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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah
ren und eine Vorrichtung zum Etikettieren von Behäl
tern wie Flaschen gemäß den Oberbegriffen der 
Ansprüche 1 und 8.

[0002] Eine gattungsgemäßes Verfahren und eine 
gattungsgemäße Vorrichtung sind aus der 
DE 10 2018 220 354 A1 bekannt. Demnach werden 
Etiketten durch den Arbeitsbereich eines Druckkopfs 
mit rasterförmig angeordneten Spritzdüsen transpor
tiert, die dabei Kaltleim auf die Etiketten abgegeben. 
Dadurch, dass für den Bereich des Druckkopfs ein 
Arbeitsdruck des Kaltleims von 0,1 bis 10 bar einge
stellt wird und man die Abgabe des Kaltleims mittels 
den Spritzdüsen einzeln zugeordneter elektromag
netischer Ventile steuert, lässt sich die Zuverlässig
keit der Beleimung insbesondere gegenüber piezo
elektrischen Düsensystem erhöhen, die Leimversor
gung vereinfachen und die Etikettierung flexibel an 
unterschiedliche Anforderungen bezüglich zu 
beleimender Etiketten und zu etikettierender Behäl
ter anpassen.

[0003] Zum Anbringen von Etikettenstreifen an 
Behältnissen ist aus der EP 2 269 911 A2 zudem 
eine Vorrichtung bekannt mit: einer Transporteinrich
tung, welche die Behältnisse transportiert, wobei die 
Transporteinrichtung eine Vielzahl von Halteeinrich
tungen zum Halten und Transportieren der Behält
nisse aufweist und derart gestaltet ist, dass die 
Behältnisse jeweils um eine vorgegebene Achse 
drehbar sind; einer Etikettenausgabeeinrichtung, 
welche einen ersten Bereich eines schrumpffähigen 
Etikettenstreifens an die Behältnisse heranführt; 
einer ersten Auftrageinrichtung, welche einen durch 
Strahlung härtbaren Klebstoff zum Ankleben wenigs
tens eines ersten Bereichs des Etikettenstreifens 
aufträgt; einer Strahlungseinrichtung, welche den 
Klebstoff bestrahlt, um ein Härten des Klebstoffs zu 
bewirken; und einer Andrückeinrichtung, um einen 
zweiten Bereich des Etikettenstreifens an das 
Behältnis und/oder an den ersten Bereich des Etiket
tenstreifens anzudrücken. Die Strahlungseinrichtung 
ist derart angeordnet, dass sie denjenigen Klebstoff 
bestrahlt, welcher zum Befestigen des zweiten 
Bereichs des Etikettenstreifens am Behältnis oder 
am ersten Bereich des Etikettenstreifens dient.

[0004] Ebenfalls bekannt sind eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zur Bedruckung von Behältern bzw. 
Gegenständen, mit lichtreaktiven Stoffen unter Ver
wendung von Licht, insbesondere ultravioletter Licht
strahlung (UV-Licht), zum Anhärten der mit den licht
reaktiven Stoffen erzeugten Aufdrucke.

[0005] Zum Anhärten lichtreaktiver Stoffe kann 
UV-Licht verwendet werden, wie beispielsweise in 
der DE 10 2006 001 223 A1, DE 698 33 974 T2 oder 

DE 10 2009 053 431 A1 beschrieben ist. Ein Anhär
ten kann beispielsweise nötig sein, um die Vernet
zung von Tinte auf einer Substratoberfläche zu 
steuern. Als Lichtquellen für dieses sogenannte 
UV-Pinning können unter anderem Licht emittie
rende Dioden (LED) in Form von flächigen LED-Ar
rays oder LED-Leisten eingesetzt werden. Geeig
nete LED sind beispielsweise in der 
DE 10 158 395 B4 oder der DE 103 33 907 A1 
beschrieben.

[0006] Als nachteilig hat sich insbesondere im 
Zusammenhang mit einer Beleimung im Leimstrahld
ruckverfahren herausgestellt, dass bei der dafür 
erforderlichen, relativ geringen Leimviskosität oft
mals kein zuverlässiges Anhaften der Etiketten auf 
den Behältern gegeben ist, also bei der Etiketten
übergabe von Vakuumpaletten auf die Behälter. 
Anders gesagt kann die erforderliche Klebekraft, 
der sogenannte Tack, nicht so zuverlässig erzielt 
werden, dass die Etiketten insbesondere auf feuch
ten Glasbehältern und/oder bei geringem Anpress
druck ausreichend und vollständig anhaften.

