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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum gezielten Auftragen von
Leim auf Etiketten in einer Etikettiervorrichtung für Be-
hälter, insbesondere für Dosen, Glasflaschen, PET-Fla-
schen oder dergleichen.

Stand der Technik

[0002] Etikettiermaschinen werden in der Getränke
verarbeitenden Industrie verwendet, um kontinuierlich
mit hoher Leistung Etiketten auf fortlaufend zugeführte
Artikel bzw. Behälter aufzubringen. Eine derartige Etiket-
tiervorrichtung gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs
1 ist aus der US 3,606,095 bekannt.
[0003] Die Behälter können dabei Dosen, Glasfla-
schen, PET-Flaschen oder dergleichen sein. Neben
selbstklebenden Etiketten sind auch solche Etiketten be-
kannt, auf welche zunächst Leim aufgetragen wird, um
die mit Leim versehenen Etiketten anschließend an den
Behältern anzubringen. Ein geeigneter Leim wird bei-
spielsweise über eine Beleimungseinrichtung mit einer
Leimwalze auf die Rückseiten der Etiketten aufgetragen.
Dies kann direkt geschehen, indem der Leim mittels der
Leimwalze auf die mittels eines Vakuumzylinders an der
Leimwalze vorbeigeführten Etiketten aufgebracht wird.
Es kann jedoch auch indirekt geschehen, indem der Leim
mittels der Leimwalze zunächst auf die gekrümmten
Haftflächen von oszillierend oder rotierend an der Leim-
walze vorbeibewegten Entnahmeelementen, sogenann-
te Paletten, übertragen wird, die ihrerseits die Etiketten
einzeln von einem Etikettenstapel abnehmen, wobei die
Etiketten bei der Abnahme auf der Rückseite mit dem
zuvor übertragenen Leim versehen werden. Die nun-
mehr beleimten Etiketten werden anschließend an einen
rotierenden Greiferzylinder oder dergleichen übergeben,
von wo aus sie auf die Behälter übertragen werden.
[0004] In beiden Fällen muss der benötigte Leim zu-
nächst von einem Vorratsbehälter für Leim auf die Leim-
walze übertragen werden. Dazu wird der Leim üblicher-
weise mittels einer Pumpe von dem Vorratsbehälter zu
einer Leimauftrageeinheit gepumpt und über die gesam-
te axiale Ausdehnung der Leimwalze auf diese aufgetra-
gen. Beispielsweise beschreibt die DE 3022040 A1 eine
Leimwalze, der ein Leimauftragungselement und ein an-
stellbarer Leimschaber zugeordnet sind. Dabei wird der
aus dem Vorratsbehälter abgepumpte Leim mittels des
Leimschabers auf die Leimwalze aufgetragen. In der Re-
gel ist der Leimschaber schwenkbar ausgestaltet und
liegt tangential an der Leimwalze in Axialrichtung der
Leimwalze an. Die Positionierung des Leimschabers an
der Leimwalze ist dabei für ein optimales Etikettierergeb-
nis von großer Bedeutung. Beim Auftragen des Leims
auf die Leimwalze bildet sich eine sogenannte Leim-
schnur.

[0005] Problematisch ist bei dieser Ausführung, dass
bei einem Betriebsstopp der Etikettiermaschine die an
der Leimwalze verbleibende Leimschnur antrocknen und
manchmal nur schwer entfernt werden kann. Weiterhin
besteht bei einem solchen System die Gefahr, dass der
Leim durch Kontakt mit der Umgebungsluft, insbesonde-
re durch Kontakt mit dem atmosphärischen Sauerstoff,
seine chemische Struktur und/oder Zusammensetzung
verändert. Zudem erstreckt sich die Leimschnur bei den
bekannten Systemen über die gesamte Höhe, d. h. Aus-
dehnung der Leimwalze in Axialrichtung, sodass der auf-
getragene Leim nicht vollflächig von dem im Allgemeinen
kleineren Etikett bzw. der Palette übernommen wird. Der
nicht übernommene Leim kann wiederum an der Leim-
walze antrocknen oder seine Eigenschaften verändern.
[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, eine Beleimungseinrichtung für eine Eti-
kettiervorrichtung bereitzustellen, in der Leim vorteilhaft
nur dann aufgebracht wird, wenn er benötigt wird. Dar-
über hinaus ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, dass unterschiedliche Betriebszustände der Eti-
kettiervorrichtung, wie beispielsweise ein Etikettiermo-
dus, ein Ruhemodus, ein Reinigungsmodus, usw., be-
sonders einfach und vorteilhaft eingestellt werden kön-
nen. Ganz allgemein liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, den Leimverbrauch der Etikettiervor-
richtung zu reduzieren und deren Standzeiten zu verlän-
gern.
[0007] Ein Leimvorratsbehälter, welcher mittels Gas-
druck zwecks Entleerung verformt wird, ist aus der US
3,252,441 bekannt. Die EP 2 816 003 A1 beschreibt ei-
nen Getränkebehälter, der zwecks Entleerung durch ei-
nen Kolben verformt wird.

Beschreibung der Erfindung

[0008] Die oben genannten Aufgaben werden gelöst
durch eine Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 1, zum
Aufbringen von Etiketten auf Behälter mit einer Belei-
mungseinrichtung zum Beleimen der Etiketten, insbe-
sondere mit einer Leimwalze, und einem Vorratsbehälter
zur Bevorratung von Leim, welche eine Vorrichtung zum
Entnehmen von Leim aus dem Vorratsbehälter mit einer
Verformungseinrichtung, die derart ausgebildet ist, dass
Leim aus dem Vorratsbehälter durch Verformen des Vor-
ratsbehälters mittels der Verformungseinrichtung her-
ausgedrückt wird, umfasst. Dabei kann der Vorratsbe-
hälter insbesondere bis auf eine Öffnung, durch die der
Leim herausgedrückt wird, geschlossen sein. Die Belei-
mungseinrichtung kann wie erwähnt derart ausgebildet
sein, dass die Etiketten direkt, d. h. durch direkten Leim-
auftrag auf ihre Rückseite, oder aber indirekt, d. h. über
den Leimauftrag auf Paletten vor Übernahme der Etiket-
ten, erfolgt. Dazu kann die Beleimungseinrichtung ins-
besondere eine Leimwalze aufweisen. Alternativ kann
der Leimauftrag auf die Etiketten bzw. Paletten jedoch
auch mit einem der weiter unten beschriebenen Leim-
drucker erfolgen.

1 2 
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[0009] Bei der Etikettiervorrichtung zum Aufbringen
von Etiketten auf Behälter kann es sich prinzipiell um
eine beliebige, im Stand der Technik bekannte Etikettier-
vorrichtung handeln, welche eine Leimwalze oder Leim-
drucker besitzt, um den Leim auf die zu applizierenden
Etiketten wie oben beschrieben direkt oder indirekt auf-
zubringen. Wie erwähnt kann es sich bei den Behältern
um Dosen, Glasflaschen, Kunststoffflaschen, oder der-
gleichen handeln. Zu der Etikettiervorrichtung können
insbesondere ein oder mehrere der bekannten Elemente
wie eine Behälterzufuhr, ein Behältertisch, eine Behäl-
terabfuhr, eine Einteilschnecke, ein Etikettieraggregat
mit einer oder zwei Etikettenbandrollen, Etikettenzufüh-
rung, Schneideinrichtung, Vakuumwalze und Vakuum-
bzw. Greiferzylinder, oder ein Etikettieraggregat mit ei-
nem Etikettenkasten, Palettenkarussell bzw. Entnahme-
elementträger, entsprechenden Paletten bzw. Entnah-
meelementen, inklusive eventuell benötigter Steuerkur-
ve, und Greiferzylinder, oder dergleichen gehören. Die
genannten Elemente sind im Stand der Technik wohlbe-
kannt und werden daher hier nicht im Detail beschrieben.
Beispielhafte Ausführungsformen solcher Etikettiervor-
richtungen werden darüber hinaus im Zusammenhang
mit den Figuren genauer beschrieben.
[0010] Erforderlich ist lediglich, dass die erfindungsge-
mäße Etikettiervorrichtung eine an sich bekannte Leim-
walze oder den unten beschriebenen Leimdrucker, einen
Vorratsbehälter zur Bevorratung von Leim und die zuvor
erwähnte Vorrichtung zum Entnehmen von Leim aus
dem Vorratsbehälter durch Verformen des Vorratsbehäl-
ters aufweist. Die Vorrichtung umfasst hierzu eine Ver-
formungseinrichtung, die erfindungsgemäß derart aus-
gebildet ist, dass Leim aus dem Vorratsbehälter durch
Verformen des Vorratsbehälters mittels der Verfor-
mungseinrichtung herausgedrückt wird. Explizit ist also
zur Entnahme des Leims aus dem Vorratsbehälter keine,
ansonsten übliche, Leimpumpe erforderlich. Auch um-
fasst der Vorratsbehälter keine solche Pumpe oder ist
als Teil einer solchen Pumpe ausgebildet. Das Verfor-
men des Vorratsbehälters erfolgt dabei durch, insbeson-
dere mechanisches, Einwirken der Verformungseinrich-
tung auf den Vorratsbehälter. Dabei können der Vorrats-
behälter und die Verformungseinrichtung als separate
Einheiten vorgesehen werden, wobei der Vorratsbehäl-
ter zudem auswechselbar, insbesondere in Form eines
Einwegbehälters, vorgesehen werden kann. Das Verfor-
men erfolgt erfindungsgemäß derart, dass dadurch der
Innendruck des Leims im Behälter ansteigt, wodurch
Leim mit einem gewünschten Druck und/oder einer ge-
wünschten Geschwindigkeit durch eine Öffnung des Vor-
ratsbehälters herausgedrückt wird.
[0011] Die Öffnung des Vorratsbehälters kann mit ei-
nem Anschluss der Vorrichtung zum Entnehmen von
Leim, insbesondere lösbar, beispielsweise durch einen
Schraubverschluss, verbunden sein, an den sich eine
Transportleitung anschließen kann, um den aus dem
Vorratsbehälter entnommenen Leim zu einer Auftrage-
einheit, beispielsweise dem oben beschriebenen Leim-

