der
Etikettenvorderkante 4 Ubereinander angebrachten
Klebstoffzonen 13 an der GefdBwand 38 punktwei-
se angeklebt ist, wird der Uberlappungsbereich 3
durchgehend Uber die gesamte HOhe versiegelt.

Bei einer Ausstattung eines GeféBes, welches
radial nach innen eingezogene Abschnitte im Kopf-
und/oder Bodenbereich aufweist, die nach dem
Ausstattungsvorgang durch ein an der GefdBkontur
anliegendes Etikett bedeckt werden sollen, kann
ein Etikett in der zuvor beschriebenen Weise zu-
ndchst direkt auf den =zylindrischen Teil durch
schmale Klebstoffzonen angeklebt und aufgewickelt
werden. Zum Versiegeln des Uberlappungsberei-
ches 3 ist dann auf der Innenseite des Uberlap-
pungsbereiches eine Unterstlitzung dort erforder-
lich, wo der Uberlappungsbereich 3 nach dem Auf-
wickeln noch keinen Kontakt zur GefdBauBenwand
38 besitzt, damit eine Versiegelung Uber die ge-
samte HOhe vorgenommen werden kann. Nach
dem Versiegeln kdnnen die Uberstehenden Ab-
schnitte des Etiketts durch eine gezielte Schrumpf-
behandlung an die GefdBkontur angelegt werden.

In Fig. 9 ist ein axial zwischen einem Drehteller
16 und einer Zentrierglocke 19 eingespanntes Ge-
faB 1 dargestellt, bei dem der obere Etikettenrand
Uber den zylindrischen Bereich des zwischen Kopf
und Boden eingespannten Gef4Bes in Richtung
zum Kopf Ubersteht. Zur Unterstiitzung des Uber-
lappungsbereiches 3 in diesem Uberstehenden Teil
des Etiketts ist an der Zentrierglocke 19 eine als
Zunge 39 ausgebildete Unterstlitzungsflache befe-
stigt.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Siegelbak-
ke 22 ist in Fig. 10 erkennbar. Die mit dem Uber-
lappungsbereich in Berlihrung kommende Oberfl3-
che der Siegelbacke 22 ist konkav gekrimmt und
besitzt einen groBeren Kriimmungsradius Rg als die
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Gef4pBoberfliche bzw. der Uberlappungsbereich 3.
Der Krimmungsradius der Gef4Boberflache ist mit
Rg bezeichnet. Diese geometrische Gestaltung der
Siegelbacke 22 ermdglicht besonders gute HeiB-
siegelnéhte.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausstatten von Gef4Ben mit
einem Etikett aus siegelfdhigem Material, das
in Rollenform bereitgestellt wird, wobei das
Etikett durch direktes Aufwickeln auf den zylin-
drischen Abschnitt des GefédBes unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches aufgebracht und
durch HeiBsiegeln der im Uberlappungsbereich
aufeinanderliegenden Etikettenvorder- und -
hinterkante befestigt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in kontinuierlicher Arbeitsweise
das siegelfdhige Material von einer Vorratsrolle
abgezogen und ein Etikett vollstdndig abge-
frennt wird, welches anschlieBend mit seiner
Vorderkante dem zylindrischen Abschnitt des
GefdBes zugefihrt und durch mindestens eine
schmale, im Bereich der Vorderkante liegende
Klebstoffzone angeheftet, durch mindestens
eine vollstdndige Umdrehung des GefiBes auf-
gewickelt und nachfolgend durch Versiegeln
der Efikettenhinterkante mit der Etikettenvor-
derkante verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Etikett nach dem vollstdndi-
gen Aufwickeln bis zum HeiBsiegeln im Be-
reich der Hinterkante fixiert am GefiB gehalten
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die schmalen
Klebstoffzonen vor dem Aufwickeln des Eti-
ketts direkt auf das Gef4B aufgetragen werden.

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB das Etikett beim Aufwickeln im Be-
reich vor der Hinterkante durch mindestens
eine schmale Klebstoffzone am GefdB fixiert
wird, jedoch der Uberlappungsbereich frei von
Klebstoff gehalten wird.

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Vorderkante des Etiketts dem Gef4B derart zu-
gefihrt wird, daB ein Teil der Klebstoffzonen
-in  Aufwickelrichtung des GefdBes gesehen-
vor der Vorderkante liegt und der durch die
Vorderkante nicht abgedeckie Teil der Kleb-
stoffzonen beim Aufwickeln des Etiketts mit
einem Abschnitt im Bereich der Hinterkante
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des Etiketts in Berlihrung kommt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB zumindest die nach dem Aufwickeln
des Etiketts nicht an der GefidBauBenkontur
anliegenden Abschnitte des Uberlappungsbe-
reiches wihrend dem Siegelvorgang an der
zum GefaB weisenden Innenseite des Etiketts
unterstitzt gehalten werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB nach dem Heifisiegeln eines
schrumpfféhigen Etiketts zumindest die nicht
volistdndig an der GefdBauBenkontur anliegen-
den Bereiche des aufgewickelten Etiketts
durch eine Wirmebehandlung an die GefdBau-
Benkontur angelegt werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Siegelzeit unabhdngig von der
momentanen Arbeitsgeschwindigkeit im we-
sentlichen konstant gehalten wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Klebwirkung der Klebstoffzonen
nach dem HeiBsiegeln nachlast.

Verfahren nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Klebstoffzonen als in etwa entlang
der Etikettenvorderkante auf einer Linie Uber-
einanderliegende Klebstoffpunkte ausgebildet
sind.