[0007] Weiterhin hat sich als nachteilig herausge
stellt, dass der noch nicht getrocknete Klebstoff 
beim anschließenden Anbürsten und/oder Anrollen 
der Etiketten an den Behältern zwischen den Etiket
ten und der Behälterwand herausgedrückt werden 
kann. Dieses sogenannte Ausbluten des Klebstoffs 
führt zu unerwünschten Verschmutzungen der etiket
tierten Behälter. Auch kann dies zu abstehenden Eti
ketten (den sogenannten Eselsohren) führen, was 
qualitativ inakzeptabel ist.

[0008] Es besteht daher der Bedarf für Verfahren 
und Vorrichtungen, mit denen sich wenigstens 
eines der genannten Probleme beseitigen oder 
zumindest abmildern lässt.

[0009] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfah
ren nach Anspruch 1 und einer Vorrichtung nach 
Anspruch 8 gelöst.

[0010] Das Verfahren dient zum Etikettieren von 
Behältern, insbesondere Flaschen. Hierfür werden 
Etiketten auf einem Transportmittel, insbesondere 
Palettenkarussell, durch den Arbeitsbereich eines 
Leimstrahldruckers transportiert, der die Etiketten 
durch Ausstoß von Leim mit einem Leimbelag zur 
Befestigung an den Behältern versieht. Das Trans
portmittel übergibt die Etiketten mittels des Leimbe
lags direkt an die Behälter.

[0011] Erfindungsgemäß wird ein Aushärtungspro
zess im Leimbelag vor der Etikettenübergabe akti
viert und/oder beschleunigt, indem der Leimbelag 
bestrahlt, erwärmt und/oder angeblasen wird.
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[0012] Dadurch kann die Klebekraft / der Tack des 
Leimbelags bei der Etikettenübergabe erhöht wer
den mit dem Ergebnis einer zuverlässigeren Etiket
tenübergabe und exakteren Positionierung der Eti
ketten auf den Behältern. Ferner kann ein Ausbluten 
des Leims beim Andrücken der Etiketten am Behälter 
zuverlässiger auch bei vergleichsweise dicken Leim
belägen verhindert werden.

[0013] Die Etiketten werden in einem stationären 
Etikettenbehälter vorgehalten und vom daran ent
langlaufenden Transportmittel vorzugsweise ange
saugt und dadurch aus dem Etikettenbehälter gezo
gen und aufgenommen. Das Transportmittel umfasst 
dann vorzugsweise Vakuumpaletten zum Transport 
der Etiketten durch den Arbeitsbereich des Leim
strahldruckers / Druckkopfs als auch durch einen 
stromabwärts davon ausgebildeten Aktivierungsbe
reich zur erfindungsgemäßen Aktivierung des Leims.

[0014] Vorzugsweise ist Viskosität des Leimbelags 
bei der Etikettenübergabe infolge des zu diesem 
Zeitpunkt noch nicht abgeschlossenen Aushärtungs
prozesses größer als die Viskosität des Leims bei 
dessen Ausstoß. Dies verhindert ein unerwünschtes 
Aufschwimmen des Etiketts auf den Behältern und 
erhöht die dortige Klebekraft des Leimbelags.

[0015] Vorzugsweise härtet der Leim oder wenigs
tens eine Komponente des Leims durch Einwirkung 
von UV-Licht aus, und der Leimbelag wird zur Akti
vierung des Aushärtungsprozesses mit UV-Licht in 
einem Wellenlängenbereich von 300 bis 400 nm, ins
besondere von 365 bis 395 nm, bestrahlt.

[0016] Dabei ist bevorzugt der Spektralbereich 
und/oder die Hauptwellenlänge (Wellenlänge des 
Intensitätsmaximums) dieses UV-Lichts mit dem 
Spektralbereich und/oder der Hauptwellenlänge 
(Wellenlänge des Maximums der Aktivierungsemp
findlichkeit) des zu aktivierenden Leims / der zu akti
vierenden Komponente des Leims abgestimmt.

[0017] Eine UV-Aushärtung lässt sich aufgrund der 
dann generell spektralspezifischen Aktivierungs
empfindlichkeit des Leimbelags besonders effizient 
und präzise steuern.

[0018] Vorzugsweise härtet der Leim oder wenigs
tens eine Komponente des Leims durch Erwärmung 
aus, und der Leimbelag wird zur Aktivierung des Aus
härtungsprozesses auf eine Temperatur von wenigs
tens 50 °C, insbesondere auf eine Temperatur von 
85 bis 130 °C, erwärmt.

[0019] Vorzugsweise umfasst der Leim wenigstens 
eine Komponente in Form eines Lösungsmittels, und 
der Leimbelag wird zur Aktivierung des Aushärtungs
prozesses angeblasen, und/oder das Lösungsmittel 
verdampft nach der Etikettenübergabe und stellt 

dadurch die Endfestigkeit des Leims her oder trägt 
dadurch zu dieser bei.