schaber oder einer Leimleiste mit einer Leimdüse, wie
sie an sich bekannt ist, zu transportieren, welche den
Leim auf die Leimwalze aufträgt. Alternativ kann die
Transportleitung einen Leimdrucker mit Leim versorgen,
welcher ein variables Leimbild auf die Paletten aufdru-
cken kann. Weitere im Stand der Technik bekannte Ele-
mente wie beispielsweise Regelventile, Antriebseinhei-
ten, oder ähnliche können ebenso zum Einsatz kommen,
um beispielsweise die Menge des transportierten Leims
zu regeln bzw. die Leimwalze anzutreiben. Da solche
Elemente im Stand der Technik bekannt sind, wird hier
auf eine detaillierte Beschreibung verzichtet.
[0012] Wie erwähnt kann anstelle der Leimwalze auch
ein steuerbarer Leimdrucker zum Auftragen des Leims
auf die Paletten bzw. die Rückseiten der Etiketten vor-
gesehen sein. Dabei wird der Leim in einem variablen
Leimbild mittels des steuerbaren Leimdruckers direkt auf
eine Anlagefläche der Paletten bzw. eine Leimauftrags-
fläche der Etiketten aufgetragen. Als Leim können z. B.
dünnflüssige Leime, Leime mit einer Viskosität zwischen
600 und 80000 mPa s und Kaseinoder Dispersionsleime
mit einer optimalen Verarbeitungstemperatur zwischen
18 °C und 40 °C verwendet werden. Unter einem Leim-
bild ist hier und im Folgenden ein Beleimungsmuster zu
verstehen, das auf die Anlagefläche bzw. Leimauftrags-
fläche aufgetragen wird. Dabei kann das Beleimungs-
muster aus einer beliebigen zweidimensionalen Vertei-
lung von Leimpunkten, Leimlinien und/oder Leimflächen
bestehen. Die Leimauftrag muss nicht zwingend flächig
erfolgen, da auf der Anlagefläche bzw. Leimauftragsflä-
che aufgebrachte Leimpunkte oder Leimlinien durch An-
drücken des Etiketts bei dessen Übernahme von einer
Etikettenbereitstellungseinheit bzw. dessen Übergabe
an den zu etikettierenden Behälter ausgebreitet werden
und auf diese Weise miteinander verschmelzen können.
Auch können nur Teile der Anlagefläche bzw. Leimauf-
tragsfläche, beispielsweise entsprechend einem Rand-
bereich oder einem Anfangs- und Endbereich, mit Leim
versehen werden, um einen ausreichend Halt des Eti-
ketts auf der Behälteroberfläche zu erzielen.
[0013] Durch Verwendung eines steuerbaren Leim-
druckers kann das aufgedruckte Leimbild variiert wer-
den. Hierzu kann der Leimdrucker eine oder mehrere
steuerbare Leimdüsen aufweisen, mittels deren der Leim
tropfenweise oder als kontinuierlicher Strahl unter Druck
auf die Leimauftragsfläche aufgespritzt wird. Die Steue-
rung des Leimdruckers kann dabei die Steuerung der
einen oder mehreren Leimdüsen in Bezug auf das Aus-
treten von Leim und/oder die Ausrichtung der Leimdüsen
bzw. des gesamten Leimdruckers umfassen. Der Leim-
auftrag kann beispielsweise auch im Einstrahlverfahren
durch zweidimensionales Bewegen der Leimdüse
und/oder der Palette bzw. des Etiketts zueinander erfol-
gen. Die Steuerung des Leimdruckers kann somit die
Steuerung der Leimdüsen und die Steuerung dieser Be-
wegung umfassen. Selbiges gilt selbstverständlich auch
bei Verwendung eines mehrstrahligen Leimdruckers.
Der Leimdrucker kann das Leimbild zudem insbesonde-
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re nach dem Tintenstrahlverfahren auf die Anlagefläche
bzw. Leimauftragsfläche aufbringen. Sowohl ein Auftrag
mit einem kontinuierlichen Strahl als auch nach dem
DoD-Prinzip (Drop on Demand) sind möglich.
[0014] Bei Verwendung eines Leimdruckers nach dem
Tintenstrahlverfahren kann der durch die Verformung
des Vorratsbehälters aufgebaute Druck zumindest teil-
weise zum Betrieb der Leimdüsen verwendet werden,
sodass auf eine zusätzliche Leimpumpe verzichtet wer-
den kann. Werden jedoch höhere Leimdrücke benötigt,
kann eine zusätzliche Leimpumpe oder Druck-Verstär-
kerpumpe mit einem möglichen Mediendruck von 30 bis
90 bar vorgesehen sein. Ebenfalls denkbar ist die zu-
sätzliche Verwendung eines Speed Mixers oder Doppel-
schneckenextruders, der den Leim nochmals entlüftet
und mischt.
[0015] Die Verformungseinrichtung und der Vorrats-
behälter sind erfindungsgemäß derart ausgebildet, dass
der Vorratsbehälter mittels der Verformungseinrichtung
verformt und Leim durch diese Verformung aus dem Vor-
ratsbehälter herausgedrückt werden kann. Eine Vielzahl
unterschiedlicher Ausführungen des Vorratsbehälters,
und entsprechend der Verformungseinrichtung, sind da-
bei denkbar (siehe unten). Dabei sind Vorratsbehälter
einsetzbar, die in ihrer Gesamtheit verformbar ausgebil-
det sind. Umkehrt können Vorratsbehälter verwendet
werden, von denen nur ein Teil verformbar ausgebildet
ist. Dieser Teil kann Teil eines Wandelements, Decken-
elements und/oder Bodenelements des im Allgemeinen
bis auf die Öffnung zur Entnahme des Leims geschlos-
senen Behälters sein, aber auch ein von dem Rest der
Behälterwand strukturell abgesetztes Element sein, wel-
ches beispielsweise in einen Innenraum des Behälters,
ähnlich wie bei einer Spritze, hineingeschoben werden
kann. Die Verformung des Vorratsbehälters kann somit
im weitesten Sinne auch das Verschieben eines ansons-
ten starren Wandelements des Vorratsbehälters umfas-
sen. Sie kann aber auch im engeren Sinne als ein echtes
Verformen eines Wandelements gegenüber der ur-
sprünglichen Form des Behälters im mit Leim gefüllten
Zustand ausgelegt werden. Das Verformen des Vorrats-
behälters kann beispielsweise durch Eindrücken, Zu-
sammenquetschen, Zusammenschieben, Einknicken
oder ähnliche Behandlung eines oder mehrerer Teile des
Vorratsbehälters erfolgen.
[0016] Bei dem Leim kann es sich um Heißleim, UV-
Leim, Kaltleim oder sonstigen Klebstoff handeln. Beson-
ders vorteilhaft kann die erfindungsgemäße Vorrichtung
zum Aufbringen von Kaltleimen, insbesondere dickflüs-
sigen Kaltleimen, wie beispielsweise Kaseinleim oder
Dextrinleim, eingesetzt werden. Alternativ kann die Vor-
richtung aber auch zum Auftragen von Dispersionsleim
verwendet werden. Die erfindungsgemäße Vorrichtung
kann sowohl für dünnflüssigen Leim, Leim mit einer Vis-
kosität zwischen 600 und 80000 mPa s als auch Kasein-
oder Dispersionsleim mit einer optimalen Verarbeitungs-
temperatur von 18 °C bis 40 °C verwendet werden.
[0017] Gemäß einer Weiterbildung kann die Verfor-

mungseinrichtung derart ausgebildet sein, dass durch
Einwirkung der Verformungseinrichtung auf den Vorrats-
behälter das Aufnahmevolumen des Vorratsbehälters für
Leim verringert wird. Im Allgemeinen wird der Vorrats-
behälter vor seinem Einsatz in der Etikettiervorrichtung
derart mit Leim befüllt, dass sein Aufnahmevolumen bis
zu einem bestimmten Level oder vollständig mit Leim
befüllt ist. Beispielsweise können Vorratsbehälter in
Form befüllter Einwegbehälter zur Verfügung gestellt
werden, welche an die Entnahmevorrichtung der Etiket-
tiervorrichtung angeschlossen und solange verwendet
werden, bis sie im Wesentlichen vollständig, beispiels-
weise bis auf maximal 5% der ursprünglichen Füllmenge,
entleert sind. Durch einfaches Austauschen des entleer-
ten Vorratsbehälters durch einen neuen gefüllten Vor-
ratsbehälter lässt sich somit die Standzeit der Etikettier-
vorrichtung verlängern.
[0018] Die Einwirkung der Verformungseinrichtung auf
den Vorratsbehälter kann wie oben erwähnt mechani-
scher Art sein. Insbesondere kann der Aufnahmeraum
durch direktes mechanisches Einwirken der Verfor-
mungseinrichtung auf den Vorratsbehälter, insbesonde-
re auf wenigstens einen Teil der Außenwand des Vor-
ratsbehälters, verringert werden. Alternativ kann wie
oben erwähnt durch direktes mechanisches Einwirken
auf einen verschiebbaren Teil der Außenwand des Vor-
ratsbehälters eine Verringerung des Aufnahmevolu-
mens erzielt werden. Durch die erzielte Verringerung des
Aufnahmevolumens steigt der Druck des in dem Aufnah-
mevolumen befindlichen Leims, welcher somit aus dem
Aufnahmevolumen durch eine dafür vorgesehene Öff-
nung des Vorratsbehälters herausgedrückt wird. Die Ver-
ringerung des Aufnahmevolumens kann dabei beispiels-
weise wie beim Zusammendrücken einer Tube, einer Do-
se oder eines Faltenbalgs, aber auch wie beim Entleeren
einer Spritze erfolgen. Je nach Ausbildung der Verfor-
mungseinrichtung und des Vorratsbehälters ist eine Viel-
zahl alternativer Ausführungen zum Verringern des Auf-
nahmevolumens vorstellbar. Die Entnahme des Leims
aus dem Vorratsbehälter erfolgt aber in jedem Fall ohne
Vorsehen einer Pumpe, sondern durch den durch die
Verringerung des Aufnahmevolumens aufgebauten
Druck. Somit kann die erfindungsgemäße Etikettiervor-
richtung im Vergleich zu herkömmlichen Etikettiervor-
richtungen vereinfacht und der Wartungsaufwand redu-
ziert werden.
[0019] Gemäß einer speziellen Weiterbildung kann die
Verformungseinrichtung wenigstens ein mit dem Vor-
ratsbehälter in Kontakt bringbares Verformungselement
aufweisen und derart ausgebildet sein, dass der Vorrats-
behälter und das Verformungselement relativ zueinan-
der bewegbar sind, wobei durch eine relative Bewegung
des Verformungselements und des Vorratsbehälters das
Aufnahmevolumen des Vorratsbehälters für Leim verrin-
gert wird. Die relative Bewegung kann dabei durch Be-
wegen des Verformungselements allein, des Vorratsbe-
hälters allein oder gleichzeitiges Bewegen von beiden
erfolgen. Durch die relative Bewegung kann dabei ins-
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besondere ein, beispielsweise zum Auswechseln des
Vorratsbehälters, von dem Vorratsbehälter räumlich be-
abstandetes Verformungselement zunächst in mechani-
schen Kontakt mit dem Vorratsbehälter, insbesondere
mit einem Teil der Außenwand oder einem verschiebba-
ren Teil des Vorratsbehälters gebracht werden. Bei fort-
gesetzter relativer Bewegung wird der Vorratsbehälter
zunehmend verformt, sodass der enthaltene Leim durch
die Öffnung herausgedrückt wird. Der Vorratsbehälter
und insbesondere dessen Außenwand können dabei
derart ausgebildet sein, dass er auch unter mechani-
scher Einwirkung nicht reißt und damit auch keine wei-
teren Öffnungen des Vorratsbehälters entstehen, aus
denen der Leim unkontrolliert austreten könnte. Die Ver-
formungseinrichtung kann auch zwei oder mehr mit dem
Vorratsbehälter in Kontakt bringbare Verformungsele-
mente aufweisen. Beispielsweise kann der Vorratsbe-
hälter zwischen zwei sich gegenüberstehenden Stem-
peln oder Walzen angeordnet sein, von welchen wenigs-
tens einer/eine relativ zum/zur jeweils anderen ver-
schiebbar ist. Alternativ können zwei sich gegenüberste-
hende Walzen oder Keile vorgesehen sein, zwischen de-
nen der Vorratsbehälter ähnlich einer auszustreichenden
Tube hindurch gezogen oder geschoben wird. Die rela-
tive Bewegung muss somit nicht zwingend zu einer Ab-
standsveränderung zwischen Vorratsbehälter und Ver-
formungselement führen. Auch das Auswalzen eines
Vorratsbehälters durch Längsverschiebung ist denkbar.
Andere Ausführungen, beispielsweise in Form eines
stempelförmigen, verschiebbaren Kolbens mit entspre-
chendem Amboss als Gegenstück zum Verformen eines
dazwischen angeordneten Vorratsbehälters sind denk-
bar. Einzelne nicht limitierende Ausführungsformen wer-
den im Folgenden im Zusammenhang mit den Figuren
im Detail beschrieben.
[0020] Gemäß einer weiteren Weiterbildung kann die
Verformungseinrichtung eine steuer- und/oder regelbare
Antriebseinrichtung aufweisen, die derart ausgebildet ist,
dass sie die Bewegung des Verformungselements
und/oder des Vorratsbehälters bewirkt. Beispielsweise
kann es sich bei der Antriebseinrichtung um einen Line-
armotor, insbesondere einen Motor mit einem Spindel-
antrieb handeln. Alternativ sind pneumatische oder hy-
draulische Antriebe denkbar. Für die Bewegung des Ver-
formungselements und/oder des Vorratsbehälters kön-
nen ein gemeinsamer Antrieb oder getrennte Antriebe
vorgesehen sein. Auch können getrennte Antriebe für
mehrere Verformungselemente vorgesehen sein. Ge-
trennte Antriebe können insbesondere unabhängig von-
einander gesteuert und/oder geregelt werden. Hierzu
können beispielsweise Servomotoren zum Einsatz kom-
men. Das oder die Verformungselemente und/oder der
Vorratsbehälter können mit geeigneten Halterungen ver-
sehen sein, an denen der oder die Antriebe wirksam an-
greifen, um die gewünschte Bewegung zu erzeugen.
[0021] Gemäß einer speziellen Weiterbildung kann die
Verformungseinrichtung weiterhin eine speicherpro-
grammierbare Steuer- und/oder Regeleinheit aufweisen,