Vorrichtung zum Ausstatten eines GeféaBes (1)
mit einem Etikett (2) aus siegelfdhigem Materi-
al, welches in Rollenform bereitgestellt wird,
wobei das Etikett (2) durch direktes Aufwickeln
auf den zylindrischen Abschnitt des GefiBes
(1) unter Bildung eines Uberlappungsbereiches
(3) aufgebracht und durch HeiBsiegeln der im
Uberlappungsbereich (3) aufeinanderliegenden
Etikettenvorder- (4) und - hinterkante (5) befe-
stigt wird, dadurch gekennzeichnet, daB durch
eine Bandabzugseinrichtung (6) das siegelfihi-
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) vorbeigeflihrten GefiB
(1) zugefihrt, durch Drehung des GefdBes (1)
auf dieses aufgewickelt und die
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

14

Etikettenvorder- (4) und -hinterkante (5) im
Uberlappungsbereich (3) durch eine Heisie-
geleinrichtung (11) versiegelt wird, wobei vor
dem Zufiihren der Vorderkante (4) des Etiketts
(2) auf das GefaB (1) durch eine Beleimungs-
einrichtung (12) auf das Etikett (2) und/oder
das Gef4B (1) mindestens eine der Vorderkan-
te (4) zugeordnete schmale Klebstoffzone (13)
aufgetragen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transfereinrichtung (9)
als rotierend antreibbarer Vakuumzylinder (14)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Transporteinrichtung
(10) als rotierend antreibbarer Drehtisch (15)
mit mindestens einem darauf drehbar gelager-
ten Drehteller (16) zur Aufnahme eines Gefi-
Bes (1) ausgebildet ist, wobei das GefaB (1)
durch einen Zufbrderer (17) auf den Drehteller
(16) zufiihrbar und durch einen Abfbrderer (18)
abflhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dem Drehteller (16) stel-
lungsgerecht eine drehbare Zentrierglocke (19)
zum axialen Einspannen eines GefiBes (1) am
Kopf und Boden zwischen Drehteller (16) und
Zentrierglocke (19) und eine Steuereinrichtung
(20) zur Ausflihrung eines Drehprogrammes
wihrend eines Umlaufes des Drehtisches (15)
vom Zufbrderer (17) bis zum Abférderer (18)
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Vakuumzylinder (14) an
der radial duBeren Seite des Drehtisches (15)
-in Umlaufrichtung gesehen- im Bereich nach
dem Zufbrderer (17) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daf am Drehtisch (15) im Be-
reich zwischen dem Zuforderer (17) und dem
Vakuumzylinder (14) eine auf das Gefdf wir-
kende Beleimungseinrichtung (12) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (20)
den Drehteller (16) und das darauf gehaltene
GefaB (1) spitestens bei Erreichen des Vaku-
umzylinders (14) und dem Zuflihren der Etiket-
tenvorderkante (4) bis mindestens zum voll-
stdndigen Aufwickeln des Etiketts (2) in Dre-
hung versetzt.
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Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da zum Versiegeln der Uberlap-
pungsbereich (3) der HeiBsiegeleinrichtung
(11) zugewandt und in dieser Stellung relativ
zum Drehtisch (15) stillstehend gehalten wird.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB -in Umlaufrichtung des Drehti-
sches (15) gesehen- im Bereich nach dem
Vakuumzylinder (14) zum Fiihren, Straffziehen
und Andriicken des Etiketts (2) ein oder meh-
rere ortsfeste Flihrungselemente (21) am Dreh-
tisch (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedem Drehteller (16) ein mit
dem Drehtisch (15) umlaufendes Flhrungs-
oder Andriickelement zugeordnet ist.

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

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

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

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

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB 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.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die mit dem Uberlappungs-
bereich (3) in Beriihrung kommende Oberfl3-
che der Siegelbacke (22) konkav gekrimmt ist,
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wobei die Siegelbacke (22) einen gr&Beren
Kriimmungsradius (Rs) aufweist als der Uber-
lappungsbereich (3) oder die GefaBoberflache.

GefdB mit einem zylindrischen Abschnitt, auf
das ein siegelfdhiges Etikett (2) unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches (3) zwischen
Etikettenvorder- (4) und -hinterkante (5) aufge-
wickelt und die Etikettenhinterkante (5) auf die
Etikettenvorderkante (4) gesiegelt ist, dadurch
gekennzeichnet, daB das Etikett (2) durch min-
destens eine schmale Klebstoffzone (13) im
Bereich der Etikettenvorderkante (4) und ggf.
im Bereich der Etikettenhinterkante (5) am zy-
lindrischen Abschnitt des GefiBes (1) fixiert ist,
wihrend der Ubrige Bereich frei von Klebstoff
gehalten ist.

GefdB nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei einem Gef4B (1) mit radial
nach innen eingezogenen Mantelabschnitten,
insbesondere am Boden- und Kopfbereich und
einem Uber die eingezogenen Mantelabschnit-
te Uberstehenden Etikett (2) die Etikettenhinter-
kante (5) Uber die gesamte H6he des Etiketts
(2) auf die Etikettenvorderkante (4) gesiegelt
ist.

GefdB nach einem der Anspriiche 27 oder
28,dadurch gekennzeichnet, daB die Klebwir-
kung der Klebstoffzonen (13) zwischen dem
Etikett (2) und der Gef4dBwand (38) nach dem
Siegeln nachldpt.

GefdB nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Klebstoffzonen (13) durch
L&sungsmittel gebildet werden.

GefdB nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Etikett (2) nach einer Wéir-
mebehandlung der den radial nach innen ein-
gezogenen Mantelabschnitten des GefédBes (1)
zugeordneten Etikettenbereiche vollstdndig fest
an der GefdBwand (38) anliegt.
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