[0020] Vorzugsweise ist der Leim ein strukturvisko
ser Kaltleim. Dies ermöglicht eine Optimierung der 
Fließeigenschaften des Kaltleims im Bereich des 
Leimstrahldruckers / Druckkopfs und insbesondere 
im Bereich seiner Ventile und/oder Spritzdüsen.

[0021] Vorzugsweise ist der Kaltleim dann derart 
strukturviskos, dass seine Viskosität bei einer Rührd
rehzahl von 100/min 0,02 bis 0,5 Pa s und insbeson
dere 0,05 bis 0,2 Pa s beträgt und die Viskosität bei 
einer Rührdrehzahl von 10/min wenigstens das 
1,5-Fache beträgt, insbesondere wenigstens das 
Dreifache.

[0022] Insbesondere die angegebene Strukturvisko
sität begünstigt, dass der Kaltleim nach der Abgabe 
von den Spritzdüsen bei Umgebungsdruck so zäh
flüssig wird, dass er am Ort des Auftreffens an den 
im Wesentlichen aufrecht transportierten Etiketten 
haftet und nicht herabläuft. Somit ist eine besonders 
zuverlässige und präzise Abgabe des Kaltleims und 
Herstellung eines Leimbelags mit vorgegebenen 
Leimbildern, also Mustern von Leimraupen, Leim
punkten oder dergleichen, auf den Etiketten gege
ben. Die oben angegebenen Viskositätswerte sind 
für gängige Anwendungen zur Behälteretikettierung 
besonders praktikabel, könnten jedoch prinzipiell für 
spezielle Anwendungen und/oder Leimstrahldrucker 
bzw. Druckköpfe verändert werden.

[0023] Vorzugsweise wird die Aktivierung des Leim
belags sortenspezifisch an den Leim und/oder die 
Behälter angepasst mittels elektronisch gesteuerter 
Auswahl: eines Spektralbereichs und/oder einer 
Bestrahlungsleistung; einer Erwärmungstemperatur; 
und/oder Anblasstärke und/oder Anblastemperatur. 
Die Aktivierung kann so auch an eine Eigenschaft 
der Behälter angepasst werden, beispielsweise eine 
mittlere oder maximale Oberflächenfeuchte bei der 
Etikettenübergabe.

[0024] Die Vorrichtung dient zum Etikettieren von 
Behältern, insbesondere Flaschen, und umfasst: 
einen Leimstrahldrucker zum Erzeugen eines Leim
belags auf den Etiketten durch Ausstoß von Leim; 
und ein Transportmittel zum Transportieren der Eti
ketten durch den Arbeitsbereich des Leimstrahldru
ckers und zum Übergeben der Etiketten an die 
Behälter mittels des Leimbelags.

[0025] Erfindungsgemäß umfasst die Vorrichtung 
wenigstens eine steuerbare Aktivierungseinheit zur 
Aktivierung eines Aushärtungsprozesses im Leimbe
lag vor der Etikettenübergabe durch Beaufschlagung 
des Leimbelags mit einer Strahlung, Temperaturer
höhung und/oder Gasströmung insbesondere 
gemäß dem Verfahren nach wenigstens einem der 
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vorigen Ansprüche. Durch die Aktivierung wird die 
Klebekraft / der Tack bei der Etikettenübergabe 
erhöht. Der Leimbelag wird hierfür somit lediglich 
angehärtet, nicht endfest ausgehärtet.

[0026] Die Vorrichtung kann auch als Etikettierag
gregat bezeichnet werden und umfasst in prinzipiell 
bekannter Weise ferner einen im Wesentlichen sta
tionär angeordneten Etikettenbehälter zum stapel
weisen Vorhalten der Etiketten.

[0027] Der Leimstrahldrucker kann auch als Leim
spritze bezeichnet werden und eignet sich prinzipiell 
zum Aufspritzen von Leim und insbesondere Kalt
leim auf Etiketten. Der Leim wird von einer zugeord
neten Leimversorgung unter Überdruck bereitge
stellt. Der Leimstrahldrucker umfasst vorzugsweise 
einen an die Leimversorgung angeschlossenen 
Druckkopf mit rasterförmig angeordneten Spritzdü
sen zum Ausstoßen des Leims.

[0028] Vorzugsweise ist das Transportmittel ein 
kontinuierlich drehbares Palettenkarussell mit daran 
schwenkbar gelagerten Paletten zum Aufnehmen 
und Transportieren der Etiketten durch den Arbeits
bereich des Leimstrahldruckers (Leimspritze) und 
durch einen Aktivierungsbereich zur Aktivierung des 
Aushärtungsprozesses während des Transports der 
Etiketten. Die Paletten sind vorzugsweise Vakuum
paletten, die die Etiketten bekanntermaßen durch 
Ansaugen aufnehmen und transportieren.