die dazu ausgebildet ist, die Antriebseinrichtung in Ab-
hängigkeit von mindestens einem Regelparameter zu
steuern und/oder zu regeln. Der mindestens eine Regel-
parameter kann insbesondere aus der Gruppe stammen,
die von den folgenden Parametern gebildet wird: dem
Typ der zu beleimenden Etiketten, der Anzahl der pro
Zeiteinheit zu beleimenden Etiketten, der Sorte des ver-
wendeten Leims, der Temperatur des verwendeten
Leims, der Umgebungstemperatur der Leimwalze bzw.
des Leimdruckers und der zu beleimenden Fläche der
Etiketten. Speicherprogrammierbare Steuerund/oder
Regeleinheiten sind im Stand der Technik wohl bekannt,
weswegen hier auf eine detaillierte Beschreibung ver-
zichtet wird. Es versteht sich, dass bekannte Elemente
wie eine Rechnereinheit, eine Wiedergabeeinheit, wie
beispielsweise ein Monitor oder ein Touchscreen, eine
Eingabeeinheit wie beispielsweise eine Tastatur oder ein
Touchscreen, eine Speichereinheit, insbesondere zur
Ablage eines oder mehrerer der oben genannten Para-
meter in Form einer Sortenverwaltung, und dergleichen
Teil der genannten speicherprogrammierbaren Steu-
erund/oder Regeleinheit sein können.
[0022] Einige der Regelparameter, wie beispielsweise
der Typ der zu beleimenden Etiketten, die Sorte des ver-
wendeten Leims oder die zu beleimende Fläche der Eti-
ketten, können in der Art einer Sortenverwaltung vorge-
geben werden, indem sie bei einem Produktwechsel z.
B. aus der oben erwähnten Speichereinheit ausgelesen
werden. Andere Regelparameter, wie beispielsweise die
Anzahl der pro Zeiteinheit zu beleimenden Etiketten, die
Temperatur des verwendeten Leims oder die Umge-
bungstemperatur der Leimwalze bzw. des Leimdruckers,
können durch entsprechende Sensoren, z. B. optische
Sensoren zur Messung des Durchsatzes an Behältern
oder Temperatursensoren, bestimmt und zur Regelung
der Antriebseinrichtung verwendet werden. Beispiels-
weise kann die Steuer- und/oder Regeleinheit die An-
triebseinrichtung in Abhängigkeit des gemessenen
Durchsatzes an Behältern derart regeln, dass exakt die
Menge an Leim aus dem Vorratsbehälter herausge-
drückt wird, die zum Beleimen der entsprechenden An-
zahl von Etiketten benötigt wird. Weitere Regelparame-
ter, wie beispielsweise eine Viskosität des Leims oder
eine Oberflächenbeschaffenheit der zu etikettierenden
Behälter, können bei der Steuerung und/oder Regelung
der Antriebseinrichtung berücksichtigt werden. Der Typ
der zu beleimenden Etiketten kann neben dem Material
der Etiketten auch die Größe und das Format der Etiket-
ten umfassen. Etiketten können beispielsweise als
Rundumetiketten oder Front- und Rückseitenetiketten
ausgelegt sein. Ebenso können Rumpf- und Halsetiket-
ten für zu etikettierende Flaschen vorgesehen sein. Die
Leimsorte kann wie oben beschrieben z. B. durch einen
Kaseinleim, einen Dextrinleim oder einen Dispersions-
leim gegeben sein. Die Umgebungstemperatur der Wal-
ze hat Einfluss auf die Hafteigenschaften des Leims auf
dem Etikett und somit auf die Menge des von dem Etikett
bzw. der Palette von der Leimwalze abgenommenen
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Leims.
[0023] Die Steuerung und/oder Regelung der An-
triebseinrichtung der Verformungseinrichtung gestattet
es, dass genau so viel Leim aus dem Leimvorratsbehäl-
ter entnommen und an die Leimwalze bzw. den Leim-
drucker abgegeben wird, wie zum Beleimen der zu ap-
plizierenden Etiketten benötigt wird. Dadurch kann ein
Überschuss an Leim an der Leimwalze und das damit
verbundene Herunterlaufen und/oder Antrocknen von
Leim an der Leimwalze verhindert werden. Insbesondere
kann auf einen Rücklauf für den überschüssigen Leim
verzichtet werden, wodurch das gesamte Leimwerk ver-
einfacht werden kann.
[0024] Gemäß einer Weiterbildung kann die Etikettier-
vorrichtung weiterhin ein Gehäuse zum Aufnehmen des
Vorratsbehälters umfassen, wobei das Gehäuse insbe-
sondere derart geformt sein kann, dass es einen Teil
einer äußeren Fläche des Vorratsbehälters hülsenartig
umschließt. Dabei kann das Gehäuse derart geformt
sein, dass der mit Leim befüllte Vorratsbehälter teilweise
von dem Gehäuse in Form einer anliegenden Hülse um-
schlossen wird. Die Form des Gehäuses kann in Abhän-
gigkeit von der Form des Vorratsbehälters und dem an-
gestrebten Verformungsprozess derart vorgegeben wer-
den, dass das hülsenartige Gehäuse den von ihm um-
schlossenen Teil des Vorratsbehälters während des Ver-
formungsprozesses stabilisiert. Beispielsweise kann der
einem bewegbaren Verformungselement, z. B. einem
Stempel, gegenüberliegende Teil der äußeren Fläche
des Vorratsbehälters von einem entsprechend geform-
ten Gehäuse aufgenommen werden, sodass dieser Teil
des Vorratsbehälters, selbst wenn er an sich aufgrund
des verwendeten Materials einer Wandung des Vorrats-
behälters nicht stabil gegenüber den wirkenden Kräften
wäre, durch das Gehäuse stabilisiert wird. In anderen
Worten ausgedrückt wirkt das Gehäuse wie eine Form,
beispielsweise wie eine Halbform, zum Erhalt der Gestalt
eines Teils der äußeren Fläche des Vorratsbehälters
während der Verformung. Dadurch kann zumindest der
entsprechende Teil der Wandung des Vorratsbehälters
mit geringerer Materialdicke und/oder kostengünstige-
ren Materialien ausgebildet sein. Insbesondere wird
durch das Gehäuse ein Aufplatzen oder Aufreißen des
entsprechenden Teils des Vorratsbehälters aufgrund
des im Aufnahmevolumen vorherrschenden Drucks ver-
mieden. Darüber hinaus verhindert das Gehäuse, dass
der Vorratsbehälter der Verformung durch das Verfor-
mungselement ausweicht und sich dadurch nicht der ge-
wünschte Druck im Leim aufbaut. Ebenso ermöglicht das
Gehäuse bei entsprechend komplementärer Ausbildung
des Verformungselements ein nahezu vollständiges Ent-
leeren des Vorratsbehälters. Das Gehäuse kann somit
insbesondere als Gegenelement der Verformungsein-
richtung zu einem bewegbaren Verformungselement
vorgesehen sein.
[0025] Gemäß einer Weiterbildung kann die Etikettier-
vorrichtung weiterhin eine Heizvorrichtung und/oder eine
Kühlvorrichtung umfassen, welche derart ausgebildet ist,

dass der Vorratsbehälter geheizt und/oder gekühlt wer-
den kann. Zusätzlich oder alternativ kann die Heiz-
und/oder Kühlvorrichtung derart ausgebildet sein, dass
die oben erwähnte Transportleitung für den Leim
und/oder die oben erwähnte Leimauftrageeinheit geheizt
und/oder gekühlt werden kann. Eine Kühlung ist unter
Umständen für die Verarbeitung von Kaltleimen in sehr
warmen Klimata vonnöten, da deren Viskosität aufgrund
der Umgebungstemperatur sonst zu niedrig für eine ef-
fiziente und saubere Verarbeitung wäre. Umgekehrt wird
eine Heizung benötigt, um den zu verarbeitenden Leim
in kalten Klimata auf der gewünschten Verarbeitungs-
temperatur zu halten. Die Heiz- und/oder Kühlvorrich-
tung kann derart ausgebildet sein, dass der Vorratsbe-
hälter direkt geheizt und/oder gekühlt werden kann, bei-
spielsweise über eine Kontaktfläche mit dem Vorratsbe-
hälter, oder aber indirekt geheizt und/oder gekühlt wer-
den kann, z. B. durch Temperieren der Umgebungsluft
des Vorratsbehälters. Insbesondere kann das zuvor er-
wähnte Gehäuse heizund/oder kühlbar ausgebildet sein.
Alternativ kann der Innenraum der unten beschriebenen
Einhausung mittels der Heiz- und/oder Kühlvorrichtung
temperiert werden. Die Heiz- und/oder Kühlvorrichtung
kann steuer- und/oder regelbar ausgebildet sein, wobei
die Steuerung und/oder Regelung insbesondere über die
zuvor beschriebene speicherprogrammierbare Steu-
erund/oder Regeleinheit erfolgen kann. Entsprechend
kann auch hier wenigstens ein Temperatursensor zum
Messen der Temperatur des Vorratsbehälters, der
Transportleitung, der Leimauftrageeinheit, des Innen-
raums der Einhausung und/oder des Leims vorgesehen
sein. Die Regelung der Heiz- und/oder Kühlvorrichtung
kann in diesem Fall derart erfolgen, dass der Leim stets
mit einer optimalen, von der verwendeten Leimsorte ab-
hängigen Verarbeitungstemperatur verarbeitet wird.
[0026] Wie erwähnt kann die Etikettiervorrichtung wei-
terhin eine Einhausung umfassen, welche derart ange-
ordnet und ausgebildet ist, dass sie die Verformungsein-
richtung und den Vorratsbehälter vollständig umschließt.
Beispielsweise kann eine schrankartige Einhausung vor-
gesehen sein, in deren Innenraum die Verformungsein-
richtung und der Vorratsbehälter untergebracht sind. Die
Einhausung kann somit geöffnet werden, um beispiels-
weise einen leeren Vorratsbehälter auszutauschen. Im
geschlossenen Zustand bildet die Einhausung jedoch ei-
nen annähernd luftdichten Raum, der auf die oben er-
wähnte gewünschte Verarbeitungstemperatur des
Leims temperiert werden kann. Darüber hinaus können
Einhausung und Verformungseinrichtung ein bewegli-
ches Modul bilden, welches bei existierenden Etikettier-
vorrichtungen auf einfache Weise nachgerüstet werden
kann.
[0027] Gemäß einer weiteren Weiterbildung kann der
oben erwähnte Anschluss der Vorrichtung zum Entneh-
men von Leim aus dem Vorratsbehälter derart angeord-
net sein, dass er von oben mit der Öffnung des Vorrats-
behälters verbindbar ist. Die Begriffe oben und unten sind
hier und im Folgenden bezüglich der vorherrschenden
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Schwerkraft zu verstehen. Indem der Anschluss von
oben mit der Öffnung des Vorratsbehälters verbunden
wird, und indem insbesondere das gesamte Aufnahme-
volumen des Vorratsbehälters unterhalb des Anschlus-
ses angeordnet ist, kann erreicht werden, dass der durch
die Verformungseinrichtung erzeugte Innendruck des
Leims dem Druck des durch die Öffnung abgegebenen
Leims entspricht. Insbesondere lastet ohne Kraftausü-
bung durch die Verformungseinrichtung kein Druck auf-
grund des Gewichtes des Leims auf der Öffnung. Da-
durch kann der Druck des durch die Transportleitung ent-
nommenen Leims präzise kontrolliert werden.
[0028] Die vorliegende Offenbarung betrifft ebenfalls
einen Vorratsbehälter zur Verwendung in einer Etiket-
tiervorrichtung nach einer der vorbeschriebenen Weiter-
bildungen, der derart ausgebildet ist, dass er durch Ein-
wirkung der Verformungseinrichtung verformbar ist. Der
Vorratsbehälter kann in seiner einfachsten Form eine ein
Aufnahmevolumen umschließende Außenwand aus ei-
nem verformbaren Material, beispielsweise einem ver-
formbaren Kunststoff, insbesondere Polyethylentereph-
thalat (PET), Polyethylen (PE), Polyethylen hoher Dichte
(HDPE) oder dergleichen, mit einer Öffnung aufweisen,
welche bevorzugt durch einen Schraubverschluss ver-
schließbar ist. Denkbar ist auch eine Beschichtung, ins-
besondere von PET-Behältern mit so genannten Barri-
ereschichten, mit Plasmabeschichtung, Zwischen-
schichten, wie z.B. Polymeren wie EVOH oder Nylon
oder dergleichen. Entscheidend dabei ist, dass die mög-
liche Zufuhr von Sauerstoff über die Kunststoffumman-
telung der Behälter vermieden oder zumindest reduziert
wird. Der Vorratsbehälter kann selbst stehend ausgebil-
det sein, indem er beispielsweise mit einem Petaloidbo-
den ausgebildet ist. Zur einfachen Montage und zum ein-
fachen Transport kann der Vorratsbehälter einen
Schraubverschluss und/oder einen ergonomischen Tra-
gegriff aufweisen. Die Wanddicke der Außenwand kann
in Abhängigkeit von dem verwendeten Material und den
wirkenden Verformungskräften derart gewählt werden,
dass sich der Vorratsbehälter wie gewünscht verformen
lässt ohne zu reißen. Dabei kann der Vorratsbehälter
auch unterschiedlich ausgebildete Wandelemente bzw.
Wandabschnitte besitzen. Diese Wandelemente bzw.
Wandabschnitte können sich beispielsweise durch das
verwendete Material und/oder die Wanddicke unter-
scheiden. So kann z. B. ein zu verformendes Wandele-
ment mit einer geringen Wanddicke ausgebildet werden,
während die restliche Wand des Vorratsbehälters mit ei-
ner höheren Wanddicke oder einem stabileren Material
ausgebildet werden kann. Auf diese Weise kann der ver-
formbare Teil der Behälterwand in den nicht zu verfor-
menden Teil hineingedrückt werden, bis dieser idealer-
weise an jenem anliegt. Ein nicht entleerbares Restvo-
lumen des Aufnahmevolumens kann somit vermieden
werden. Außerdem können die so entleerten Behälter
auf einfache Weise zur Entsorgung oder zum Recycling
gestapelt werden. Eine mögliche Form eines solchen
Vorratsbehälters ist beispielsweise ein Doppelkonus

oder eine Doppelsphäre, wobei eine Hälfte verformbar
ausgebildet ist. Bevorzugt kann die Öffnung in diesem
Fall an der nicht verformbaren Hälfte angeordnet sein.
[0029] Eine Vielzahl alternativer Ausführungen des
Vorratsbehälters ist denkbar. Beispielsweise kann der
Vorratsbehälter als Faltenbalg aus einem verformbaren
Material, beispielsweise Kunststoff, gebildet werden, wo-
bei die Wanddicke im Bereich der Falten reduziert ist.
Ebenso kann der Vorratsbehälter tubenförmig ausgebil-
det sein, wobei der gesamte Wandbereich mit Ausnahme
der Öffnung und einem eventuell die Öffnung umgeben-
den Wandelement verformbar ausgebildet ist. Der Begriff
"verformbar" ist hier und in der gesamten Beschreibung
bezüglich der durch die Verformungseinrichtung ausge-
übten Kräfte zu verstehen. Somit sind auch Wandele-
mente aus Metall, z. B. in Form von Blechen, denkbar.
Gemäß einer speziellen Weiterbildung umfasst der Be-
griff "verformbar" auch eine Variante, bei der wie oben
beschrieben ein Teil der Behälterwand als starres Ele-
ment gegenüber dem Rest der Behälterwand, ähnlich
wie bei einer Spritze, verschoben wird. Der Vorratsbe-
hälter kann auch in Form einer verschlossenen Tüte mit
Schraubverschluss aus einem leicht verformbaren
Kunststoff, beispielsweise einer PET-Folie, gebildet sein,
welche sich nach Entleeren des Vorratsbehälters zur
Entsorgung aufeinander legen lässt. Das Aufnahmevo-
lumen der Vorratsbehälter kann beispielsweise größer
oder gleich 10 Liter und kleiner oder gleich 50 Liter, be-
vorzugt größer oder gleich 10 Liter und kleiner oder gleich
30 Liter sein.
[0030] Die oben genannten Aufgaben werden auch
durch ein Verfahren zum Etikettieren von Behältern ge-
löst, wobei Leim aus einem Vorratsbehälter zur Bevor-
ratung von Leim entnommen und auf Etiketten aufge-
bracht wird, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass
das Entnehmen von Leim über Herausdrücken von Leim
aus dem Vorratsbehälter durch Verformen des Vorrats-
behälters erfolgt.
[0031] Dieselben Variationen und Weiterbildungen,
die oben im Zusammenhang mit der erfindungsgemäßen
Etikettiervorrichtung beschrieben wurden, können auch
auf das Verfahren zum Etikettieren von Behältern ange-
wendet werden. Insbesondere kann das Entnehmen des
Leims aus dem Vorratsbehälter ohne eine Leimpumpe
erfolgen, wie es sonst üblich ist. Der zu entnehmende
Leim wird lediglich aufgrund des durch das Verformen
des Vorratsbehälters entstehenden Innendrucks aus
dem Vorratsbehälter herausgedrückt. Zudem kann der
Leim wie erwähnt entweder direkt auf die Leimauftrags-
seite der Etiketten aufgebracht werden oder indirekt, in-
dem er zunächst auf eine Anlagefläche einer Palette auf-
gebracht wird, an welcher die Palette das zu beleimende
Etikett anschließend übernimmt. Zum Leimauftrag auf
die Anlagefläche der Palette bzw. die Rückseite des Eti-
ketts kann wie erwähnt eine an sich bekannte Leimwalze
oder der zuvor beschriebene steuerbare Leimdrucker
verwendet werden. Demzufolge kann der Leimauftrag
durch Abrollen der Anlagefläche bzw. Etikettenrückseite
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an der Leimwalze oder durch Aufspritzen von Leim mit-
tels des Leimdruckers auf die Anlagefläche bzw. Etiket-
tenrückseite erfolgen. Bei letzterem kann insbesondere
ein variables Leimbild durch gesteuertes Aktivieren und
Deaktivieren einer Vielzahl von einzeln oder gruppen-
weise ansteuerbaren Leimdüsen des Leimdruckers auf-
getragen werden.
[0032] Das Verfahren kann weiterhin das Zuführen des
entnommenen Leims über eine Transportleitung zu der
Leimwalze bzw. dem Leimdrucker sowie das Auftragen
des entnommenen Leims auf eine Außenfläche der
Leimwalze bzw. einer Anlagefläche einer Palette bzw.
unmittelbar auf die Leimauftragsfläche des Etiketts um-
fassen. Weitere Verfahrensschritte zum Übertragen des
Leims auf das zu applizierende Etikett, sowie zum Auf-
bringen des beleimten Etiketts auf den zu etikettierenden
Behälter, wie sie an sich im Stand der Technik bekannt
und weiter oben beschrieben sind, können selbstver-
ständlich ebenso umfasst sein.
[0033] Gemäß einer Weiterbildung kann das Verfor-
men des Vorratsbehälters durch derartiges Einwirken ei-
ner Verformungseinrichtung auf den verformbar ausge-
bildeten Vorratsbehälter erfolgen, dass das Aufnahme-
volumen des Vorratsbehälters für Leim verringert wird.
Das Einwirken kann wie oben beschrieben insbesondere
ein mechanisches Einwirken auf die Wand oder einen
Teil der Wand des Vorratsbehälters sein. Ebenso kann
das Einwirken wie erwähnt das Verschieben eines Teils
der Wand des Vorratsbehälters in das Aufnahmevolu-
men des Vorratsbehälters, ähnlich dem Entleeren einer
Spritze, umfassen. Die oben beschriebenen Weiterbil-
dungen des verformbar ausgebildeten Vorratsbehälters
sowie der Verformungseinrichtung können auch hier An-
wendung finden. Durch Verringerung des Aufnahmevo-
lumens wird auf den im Aufnahmevolumen befindlichen
Leim des befüllten Vorratsbehälters ein Druck ausgeübt,
der die zu entnehmende Menge an Leim aus der Öffnung
des Vorratsbehälters herausdrückt.
[0034] Gemäß einer speziellen Weiterbildung kann
das Aufnahmevolumen des Vorratsbehälters durch eine
relative Bewegung wenigstens eines mit dem Vorratsbe-
hälter in Kontakt bringbaren Verformungselements der
Verformungseinrichtung und des Vorratsbehälters ver-
ringert werden. Wie bereits beschrieben, können das we-
nigstens eine Verformungselement allein, der Vorrats-
behälter allein oder beide gleichzeitig bewegt werden,
um diese Relativbewegung zu bewirken. Je nach Aus-
bildung und Anordnung des Vorratsbehälters und des
Verformungselements ist eine Vielzahl unterschiedlicher
Bewegungen vorstellbar. Beispielsweise kann ein stem-
pelförmiges Verformungselement derart relativ zu dem
Vorratsbehälter bewegt werden, dass es zunächst mit
dem zu verformenden Teil der Wand des Vorratsbehäl-
ters in Kontakt gebracht wird, um diesen Teil bei weiterer
relativer Bewegung zu verformen. Alternativ oder zusätz-
lich kann der Vorratsbehälter relativ zu dem Verfor-
mungselement bewegt werden. Wie erwähnt ist auch ein
Verschieben eines Wandelements des Vorratsbehälters

durch relatives Bewegen des Verformungselements
und/oder des Vorratsbehälters entsprechend dem Ent-
leeren einer Spritze möglich. Bei tubenförmigen Vorrats-
behältern kann das relative Bewegen ein Hindurchzie-
hen oder - schieben des Vorratsbehälters zwischen zwei
walzen- oder keilförmigen Verformungselementen um-
fassen oder ein entsprechendes Bewegen der Verfor-
mungselemente entlang der Längsachse des Vorratsbe-
hälters zu dessen Öffnung hin. Schließlich ist auch ein
schlauchförmiger Vorratsbehälter denkbar, der durch
Rotation eines Verformungselements, das das der Öff-
nung gegenüberliegende Ende des Schlauchs ein-
spannt, derart verdrillt wird, dass der Leim aus der Öff-
nung herausgedrückt wird. Die Relativbewegung des
wenigstens einen Verformungselements und des Vor-
ratsbehälters erfolgt zwischen einer Ausgangsposition
und einer Endposition für jedes der zu bewegenden Ele-
mente. Dabei kann die Ausgangsposition derart gewählt
werden, dass in dieser Position ein Austauschen des
Vorratsbehälters ermöglicht wird, beispielsweise indem
das Verformungselement in dieser Position von dem Vor-
ratsbehälter beabstandet ist. Die Endposition kann be-
vorzugt derart gewählt werden, dass der Vorratsbehälter
in dieser Position im Wesentlichen vollständig von Leim
entleert ist.
[0035] Das erfindungsgemäße Verfahren kann auch
das Bewegen des Verformungselements und/oder Vor-
ratsbehälters in eine Ruheposition umfassen, in welcher
der Etikettierbetrieb der Etikettiervorrichtung ausgesetzt
ist. Bei geeigneter Ausbildung des Vorratsbehälters
und/oder der Verformungseinrichtung kann beispiels-
weise durch geringfügiges Zurückfahren des Verfor-
mungselements bzw. des Vorratsbehälters erreicht wer-
den, dass in der Transportleitung befindlicher Leim in
den Vorratsbehälter zurückgezogen wird. Dies ist insbe-
sondere bei Verbinden des zuvor erwähnten Anschlus-
ses von oben mit der Öffnung des Vorratsbehälters mög-
lich. Auch kann das Verformungselement derart ausge-
bildet sein, dass es an dem zu verformenden Wandele-
ment des Vorratsbehälters anhaftet, indem es beispiels-
weise mit einer Haftschicht beschichtet ist. Ein Zurück-
fahren des Verformungselements zieht somit das Wan-
delement ebenfalls zurück, sodass ein Unterdruck im
Aufnahmevolumen des Vorratsbehälters entsteht, wel-
cher den in der Transportleitung befindlichen Leim zu-
rückzieht. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass
der Leim in der Transportleitung antrocknet, was insbe-
sondere beim Abfahren der Etikettiervorrichtung von Be-
deutung ist. Ebenso kann der Restleim in der Transport-
leitung für einen Leimwechsel in den auszutauschenden
Vorratsbehälter zurückgezogen werden.
[0036] Gemäß einer weiteren Weiterbildung kann die
relative Bewegung derart gesteuert und/oder geregelt er-
folgen, dass eine gewünschte Menge von Leim, insbe-
sondere mit einem gewünschten Druck, aus dem Vor-
ratsbehälter entnommen wird. Zu diesem Zweck kann
wie oben beschrieben eine steuer- und/oder regelbare
Antriebseinrichtung für die relative Bewegung vorgese-
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hen sein. Die Steuerung und/oder Regelung kann wie
erwähnt mittels einer speicherprogrammierbaren Steu-
er- und/oder Regeleinheit erfolgen, welche insbesondere
eine Sortenverwaltung für die zu etikettierenden Behälter
und die verwendeten Etiketten umfassen kann. Die Steu-
erung und/oder Regelung der Relativbewegung erlaubt
insbesondere, dass genau die benötigte Menge an Leim
aus dem Vorratsbehälter entnommen und an die Leim-
walze bzw. den Leimdrucker abgegeben wird. Dadurch
kann ein Antrocknen und Herunterlaufen von überschüs-
sigem Leim an der Leimwalze vermieden werden. Zudem
kann auf einen Rücklauf für den überschüssigen Leim
verzichtet werden.
[0037] Insbesondere kann die Steuerung und/oder Re-
gelung wie bereits beschrieben auf der Grundlage von
mindestens einem Regelparameter aus der Gruppe er-
folgen, die von den folgenden Parametern gebildet wird:
dem Typ der zu beleimenden Etiketten, der Anzahl der
pro Zeiteinheit zu beleimenden Etiketten, der Sorte des
verwendeten Leims, der Temperatur des verwendeten
Leims, der Umgebungstemperatur der Leimwalze bzw.
des Leimdruckers und der zu beleimenden Fläche der
Etiketten. Dazu können einzelne Parameter, wie bei-
spielsweise der Typ der zu beleimenden Etiketten, die
Sorte des verwendeten Leims oder die zu beleimende
Fläche der Etiketten von einem Bediener der Etikettier-
vorrichtung über eine Eingabeeinheit der Steu-
erund/oder Regeleinheit eingestellt werden oder nach
Auswahl des zu etikettierenden Produkts aus einer Spei-
chereinheit der Steuer- und/oder Regeleinheit ausgele-
sen werden. Andere Parameter, wie beispielsweise die
Anzahl der pro Zeiteinheit zu beleimenden Etiketten, die
Temperatur des verwendeten Leims oder die Umge-
bungstemperatur der Leimwalze bzw. des Leimdruckers
können über entsprechende Sensoren der Steuer-
und/oder Regeleinheit ermittelt und zur Regelung der Re-
lativbewegung verwendet werden.
[0038] Gemäß einer Weiterbildung kann das Verfah-
ren weiterhin das Stabilisieren eines Teils einer äußeren
Fläche des Vorratsbehälters durch in Kontakt Bringen
des Teils mit einem Gehäuse der Verformungseinrich-
tung zum Aufnehmen des Vorratsbehälters umfassen.
Dieses in Kontakt Bringen kann im einfachsten Fall beim
Einsetzen des Vorratsbehälters in die Verformungsein-
richtung erfolgen. Andererseits kann das Gehäuse auch
erst mittels einer entsprechenden Antriebseinrichtung
als Teil des Verformungsprozesses in Kontakt mit dem
entsprechenden Teil der Außenwand des Vorratsbehäl-
ters gebracht werden. Somit kann das Gehäuse insbe-
sondere als Gegenelement zu dem Verformungselement
vorgesehen sein. Wie oben beschrieben können Gehäu-
se und der Teil der äußeren Fläche des Vorratsbehälters
derart geformt sein, dass das Gehäuse diesen Teil der
Außenwand des Vorratsbehälters hülsenartig um-
schließt. Dadurch wirkt das Gehäuse stabilisierend auf
den von ihm umschlossenen Teil der Außenwand und
verhindert somit ein Aufplatzen oder Aufreißen der Au-
ßenwand, welche daher mit einer geringeren Wanddicke

oder aus einem kostengünstigeren Material gefertigt
werden kann. Die zuvor beschriebenen Weiterbildungen
des Gehäuses finden auch hier Anwendung. Das Stabi-
lisieren des Teils der äußeren Fläche ist hierbei dahin-
gehend zu verstehen, dass dieser Teil der Außenwand
seine Form während des Verformungsprozesses auf-
grund seines Kontakts mit dem Gehäuse bewahrt.
[0039] Gemäß einer Weiterbildung kann das Verfah-
ren weiterhin das Heizen und/oder Kühlen des Vorrats-
behälters umfassen. Wie zuvor beschrieben kann dieses
Heizen und/oder Kühlen direkt über eine Kontaktheizung
bzw. -kühlung oder indirekt über Heizen und/oder Kühlen
der den Vorratsbehälter umgebenden Luft erfolgen. Bei-
spielsweise kann der Vorratsbehälter für letztere Varian-
te in einer den Vorratsbehälter und optional die Verfor-
mungseinrichtung vollständig umschließenden Einhau-
sung untergebracht sein. Zusätzlich zum Heizen
und/oder Kühlen des Vorratsbehälters können auch die
Transportleitung für den Leim und/oder die Leimauftra-
geeinheit geheizt und/oder gekühlt werden. Das Heizen
und/oder Kühlen kann insbesondere derart erfolgen,
dass der Leim stets auf der optimalen Verarbeitungstem-
peratur gehalten wird.
[0040] Die oben beschriebenen Weiterbildungen ge-
statten es, gezielt genau die benötigte Menge von Leim
aus dem Vorratsbehälter zu entnehmen und auf die
Leimwalze, das Etikett oder die Palette aufzutragen. Da-
bei kann insbesondere auf wartungsaufwändige Leim-
pumpen verzichtet werden. Darüber hinaus kann ein auf
einfache Weise austauschbarer Vorratsbehälter in Form
eines Einwegbehälters verwendet werden, wodurch
auch die Reinigung des Vorratsbehälters, insbesondere
bei einem Leimwechsel, entfällt. Durch gezieltes Steuern
der Leimabgabe können zudem auf einfache Weise un-
terschiedliche Betriebszustände, wie z. B. ein Etikettier-
modus, ein Ruhemodus und ein Reinigungsmodus ein-
gestellt werden. Da kein überschüssiger Leim aufgetra-
gen wird, kann weiterhin auf einen Rücklauf vollständig
verzichtet werden.
[0041] Weitere Merkmale und beispielhafte Ausfüh-
rungsformen sowie Vorteile der vorliegenden Erfindung
werden nachfolgend anhand der Zeichnungen näher er-
läutert. Es versteht sich, dass die Ausführungsformen
nicht den Bereich der vorliegenden Erfindung erschöp-
fen.

Figur 1a stellt eine schematische Draufsicht einer
Etikettiervorrichtung dar, bei welcher der Leim direkt
von der Leimwalze auf die Etiketten aufgetragen
wird.

Figur 1b zeigt das Leimwerk der Figur 1a in einer
Detailansicht.

Figur 2a stellt eine schematische Draufsicht einer
Etikettiervorrichtung dar, bei welcher der Leim über
ein Palettenkarussell auf die Etiketten aufgetragen
wird.
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Figur 2b zeigt das Leimwerk der Figur 2a in einer
Detailansicht.

Figur 3 zeigt einen schematischen Querschnitt einer
Vorrichtung zur Entnahme von Leim gemäß der vor-
liegenden Erfindung.

Figur 4 zeigt das Verformen des Vorratsbehälters
gemäß der vorliegenden Erfindung in zwei exemp-
larischen Phasen.

Figur 5 zeigt eine Vielzahl von Ausführungen ver-
formbarer Vorratsbehälter für Leim.

Figur 6 zeigt eine modulare Ausgestaltung der Ent-
nahmevorrichtung gemäß der vorliegenden Erfin-
dung in einer schrankartigen Einhausung.

Figur 7 zeigt eine alternative Weiterbildung gemäß
der vorliegenden Erfindung mit einem Leimdrucker
anstelle einer Leimwalze.

[0042] Im Folgenden sind gleiche oder gleichartige
Elemente mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Auf
eine wiederholte Beschreibung dieser Elemente wird aus
Gründen der Klarheit verzichtet. Zudem versteht sich,
dass in den folgenden Ausführungsformen einige oder
alle Elemente durch gleichartige, im Zusammenhang mit
anderen Ausführungsformen beschriebene Elemente er-
setzt oder kombiniert werden können.
[0043] Figur 1a stellt eine schematische Draufsicht ei-
ner Etikettiervorrichtung dar, bei welcher der Leim direkt
von der Leimwalze auf die Etiketten aufgetragen wird.
Das Leimwerk der Figur 1a ist in Figur 1b in einer Detail-
ansicht gezeigt. Die dargestellte Etikettiervorrichtung
verfügt über die folgenden, an sich im Stand der Technik
bekannten Elemente: einen Zulaufförderer 151 zum kon-
tinuierlichen Zufördern der zu etikettierenden Behälter,
ein Einlaufsternrad 154 mit vorgeordneter Einteilschne-
cke 153, einen Führungsbogen 156, ein Karussell 157
mit einer Vielzahl von in gleichmäßigen Abständen auf
einem gemeinsamen Teilkreis angeordneten Drehtellern
158, ein Auslaufsternrad 155 und einen Auslaufförderer
152 zum Abfördern der etikettierten Behälter. Im Umlauf-
bereich zwischen dem Einlaufsternrad 154 und dem Aus-
laufsternrad 155 befindet sich an der äußeren Peripherie
des Karussells 157 ein Etikettieraggregat 161 zum Auf-
bringen von Etiketten auf die Behälter. Das hier exemp-
larisch dargestellte Etikettieraggregat 161 verfügt über
zwei Etikettenrollenaufnahmen 159 und eine dazwi-
schen liegende Anspleißstation 160, eine Schneidein-
richtung 163 und ein Leimwerk 110 mit einem Vakuum-
zylinder 102 zum Übertragen der vorgeschnittenen, be-
leimten Etiketten auf die vorbeilaufenden Behälter.
[0044] Der Etikettiervorgang eines Behälters läuft im
Einzelnen wie folgt ab: Die vom Zulaufförderer 151 im
Allgemeinen auf Stoß herangeführten Behälter werden
von der seitlich angeordneten Einteilschnecke 153 auf

die Teilung des Einlaufsternrads 154 auseinander gefah-
ren, sodass dieses die aufgenommenen Behälter in Zu-
sammenarbeit mit dem gegenüberliegenden Führungs-
bogen 156 auf die Drehteller des rotierenden Karussells
157 überführen kann. Dort werden die Behälter von nicht
dargestellten Zentrierglocken eingespannt und durch die
Umlaufbewegung des Karussells 157 tangential an dem
Vakuumzylinder 102 des Etikettieraggregats 110 vorbei-
geführt. Zeitgleich wird von einer der Etikettenbandrollen
159 ein Etikettenband gesteuert abgezogen und in der
Schneideinrichtung 163 in einzelne Etiketten zerschnit-
ten. Die abgetrennten Etiketten, die sich während des
Schneidvorgangs mit dem Druckbild nach außen auf der
rotierenden Vakuumwalze 164 befinden, werden nach
dem Schneidvorgang an den Vakuumzylinder 102 über-
geben, von wo aus sie an der Leimwalze 101 mit der
Rückseite nach außen vorbeigeführt und in einem be-
stimmten, typabhängigen Bereich des Etiketts mit Leim
versehen werden. Die mit Leim versehenen Etiketten
werden tangential dem Karussell 157, auf dem sich die
Behälter befinden, zugeführt. Die zu applizierenden Eti-
ketten werden dabei mit der Beleimung mit den Behältern
in Berührung gebracht und durch geeignete Bewegung
der Behälter auf diesen abgewickelt. Nach dem Passie-
ren des Etikettieraggregats 110 und nach Abschluss des
Aufbringens des Etiketts auf den Behälter wird der eti-
kettierte Behälter von dem Auslaufsternrad 155 an den
Auslaufförderer 152 übergeben.
[0045] In der Detailansicht der Figur 1b ist neben dem
Leimwerk 110 die Schneideinrichtung 163 im Detail zu
erkennen. Das von den Etikettenbandrollen 159 abge-
zogene Etikettenband wird über eine Umlenkrolle 165
und das Rollenpaar 166 der Schneideinrichtung 163 zu-
geführt. Dort liegt das Etikettenband an der Vakuumwal-
ze 164 an, die sich in Richtung des Pfeils 167 dreht, und
wird von einem Trennelement 168 entsprechend der
Schnittmarken bzw. des Druckbilds geschnitten. Die ge-
schnittenen Etiketten werden an den Vakuumzylinder
102, der sich in Richtung des Pfeils 169 dreht, überge-
ben. Die Etiketten liegen somit an der Mantelfläche 122
des Vakuumzylinders 102 an, der sich um die Achse 120
dreht. Die Mantelfläche 122 des Vakuumzylinders 102
weist Elemente (nicht dargestellt) auf, die jeweils den
Anfang bzw. das Ende des Etiketts aufnehmen. Zur Auf-
nahme verschiedener Etikettenlängen kann der Vaku-
umzylinder getauscht werden.
[0046] Bei der Vorbeibewegung der Etiketten an der
Leimwalze 101 werden einzelne Bereiche oder die ge-
samte Rückseite der Etiketten in Kontakt mit der Leim-
walze gebracht, sodass diese an bestimmten Stellen mit
Leim versehen werden. Die Menge des zu übertragen-
den Leims hängt dabei vom Etikettentyp und den zu be-
leimenden Bereichen ab. Um ein Etikett mit Leim verse-
hen zu können, wird ein Leimwerk 110 benötigt. Das in
Figur 1b dargestellte Leimwerk 110 ist gemäß der vor-
liegenden Erfindung ohne Leimpumpe ausgebildet. Von
einer mittels einer optionalen Leimheizung 171 beheiz-
baren Vorrichtung 170 zum Entnehmen von Leim aus

17 18 



EP 3 317 191 B1

11

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einem Vorratsbehälter zur Bevorratung von Leim wird
der entnommene Leim über eine Transportleitung 173
zu einer hier schematisch dargestellten Leimauftrage-
einheit 172 geführt und mittels dieser auf die Mantelflä-
che 112 der um die Leimwalzenachse 111 rotierenden
Leimwalze 101 übertragen. Die Leimauftrageeinheit 172
kann hierbei eine Leimleiste aufweisen, die der Leimwal-
ze 101 so nahe zugestellt ist, dass sie bei Rotation der
Leimwalze 101 den überschüssigen Leim von der Man-
telfläche 112 abzieht. Bei Verwendung der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung zur Entnahme von Leim kann die-
se Leimleiste jedoch entfallen, da kein Rücklauf mehr
benötigt wird.
[0047] Figur 2a stellt eine schematische Draufsicht ei-
ner alternativen Etikettiervorrichtung dar, bei welcher der
Leim über ein Palettenkarussell auf die Etiketten aufge-
tragen wird. Eine Detailansicht des Leimwerks der Figur
2a ist in Figur 2b gezeigt. Auf einem sich drehenden Trä-
ger 204 des Karussells sind mehrere Entnahmeelemente
205, sogenannte Paletten, drehbar angeordnet. Bei der
Rotation des Palettenkarussells wälzt sich die Aufnah-
mefläche eines jeden Entnahmeelements 205 an der be-
leimten Oberfläche der Leimwalze 201 ab, entnimmt dem
Etikettenbehälter 209 durch Haftwirkung ein Etikett 207,
wobei dieses auf der Rückseite beleimt wird, und über-
gibt es an den Greiferzylinder 203, der es auf die Behälter
überträgt. Diese wurden zuvor in einem Einlaufstrom 251
einer Einteilschnecke 253 zugeführt, welche die für das
Einlaufsternrad 254 nötige Teilung erzeugt. Entlang des
Einlaufstroms 151 kann zudem ein Sensor zum Bestim-
men eines Durchsatzes an zu etikettierenden Behältern
angeordnet sein. Von dem Einlaufsternrad 254 werden
die zu etikettierenden Behälter an die Drehteller 258 ei-
nes Karussells 257 übergeben, welches die Behälter an
dem Greiferzylinder 203 vorbeiführt. Auch hier wird durch
geeignetes Drehen der von den Drehtellern 258 aufge-
nommenen Behälter ein Abrollen des von dem Greifer-
zylinder 203 zugeführten zu applizierenden Etiketts auf
die Oberfläche des Behälters bewirkt. Das auf den Be-
hälter aufgebrachte Etikett kann anschließend mit Bürs-
ten 226 an den Behälter angedrückt werden. Die etiket-
tierten Behälter werden schließlich über ein Aus-
laufsternrad 255 an einen Auslaufstrom übergeben, wo
ein optischer Sensor 227 eine Qualitätskontrolle der eti-
kettierten Behälter durchführen kann.
[0048] Weitere Details des Etikettieraggregats sind in
Figur 2b gezeigt. Beispielsweise kann der Etikettenbe-
hälter 209 über einen Pneumatikzylinder 240 im Etiket-
tiermodus an das Palettenkarussell 204 angestellt und
im Ruhemodus von diesem weggeschaltet werden. Die
Paletten 205 des Palettenkarussells 204 können mittels
einer Steuerkurve (nicht dargestellt) derart verschwenkt
werden, dass sie von der Leimwalze 201 beleimt werden
und anschließend je ein Etikett 207 aus dem Etiketten-
behälter 209 aufnehmen. Die Leimwalze 201 kann an
einer mittels eines Pneumatikzylinders 224 verschwenk-
baren Halterung 225 gelagert sein, wodurch sie im Eti-
kettiermodus an das Palettenkarussell 204 angestellt

und im Ruhemodus von diesem weggeschaltet werden
kann. Über die Transportleitung 273 wird der von der
Entnahmevorrichtung 270 aus dem Vorratsbehälter
(nicht dargestellt) entnommene Leim einer hier schema-
tisch dargestellten Leimauftrageeinheit 272, beispiels-
weise in Form eines Kammer-Leimschabers, zugeführt,
die den Leim auf die Oberfläche der Leimwalze 201 über-
trägt. Die von den Paletten 205 aus dem Etikettenbehäl-
ter 209 entnommenen Etiketten 207 werden an den
Greiferzylinder 203 übergeben. Dieser nimmt das jewei-
lige Etikett 207 mittels eines Greiferfingers 214 und eines
Ambosses 215 von der Palette 205 ab, wobei die beleim-
te Seite des Etiketts 207 auf einem Greiferschwamm 213
zu liegen kommt. Die Bewegung der an Greiferhebeln
217 gelagerten Greiferfinger 214 wird dabei durch das
Abrollen der ebenfalls an den Greiferhebeln 217 befes-
tigten Greiferrollen 218 auf einer Steuerkurve 216 des
Greiferzylinders 203 bewirkt. Zur Übergabe der Etiketten
207 an die Behälter werden die Greiferfinger 217 erneut
geöffnet.
[0049] Die Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch eine
schematische Darstellung einer Vorrichtung 370 zur Ent-
nahme von Leim gemäß der vorliegenden Erfindung. Er-
findungsgemäß erfolgt die Entnahme von Leim aus ei-
nem verformbaren Vorratsbehälter 380 durch Einwirken
einer Verformungseinrichtung 350 auf den Vorratsbehäl-
ter, wodurch dessen Aufnahmevolumen 381 für Leim
verringert wird. Der sich dadurch im Leim bildende Druck
drückt die zu entnehmende Leimmenge durch eine Öff-
nung 383 des Behälters heraus.
[0050] In der hier dargestellten, nicht limitierenden
Ausführung erfolgt das Verformen des Vorratsbehälters
380 durch direktes mechanisches Einwirken eines Ver-
formungselements 390 auf die Wandung des Vorratsbe-
hälters. Dazu ist das Verformungselement 390 in dieser
Ausführung mittels eines Motors 330, der eine Spindel
331 in Bewegung setzt, die in ein feststehendes entspre-
chendes Gegengewinde 332 greift, relativ zu dem Vor-
ratsbehälter 380 entlang der Längsrichtung L bewegbar.
Der Motor 330 kann steuer- und/oder regelbar ausgebil-
det sein, sodass diese relative Bewegung mittels einer
Steuer- und/oder Regeleinheit 339 gesteuert und/oder
geregelt werden kann. In der in der Figur gezeigten Aus-
führung steht der den Vorratsbehälter 380 haltende Teil
der Entnahmevorrichtung 370 fest, während sich das
Verformungselement 390 relativ dazu bewegt. Es ver-
steht sich, dass die Anordnung derart modifiziert werden
kann, dass sich alternativ oder zusätzlich der Vorratsbe-
hälter relativ zum Verformungselement bewegen lässt.
[0051] Der Vorratsbehälter 380 ist mit seiner Öffnung
383, beispielsweise über ein Schraubgewinde, mit einem
Anschluss 399 der Vorrichtung verbunden. Aufgrund des
Schraubgewindes kann ein entleerter Vorratsbehälter
somit auf einfache Weise durch einen befüllten Vorrats-
behälter ausgetauscht werden. Über die Öffnung 383
und den Anschluss 399 wird der herausgedrückte Leim
an eine Transportleitung 373 weitergegeben, die ihn, wie
zuvor beschrieben, an die Leimwalze bzw. einen Leim-

19 20 



EP 3 317 191 B1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

drucker weiterfördert. Dabei kann die Transportleitung
über ein Regelventil 387 zur genauen Kontrolle der ab-
gegebenen Leimmenge verfügen. Weiterhin können ein
Drucksensor 386 und/oder ein Temperatursensor 338
vorgesehen sein, die den Druck bzw. die Temperatur des
Leims in der Transportleitung 373 messen. Die gemes-
senen Daten können an die Steuer- und/oder Regelein-
heit 339 weitergegeben werden und somit in die Steue-
rung und/oder Regelung des Motors 330 der Antriebs-
einrichtung einfließen.
[0052] In der hier dargestellten Ausführung ist das Ver-
formungselement 390 an einem Träger 391 gelagert, wo-
bei zwischen dem Verformungselement und dem Träger
eine Feder 392 vorgesehen ist, die das Verformungse-
lement gegenüber dem Träger vorspannt. Die gezeigte
Feder 392 ist dabei in einer Ausnehmung 393 des Ver-
formungselements 390 angeordnet. Weiterhin weist das
Verformungselement 390 eine Stange 394 auf, die in ei-
ner Führung 395 des Trägers 391 geführt wird. An dem
Träger 391 sind in dieser Ausführung zwei Sensoren 396
und 397 angeordnet, welche eine Position eines an der
Stange 394 angeordneten Vorsprungs 398 erkennen. In
Abhängigkeit von von diesen Sensoren, bei denen es
sich beispielsweise um Lichtschranken oder magnetisch
arbeitende Sensoren handeln kann, ausgehenden Sig-
nalen kann eine Bewegung des Träger 391 derart ge-
steuert werden, dass sich der Vorsprung 398 stets zwi-
schen den beiden Sensoren 396 und 397 befindet. Auf
diese Weise kann eine vorgegebene Kraft der Feder 392
auf das Verformungselement 390 eingestellt werden und
damit auch ein vorgegebener Druck auf den in dem Vor-
ratsbehälter 380 befindlichen Leim. Somit kann ein zu
großer Druck, der zu einem Reißen der Behälterwand
führen könnte, wirksam vermieden werden.
[0053] Durch relatives Verschieben des Verformungs-
elements 390 entlang der Längsrichtung L kann die der
Form des oberen Teils des Vorratsbehälters 380 nach-
gebildete Oberfläche des Verformungselements zuerst
in mechanischen Kontakt mit dem unteren Teil des Vor-
ratsbehälters gebracht und dann durch weiteres Ver-
schieben in diesen hinein verschoben werden. Dabei
wird der Vorratsbehälter derart verformt, dass der untere
Teil seiner Wand in das Aufnahmevolumen 381 hinein
geschoben wird, sodass sich ein gebogener Rand 382
des verformten Vorratsbehälters 380 ergibt. Mit zuneh-
mender Verschiebung des Verformungselements 390
wird die Wand des Vorratsbehälters immer weiter in den
Innenraum des Vorratsbehälters hinein geschoben. Da-
durch wird nach und nach annähernd der gesamte in
dem Vorratsbehälter enthaltene Leim aus diesem her-
ausgedrückt. Die Form des Vorratsbehälters 380 und des
Verformungselements 390 kann hierbei derart gewählt
werden, dass sich beim Verformungsvorgang möglichst
wenige Zwischenräume für Leim ergeben. Entsprechend
kann ein stempelförmiges Verformungselement, wie hier
gezeigt, mit einer geringfügig kleineren Querschnittsflä-
che als der des Vorratsbehälters ausgebildet sein, um in
diesen hinein geschoben werden zu können.

[0054] Die Wand oder zumindest der zu verformende
Teil der Wand des Vorratsbehälters 380 sind aus einem
mittels der von der Verformungseinrichtung 350 ausüb-
baren Kraft verformbaren Material, beispielsweise PET,
in entsprechender Wanddicke geformt. Dabei können
verschiedene Bereiche der Wand aus verschiedenen
Materialien und/oder mit unterschiedlichen Wanddicken
gebildet sein. Insbesondere ist es wünschenswert, dass
sich der nicht zu verformende obere Teil des Vorratsbe-
hälters 380 in der dargestellten Weiterbildung nicht ver-
formt und dadurch ausbeult, da sonst eine vollständige
Entleerung des Vorratsbehälters und ein kontrollierter
Leimdruck nicht garantiert werden können. Um den nicht
zu verformenden Teil der Wand des Vorratsbehälters
380 zu stabilisieren, weist die hier dargestellte Verfor-
mungseinrichtung ein Gehäuse 336 zur Aufnahme die-
ses Teils des Behälters auf, welches mit einer äußeren
Fläche des nicht zu verformenden Teils des Behälters
derart in Kontakt gebracht wird, dass es diesen Teil hül-
senartig umschließt. Der in direktem mechanischem
Kontakt mit dem Gehäuse 336 stehende Teil der Behäl-
terwand kann somit nicht durch den zunehmenden Druck
im Aufnahmevolumen 381 ausgebeult werden. Darüber
hinaus kann das Gehäuse 336 mit einer regelbaren Heiz-
und/oder Kühlvorrichtung 335 ausgestattet sein, die es
erlaubt, den im Aufnahmevolumen 381 befindlichen Leim
auf eine optimale Verarbeitungstemperatur zu erhitzen
oder zu kühlen. Die Regelung der Heiz- und/oder Kühl-
vorrichtung 335 kann dabei unter Berücksichtigung der
von dem Temperatursensor 338 gemessenen Leimtem-
peratur erfolgen.
[0055] Eine Vielzahl alternativer Ausführungsformen
der Entnahmevorrichtung 370 ist denkbar. Beispielswei-
se kann das Verformungselement 390 feststehend aus-
gebildet sein, während der Vorratsbehälter 380 durch die
Antriebseinrichtung 330 bewegt wird. Außerdem kann
der Anschluss 399 für die Öffnung 383 unterhalb des
Vorratsbehälters 380 angeordnet sein. Auch ist es denk-
bar, den Anschluss 399 und einen Teil der Transportlei-
tung 373 als Teil des Verformungselements 390 auszu-
bilden, wobei die Transportleitung 373 im Falle eines be-
wegten Verformungselements 390 bevorzugt wenigs-
tens einen flexiblen Teil umfasst. Form und Art der Ver-
formungseinrichtung 350 können zudem den weiter un-
ten beschriebenen Formentypen der Vorratsbehälter an-
gepasst werden.
[0056] Die Figur 4 zeigt das Verformen des Vorratsbe-
hälters gemäß der vorliegenden Erfindung in zwei exem-
plarischen Phasen. In Teilfigur a) wurde der, anfangs
doppelkonische Vorratsbehälter 480 durch das Verfor-
mungselement 490 bereits soweit verformt, dass das
Aufnahmevolumen 481 für Leim im Inneren des Vorrats-
behälters 480 auf weniger als die Hälfte verringert wurde.
Dabei wurde bereits ein Großteil des ursprünglich im Vor-
ratsbehälter enthaltenen Leims durch die Öffnung 483
und den Anschluss 499 herausgedrückt. Wie aus der
Teilfigur ersichtlich ist, drückt das Verformungselement
490 einen Teil der Wand 480a des Vorratsbehälters
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durch den Verformungsprozess in den Innenraum des
Vorratsbehälters hinein. Dabei ist der gekrümmte, obere
Teil des Verformungselements 490 derart geformt, dass
er genau die Form des oberen Teils 480b der Behälter-
wand besitzt. Insbesondere ist das Verformungselement
490 wie schon mehrfach erwähnt derart ausgebildet,
dass es passgenau in den nicht zu verformenden Teil
des Vorratsbehälters hineinpasst, wobei die Dicke der in
den Innenraum hinein geschobenen Behälterwand mit-
berücksichtigt wird.
[0057] In Teilfigur b) der Figur 4 ist der Verformungs-
prozess abgeschlossen. Der gesamte untere Konus des
Vorratsbehälters 480 wurde in den Innenraum des Vor-
ratsbehälters derart hinein geschoben, dass die Wand-
elemente des unteren und des oberen Teils im Wesent-
lich aufeinander liegen. Somit wurde das Aufnahmevo-
lumen 481 beinahe auf Null reduziert, sodass der ur-
sprünglich in dem Vorratsbehälter enthaltene Leim an-
nähernd vollständig aus diesem entnommen wurde. Das
Verformungselement 490 kann nunmehr zum Auswech-
seln des entleerten Vorratsbehälters 480 in eine Aus-
gangsposition zurückgefahren werden, wobei der Vor-
ratsbehälter 480 seine verformte Endgestalt behält. Auf
diese Weise können die entleerten Vorratsbehälter zur
Entsorgung oder zum Recycling platzsparend gestapelt
werden.
[0058] Die Figur 5 zeigt eine Vielzahl von Ausführun-
gen verformbarer Vorratsbehälter für Leim. In Teilfigur
a) ist die auch in den Figuren 3 und 4 gezeigte Form des
Doppelkonus für einen Vorratsbehälter 580 dargestellt.
Wie in den anderen Teilfiguren ist der Behälter schema-
tisch dargestellt, wobei die Behälterwand 585, das Auf-
nahmevolumen 581 und die Öffnung 583 des Behälters
explizit bezeichnet sind. In den Teilfiguren a) und b) ist
darüber hinaus eine Mittellinie M der Behälter gezeigt.
Der unterhalb dieser Mittellinie M gezeigte Teil 585b der
Behälterwand wird durch den Verformungsprozess in
den oberhalb der Mittellinie M gezeigten Teil 585a der
Behälterwand hinein geschoben. In der in den Teilfiguren
a) und b) gezeigten, nicht limitierenden Weiterbildung ist
der nicht zu verformende Teil 585a der Behälterwand
585 mit einer größeren Wanddicke als der zu verformen-
de Teil 585b ausgebildet. Dadurch kann vermieden wer-
den, dass das Wandelement 585a, d. h. der Teil 585a
der Behälterwand, durch Verformung der Zunahme des
Innendrucks im Aufnahmevolumen 581 entgegenwirkt.
Alternativ hierzu kann der nicht zu verformende Teil 585a
auch aus einem anderen, stabileren Material als der zu
verformende Teil 585b gebildet werden. Neben den For-
men des Doppelkonus und der Sphäre sind eine Vielzahl
alternativer Formen denkbar, z. B. eines Ellipsoids oder
einer Doppelpyramide.
[0059] In der Teilfigur c) ist eine alternative Ausführung
des Vorratsbehälters 580 in Form einer Tube dargestellt.
Dabei kann die Tube mit ihrem schmalen Ende zwischen
zwei drehbar gelagerten Walzen 590a und 590b einge-
spannt sein, welche entweder frei drehbar oder antreib-
bar ausgebildet sind. In letzterem Fall kann die Oberflä-

che der Walzen mit ausreichend hohem Reibungskoef-
fizienten ausgebildet sein, um die Oberfläche der Außen-
wand 585 beim Verformungsprozess zwischen den Wal-
zen hindurch zu ziehen. Alternativ oder zusätzlich kann
das schmale Ende der Tube an einem entlang der Längs-
richtung der Tube verfahrbaren Element 590c einge-
spannt sein, welches die Tube zwischen den beiden Wal-
zen hindurch zieht. Da die Walzen 590a und 590b an
einer feststehenden Achse gelagert sind, wird durch die-
ses Hindurchziehen das Aufnahmevolumen 581 des
Vorratsbehälters 580 verringert, sodass Leim durch die
Öffnung 583 herausgedrückt wird. Ebenso können die
Walzen 590a und 590b in Längsrichtung der Tube ver-
fahrbar ausgebildet sein, wobei das Verformen des Vor-
ratsbehälters 580 durch Verschieben der, in diesem Fall
auch nicht rotierbar ausbildbaren, Walzen entlang der
Längsrichtung erfolgt. Anstelle der Walzen können auch
keilförmige Elemente zum Einsatz kommen. Das Ver-
schieben und/oder Rotieren der Walzen 590a und 590b
sowie das Verschieben des Spannelements 590c kann
mittels der erwähnten Steuer- und/oder Regeleinheit ge-
steuert und/oder geregelt erfolgen. In der Teilfigur d) ist
eine weitere alternative Ausführung des Vorratsbehäl-
ters 580 in Form einer Spritze dargestellt. Hier kann ein
zylindrischer Teil der Behälterwand starr ausgebildet
werden, wobei die Verringerung des Aufnahmevolumens
581 durch Verschieben eines, ebenfalls starr ausgebil-
deten Bodenelements 585c des Vorratsbehälters erfolgt.
Wie oben erwähnt, ergibt auch dieses Verschieben ein
Verformen des Vorratsbehälters.
[0060] An dem Bodenstück 585c greift hierzu ein stan-
genförmiges Verformungselement 590d an, welches mit-
tels einer steuer- und/oder regelbaren Antriebseinrich-
tung bewegt wird.
[0061] In Teilfigur e) ist schließlich ein schlauchförmi-
ger Vorratsbehälter 580 gezeigt, dessen der Öffnung 583
gegenüberliegendes Ende von einem Spannelement
590e der Verformungseinrichtung eingespannt ist. In der
hier dargestellten Weiterbildung erfolgt die relative Be-
wegung des Verformungselements und des Vorratsbe-
hälters durch Drehen des Verformungselements 590e.
Dabei wird der schlauchförmige Vorratsbehälter 580, der
insbesondere aus einer dünnen Kunststofffolie gebildet
sein kann, verdrillt, sodass der enthaltene Leim durch
die Öffnung 583 herausgedrückt wird. Auch bei dieser
Weiterbildung wird das Volumen des entleerten Vorrats-
behälters minimiert.
[0062] Figur 6 schließlich zeigt eine modulare Ausge-
staltung der Entnahmevorrichtung gemäß der vorliegen-
den Erfindung in einer schrankartigen Einhausung. In
dieser Weiterbildung sind die Verformungseinrichtung,
von der hier nur schematisch das Verformungselement
690 und die Antriebseinrichtung 630 gezeigt sind, und
der, in der Figur bereits teilweise verformte, Vorratsbe-
hälter 680 mit Aufnahmevolumen 681 vollständig von ei-
ner schrankartigen Einhausung 637 umschlossen, die in
der Figur exemplarisch auf Rädern steht. Über einen An-
schluss 699 ist der Vorratsbehälter 680 mit der Trans-
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portleitung 673 für den zu entnehmenden Leim verbun-
den. Ein Teil dieser Transportleitung kann fest mit der
Einhausung 637 verbunden sein und mit einem Verbin-
dungsstück zur Anbindung an eine entsprechende Leim-
leitung des Etikettieraggregats versehen sein. Auf diese
Weise kann das Entnahmemodul in einfacher Weise für
existierende Etikettiermaschinen nachgerüstet werden.
[0063] Das Entnahmemodul ist in der Figur 6 in geöff-
netem Zustand zum Austausch des Vorratsbehälters 680
dargestellt. Zu diesem Zweck kann die schrankartige Ein-
hausung 637 über (nicht dargestellte) klappbare oder
verschiebbare Türelemente verfügen, die nach Bedarf
geöffnet und geschlossen werden können. Dichtungen
an den Türelementen können dafür sorgen, dass die Ein-
hausung 637 im geschlossenen Zustand im Wesentli-
chen, d. h. innerhalb von Fertigungstoleranzen, luftdicht
ist. Dadurch entsteht im Innenraum der geschlossenen
Einhausung 637 eine wohldefinierte Umgebung der Ent-
nahmevorrichtung, die mittels einer steuer- und/oder re-
gelbaren Heiz- und/oder Kühlvorrichtung 635 des Mo-
duls auf eine optimale Verarbeitungstemperatur des ver-
wendeten Leims temperiert werden kann. Dazu kann das
Modul eine eigene Steuerund/oder Regeleinheit aufwei-
sen oder mit einer Steuer- und/oder Regeleinheit der Eti-
kettiervorrichtung verbunden sein.
[0064] In Figur 7 ist eine alternative Weiterbildung der
in der Figur 2b gezeigten Etikettiervorrichtung darge-
stellt, wobei anstelle der Leimwalze 201 ein steuerbarer
Leimdrucker 741 verwendet wird, um ein variables
Druckbild auf die Anlagefläche der Palette 205 aufzudru-
cken. Dazu umfasst der Leimdrucker 741 eine oder meh-
rere, insbesondere einzeln ansteuerbare, Leimdüsen,
welche derart bezüglich einer Umlaufbahn der Palette
205 bei deren Schwenkbewegung angeordnet ist, dass
der aus den Düsen austretende Leimstrahl 742 auf die
Anlagefläche der Palette 205 trifft. Um ein gewünschtes
Leimbild auf der Palette 205 zu erzielen, welches bei-
spielsweise der Form und/oder Größe des zu beleimen-
den Etiketts 207 entspricht, können die Leimdüsen des
Leimdruckers 741 einzeln oder gruppenweise über eine
Steuer- und/oder Regeleinheit der Etikettiervorrichtung
aktiviert und deaktiviert werden. Aufgrund der Schwenk-
bewegung der Palette 205 entsteht dadurch ein zweidi-
mensionaler Leimauftrag mit dem durch die Steuerpara-
meter vorgegebenen Leimmuster. Wie auch bei der
Leimauftrageeinheit 272 kann der Leimdrucker 741 ge-
zielt mit der benötigten Menge an Leim über eine Trans-
portleitung 773 durch Verformen eines Vorratsbehälters
mittels der Entnahmeeinrichtung 770 versorgt werden.
Der dabei aufgebaute Leimdruck kann zumindest teilwei-
se zum Betrieb der Leimdüsen verwendet werden. Ist ein
höherer Leimdruck erforderlich so kann zusätzlich eine
Leimpumpe oder Druck-Verstärkerpumpe mit einem
möglichen Mediendruck von 30 bis 90 bar vorgesehen
sein. Ebenfalls denkbar ist die zusätzliche Verwendung
eines Speed Mixers oder Doppelschneckenextruders,
der den Leim nochmals entlüftet und mischt.
[0065] Die beschriebenen Ausführungsformen erlau-

ben es, gezielt genau so viel Leim aus einem verform-
baren Vorratsbehälter zu entnehmen, wie zum Beleimen
der zu applizierenden Etiketten gerade benötigt wird. Da-
durch kann ein Herunterlaufen und Antrocknen von über-
schüssigem Leim an der Leimwalze verhindert werden,
sodass auf den ansonsten üblichen Leimrücklauf ver-
zichtet werden kann. Da der Leim zudem kaum mehr mit
der Umgebungsluft in Kontakt kommt, können die ge-
wünschten Leimeigenschaften garantiert werden. Die
Verwendung von komprimierbaren, austauschbaren
Einwegbehältern als Vorratsbehälter für den Leim ge-
stattet zudem einen sauberen und einfachen Betrieb der
Etikettiervorrichtung ohne großen Wartungsaufwand
und mit langen Standzeiten. Auch das Entsorgen oder
Recycling der entleerten Behälter ist durch deren gerin-
ges Volumen vereinfacht.

Patentansprüche

1. Etikettiervorrichtung zum Aufbringen von Etiketten
(207) auf Behälter mit einer Beleimungseinrichtung
zum Beleimen der Etiketten, insbesondere mit einer
Leimwalze (101, 201), und einem Vorratsbehälter
(380, 480, 580, 680) zur Bevorratung von Leim,
gekennzeichnet durch
eine Vorrichtung (170, 270, 370, 770) zum Entneh-
men von Leim aus dem Vorratsbehälter (380, 480,
580, 680) mit einer Verformungseinrichtung (350),
die derart ausgebildet ist, dass Leim aus dem Vor-
ratsbehälter (380, 480, 580, 680) durch Verformen
des Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680) mittels der
Verformungseinrichtung (350) herausgedrückt wird;
wobei die Verformungseinrichtung (350) ein mit dem
Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680) in Kontakt
bringbares, stempelförmiges Verformungselement
(390, 490, 690) aufweist und derart ausgebildet ist,
dass der Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680) und
das Verformungselement (390, 490, 690) relativ zu-
einander bewegbar sind, wobei durch eine relative
Bewegung des Verformungselements (390, 490,
690) und des Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680)
das Aufnahmevolumen (381, 481, 581, 681) des
Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680) für Leim ver-
ringert wird, indem das Verformungselement (390,
490, 690) einen Teil der Wand (480a, 585b) des Vor-
ratsbehälters (380, 480, 580, 680) in einen Innen-
raum des Vorratsbehälters hinein schiebt.

2. Etikettiervorrichtung nach Anspruch 1, wobei die
Verformungseinrichtung (350) eine steuerund/oder
regelbare Antriebseinrichtung (330, 630) aufweist,
welche die Bewegung des Verformungselements
(390, 490, 690) und/oder des Vorratsbehälters (380,
480, 580, 680) bewirkt.

3. Etikettiervorrichtung nach Anspruch 2, wobei die
Verformungseinrichtung (350) weiterhin eine spei-
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cherprogrammierbare Steuer- und/oder Regelein-
heit (339) aufweist, die dazu ausgebildet ist, die An-
triebseinrichtung (330, 630) in Abhängigkeit von
mindestens einem Regelparameter zu steuern
und/oder zu regeln, wobei der mindestens eine Re-
gelparameter aus der Gruppe stammt, die von den
folgenden Parametern gebildet wird: dem Typ der
zu beleimenden Etiketten, der Anzahl der pro Zeit-
einheit zu beleimenden Etiketten, der Sorte des ver-
wendeten Leims, der Temperatur des verwendeten
Leims, der Umgebungstemperatur der Leimwalze
(101, 201) und der zu beleimenden Fläche der Eti-
ketten.

4. Etikettiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, weiterhin ein Gehäuse (336) zum
Aufnehmen des Vorratsbehälters (380, 480, 580,
680) umfassend, wobei das Gehäuse (336) insbe-
sondere derart geformt ist, dass es einen Teil einer
äußeren Fläche des Vorratsbehälters (380, 480,
580, 680) hülsenartig umschließen kann.

5. Etikettiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, weiterhin eine Heizvorrichtung (335,
635) und/oder eine Kühlvorrichtung (335, 635) um-
fassend, welche derart ausgebildet ist, dass der Vor-
ratsbehälter (380, 480, 580, 680) geheizt und/oder
gekühlt werden kann.

6. Etikettiervorrichtung nach Anspruch 5, weiterhin ei-
ne Einhausung (637) umfassend, welche derart an-
geordnet ist, dass sie die Verformungseinrichtung
(350) und den Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680)
vollständig umschließt.

7. Verfahren zum Etikettieren von Behältern, wobei
Leim aus einem Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680)
zur Bevorratung von Leim entnommen und auf Eti-
ketten (207) aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Entnehmen von Leim über Herausdrücken von
Leim aus dem Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680)
durch Verformen des Vorratsbehälters (380, 480,
580, 680) erfolgt;
wobei das Verformen des Vorratsbehälters (380,
480, 580, 680) durch derartiges Einwirken einer Ver-
formungseinrichtung (350) auf den verformbar aus-
gebildeten Vorratsbehälter (380, 480, 580, 680) er-
folgt, dass das Aufnahmevolumen (381, 481, 581,
681) des Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680) für
Leim verringert wird;
wobei das Aufnahmevolumen (381, 481, 581, 681)
des Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680) durch eine
relative Bewegung eines mit dem Vorratsbehälter
(380, 480, 580, 680) in Kontakt bringbaren, stempel-
förmigen Verformungselements (390, 490, 690) der
Verformungseinrichtung (350) und des Vorratsbe-
hälters (380, 480, 580, 680) verringert wird, indem

das Verformungselement (390, 490, 690) einen Teil
der Wand (480a, 585b) des Vorratsbehälters (380,
480, 580, 680) in einen Innenraum des Vorratsbe-
hälters hinein schiebt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die relative Be-
wegung derart gesteuert und/oder geregelt erfolgt,
dass eine gewünschte Menge von Leim, insbeson-
dere mit einem gewünschten Druck, aus dem Vor-
ratsbehälter (380, 480, 580, 680) entnommen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Steuerung
und/oder Regelung auf der Grundlage von mindes-
tens einem Regelparameter aus der Gruppe erfolgt,
die von den folgenden Parametern gebildet wird:
dem Typ der zu beleimenden Etiketten, der Anzahl
der pro Zeiteinheit zu beleimenden Etiketten, der
Sorte des verwendeten Leims, der Temperatur des
verwendeten Leims, der Umgebungstemperatur ei-
ner Leimwalze (101, 201) und der zu beleimenden
Fläche der Etiketten.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 9, wei-
terhin das Stabilisieren eines Teils einer äußeren
Fläche des Vorratsbehälters (380, 480, 580, 680)
durch in Kontakt Bringen des Teils mit einem Ge-
häuse (336) der Verformungseinrichtung (350) zum
Aufnehmen des Vorratsbehälters (380, 480, 580,
680) umfassend.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, wei-
terhin das Heizen und/oder Kühlen des Vorratsbe-
hälters (380, 480, 580, 680) umfassend.

Claims

1. Labeling device for applying labels (207) onto con-
tainers comprising a gluing unit for applying glue to
the labels, in particular with a glue roller (101, 201)
and a storage container (380, 480, 580, 680) for stor-
ing glue,
characterized by
a device (170, 270, 370, 770) for removing glue from
the storage container (380, 480, 580, 680) compris-
ing a deformation unit (350) which is designed such
that glue is pressed out of the storage container (380,
480, 580, 680) by deforming the storage container
(380, 480, 580, 680) by means of the deformation
unit (350);
wherein the deformation unit (350) comprises a
punch-shaped deformation element (390, 490, 690),
which can be brought into contact with the storage
container (380, 480, 580, 680), and is configured
such that the storage container (380, 480, 580, 680)
and the deformation element (390, 490, 690) are
movable relative to one another, wherein by a rela-
tive movement of the deformation element (390, 490,
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690) and the storage container (380, 480, 580, 680),
the accommodation volume (381, 481, 581, 681) of
the storage container (380, 480, 580, 680) for glue
is reduced wherein the deformation element (390,
490, 690) pushes a part of the wall (480a, 585b) of
the storage container (380, 480, 580, 680) into the
interior of the storage container.

2. Labeling device according to claim 1, wherein the
deformation unit (350) comprises a controllable
and/or adjustable drive unit (330, 630) which effec-
tuates the movement of the deformation element
(390, 490, 690) and/or the storage container (380,
480, 580, 680).

3. Labeling device according to claim 2, wherein the
deformation unit (350) further comprises a program-
mable logic controlling and/or adjusting unit (339)
which is configured to control and/or to adjust the
drive unit (330, 630) depending on at least one con-
trol parameter from the group formed of the following
parameters: the type of the labels to be applied with
glue, the number of the labels to be applied with glue
per time unit, the variety of the used glue, the tem-
perature of the used glue, the ambient temperature
of the glue roller (101, 201) and the surface of the
labels to be applied with glue.

4. Labeling device according to one of the preceding
claims further comprising a housing (336) for accom-
modating the storage container (380, 480, 580, 680),
wherein the housing (336) is in particular formed
such that it can encompass a part of an outer surface
of the storage container (380, 480, 580, 680) in a
sleeve-like manner.

5. Labeling device according to one of the preceding
claims further comprising a heating device (335, 635)
and/or a cooling device (335, 635) which is config-
ured such that the storage container (380, 480, 580,
680) can be heated and/or cooled.

6. Labeling device according to claim 5 further com-
prising an enclosure (637) which is arranged such
that it entirely encompasses the deformation unit
(350) and the storage container (380, 480, 580, 680).

7. Method for labeling containers, wherein glue is re-
moved from a storage container (380, 480, 580, 680)
for storing glue and is applied to labels (207),
characterized in that
the removal of glue occurs via pressing out glue from
the storage container (380, 480, 580, 680) by means
of deforming the storage container (380, 480, 580,
680);
wherein the deformation of the storage container
(380, 480, 580, 680) occurs by means of application
of a deformation unit (350) to the storage container

(380, 480, 580, 680), which is configured in a de-
formable manner, in such a way that the accommo-
dation volume (381, 481, 581, 681) of the storage
container (380, 480, 580, 680) for glue is reduced;
wherein the accommodation volume (381, 481, 581,
681) of the storage container (380, 480, 580, 680)
is reduced by means of relative movement of the
storage container (380, 480, 580, 680) and a punch-
shaped deformation element (390, 490, 690) of the
deformation unit (350), which can be brought into
contact with the storage container (380, 480, 580,
680), wherein the deformation element (390, 490,
690) pushes a part of the wall (480a, 585b) of the
storage container (380, 480, 580, 680) into the inte-
rior of the storage container.

8. Method according to claim 7, wherein the relative
movement is controlled and/or adjusted such that a
desired amount of glue, in particular with a desired
pressure, is removed from the storage container
(380, 480, 580, 680).

9. Method according to claim 8, wherein the control
and/or adjustment occurs on the basis of at least one
control parameter from the group which is formed of
the following parameters: the type of the labels to be
applied with glue, the number of the labels to be ap-
plied with glue per time unit, the variety of the used
glue, the temperature of the used glue, the ambient
temperature of the glue roller (101, 201) and the sur-
face of the labels to be applied with glue.

10. Method according to one of the claims 7 to 9, further
comprising the stabilizing of a part of an outer surface
of the storage container (380, 480, 580, 680) by
bringing the part into contact with a housing (336) of
the deformation unit (350) for accommodating the
storage container (380, 480, 580, 680).

11. Method according to one of the claims 7 to 10, further
comprising the heating and/or cooling of the storage
container (380, 480, 580, 680).

Revendications

1. Dispositif d’étiquetage destiné à l’application d’éti-
quettes (207) sur des contenants, comprenant un
dispositif d’encollage pour encoller les étiquettes,
notamment avec un rouleau d’encollage (101, 201)
et un réservoir de réserve (380, 480, 580, 680) pour
le stockage d’approvisionnement de colle,
caractérisé par
un dispositif (170, 270, 370, 770) pour prélever de
la colle du réservoir de réserve (380, 480, 580, 680)
avec un dispositif de déformation (350), qui est con-
çu de manière telle, que de la colle soit pressée hors
du réservoir de réserve (380, 480, 580, 680) par dé-
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formation du réservoir de réserve (380, 480, 580,
680) au moyen du dispositif de déformation (350) ;
le dispositif de déformation (350) présentant un élé-
ment de déformation (390, 490, 690) en forme de
poinçon, qui peut être amené en contact avec le ré-
servoir de réserve (380, 480, 580, 680), et étant con-
çu de manière telle, que le réservoir de réserve (380,
480, 580, 680) et l’élément de déformation (390, 490,
690) puissent être déplacés l’un par rapport à l’autre,
un mouvement relatif de l’élément de déformation
(390, 490, 690) et du réservoir de réserve (380, 480,
580, 680) produisant une diminution du volume d’ac-
cueil (381, 481, 581, 681) du réservoir de réserve
(380, 480, 580, 680) pour la colle, grâce au fait que
l’élément de déformation (390, 490, 690) repousse
une partie de la paroi (480a, 585b) du réservoir de
réserve (380, 480, 580, 680) dans un espace inté-
rieur du réservoir de réserve.

2. Dispositif d’étiquetage selon la revendication 1, dans
lequel le dispositif de déformation (350) comporte
un dispositif d’entrainement (330, 630) pouvant être
commandé et/ou régulé, qui produit le mouvement
de l’élément de déformation (390, 490, 690) et/ou
du réservoir de réserve (380, 480, 580, 680).

3. Dispositif d’étiquetage selon la revendication 2, dans
lequel le dispositif de déformation (350) présente par
ailleurs, une unité de commande et/ou de régulation
(339) programmable, qui est configurée pour com-
mander et/ou réguler le dispositif d’entraînement
(330, 630) en fonction d’au moins un paramètre de
régulation, ledit au moins un paramètre de régulation
étant issu du groupe qui est formé par les paramètres
suivants : le type d’étiquettes à encoller, le nombre
des étiquettes à encoller par unité de temps, la sorte
de colle utilisée, la température de la colle utilisée,
la température environnante du rouleau d’encollage
(101, 201) et de la surface à encoller des étiquettes.

4. Dispositif d’étiquetage selon l’une des revendica-
tions précédentes, comprenant en outre un carter
(336) destiné à accueillir le réservoir de réserve (380,
480, 580, 680), dispositif d’étiquetage dans lequel le
carter (336) est formé de manière à pouvoir entourer
à la manière d’une douille une partie de la surface
extérieure du réservoir de réserve (380, 480, 580,
680).

5. Dispositif d’étiquetage selon l’une des revendica-
tions précédentes, comprenant, en outre, un dispo-
sitif de chauffage (335, 635) et/ou un dispositif de
refroidissement (335, 635), qui est conçu de manière
à pouvoir chauffer et/ou refroidir le réservoir de ré-
serve (380, 480, 580, 680).

6. Dispositif d’étiquetage selon la revendication 5, com-
prenant, en outre, un capotage (637) qui est agencé

de manière à enfermer totalement le dispositif de
déformation (350) et le réservoir de réserve (380,
480, 580, 680).

7. Procédé destiné à l’étiquetage de contenants,
d’après lequel de la colle est prélevée d’un réservoir
de réserve (380, 480, 580, 680) pour le stockage de
colle, et est appliquée sur des étiquettes (207), ca-
ractérisé en ce que
le prélèvement de la colle est effectué par pressage
de la colle hors du réservoir de réserve (380, 480,
580, 680), par déformation du réservoir de réserve
(380, 480, 580, 680) ;
en ce que la déformation du réservoir de réserve
(380, 480, 580, 680) est effectuée par l’action d’un
dispositif de déformation (350) sur le réservoir de
réserve (380, 480, 580, 680) de configuration défor-
mable, de manière à faire diminuer le volume d’ac-
cueil (381, 481, 581, 681) du réservoir de réserve
(380, 480, 580, 680) pour la colle ;
et en ce que le volume d’accueil (381, 481, 581,
681) du réservoir de réserve (380, 480, 580, 680)
est diminué par un mouvement relatif du réservoir
de réserve (380, 480, 580, 680) et d’un élément de
déformation (390, 490, 690) en forme de poinçon du
dispositif de déformation (350) pouvant être amené
en contact avec le réservoir de réserve (380, 480,
580, 680), grâce au fait que l’élément de déformation
(390, 490, 690) repousse une partie de la paroi
(480a, 585b) du réservoir de réserve (380, 480, 580,
680) dans un espace intérieur du réservoir de réser-
ve.

8. Procédé selon la revendication 7, d’après lequel le
mouvement relatif est commandé et/ou régulé de
manière telle, qu’une quantité souhaitée de colle est
prélevée du réservoir de réserve (380, 480, 580,
680), notamment avec une pression souhaitée.

9. Procédé selon la revendication 8, d’après lequel la
commande et/ou la régulation est effectuée sur la
base d’au moins un paramètre de régulation issu du
groupe qui est formé par les paramètres suivants :
le type d’étiquettes à encoller, le nombre des étiquet-
tes à encoller par unité de temps, la sorte de colle
utilisée, la température de la colle utilisée, la tempé-
rature environnante d’un rouleau d’encollage (101,
201) et de la surface à encoller des étiquettes.

10. Procédé selon l’une des revendications 7 à 9, com-
prenant, en outre, la stabilisation d’une partie d’une
surface extérieure du réservoir de réserve (380, 480,
580, 680) par la mise en contact de ladite partie avec
un carter (336) du dispositif de déformation (350)
pour l’accueil du réservoir de réserve (380, 480, 580,
680) .

11. Procédé selon l’une des revendications 7 à 10, com-
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prenant, en outre, le chauffage et/ou le refroidisse-
ment du réservoir de réserve (380, 480, 580, 680) .
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