[0029] Vorzugsweise umfasst die Aktivierungsein
heit eine zur Bestrahlung des Leimbelags ausgebil
dete UV-Lichtquelle, deren Emissionsleitung zu 
wenigstens 50% und insbesondere zu wenigstens 
90% in einem Spektralbereich von 300 bis 400 nm, 
insbesondere von 365 bis 395 nm, liegt.

[0030] Vorteilhaft wird der Leim mit der UV-Licht
quelle spektral abgestimmt oder umgekehrt. Das 
heißt, dass die Hauptwellenlängen der Lichtemission 
und der Aktivierungsempfindlichkeit des Leimbelags 
(die Maxima der jeweiligen Spektralverteilung) im 
obigen Spektralbereich liegen.

[0031] Dies ermöglicht eine besonders energieeffizi
ente Aktivierung. Beispielsweise können sogenannte 
High-Power-UV-Leuchtdioden zum Einsatz kom
men, die gerade im genannten Spektralbereich zwi
schen 365 und 395 nm eine besonders hohe Licht
ausbeute aufweisen. Zudem emittieren Leuchtdio
den (LED) in einem vergleichsweise engen Spektral
bereich, sodass sich bei entsprechender spektraler 
Abstimmung der Aktivierungsempfindlichkeit des 
Leims ein entsprechend hoher Wirkungsgrad der 
Aktivierung ergibt.

[0032] Vorzugsweise umfasst die Aktivierungsein
heit wenigstens eine LED und insbesondere eine 

Vielzahl rasterförmig abgeordneter LED. Diese kön
nen beispielsweise einen Linienstrahler oder Flä
chenstrahler ausbilden. Durch entsprechende 
Ansteuerung derartiger LED-Raster (Linien oder Flä
chen) können bestimmte örtliche und/oder zeitliche 
Beleuchtungsmuster mit einzelnen oder Gruppen 
von LED erzeugt werden.

[0033] Beispielsweise kann die Aktivierungseinheit 
ein stationäres LED-Raster in Form einer Fläche 
oder Linie umfassen mit einer Steuereinheit zur 
Erzeugung eines Lauflichts durch entsprechend zeit
lich gestaffelte Aktivierung der LED. Das Lauflicht 
kann dem Leimbelag dann über einen bestimmten 
Transportabschnitt folgen. Dadurch lässt sich der 
Energieeintrag in den Leimbelag während des Tran
sports besonders genau steuern und der Energiever
brauch zudem minimieren.

[0034] Dadurch lässt sich auch der Strahlungs
schutz vereinfachen. Beispielsweise kann es dann 
ausreichend sein, Bediener mittels getönter oder 
UV-absorbierender Schutzscheiben zu schützen. 
Für die Abschwächung von UV-Strahlung eignen 
sich beispielsweise im Sichtbaren kaum absorbie
rende Acrylatscheiben oder dergleichen. Somit ist 
ein aufwändigerer UV-Tunnel zur Strahlungsabschir
mung auch bei höheren Maschinenleistungen ent
behrlich.

[0035] Alternativ kann die Aktivierungseinheit auch 
wenigstens einen im genannten Spektralbereich 
emittierenden Laser als Lichtquelle umfassen.

[0036] Vorzugsweise umfasst die Aktivierungsein
heit in unterschiedlichen Spektralbereichen emittie
rende und wahlweise aktivierbare Leuchtdioden zur 
Bestrahlung des Leimbelags.

[0037] Beispielsweise können so wahlweise 
ansteuerbare, von den Leimbelägen jeweils durch
laufene Aktivierungsbereiche bereitgestellt werden. 
So ist es beispielsweise möglich, dass je nach 
Maschinenleistung, Umgebungsbedingungen, 
Befeuchtungsgrad der Behälter und/oder Rezeptur 
bzw. Zusammensetzung des Leims einzelne Aktivi
erungsbereiche selektiv angesteuert werden, um 
den Aushärtungsprozess im Leimbelag zu aktivieren 
und dadurch die Klebekraft / den Tack bei der Etiket
tenübergabe in einem zweckdienlichen Ausmaß her
zustellen.

[0038] Weiterhin kann auch die Intensität der 
UV-Strahlung der Aktivierungseinheit bzw. Ihrer ein
zelnen Aktivierungsbereiche angepasst werden, bei
spielweise durch Einstellen der elektrischen Leistung 
der Aktivierungseinheit / des Aktivierungsbereichs 
(der jeweiligen Lichtquelle). Denkbar ist ein Einstell
bereich von beispielsweise 1 bis 100 W.
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[0039] Ebenfalls kann die Strahlungsintensität / die 
Strahlweite durch Strahlbündelung oder Strahlauf
weitung mittels gegebenenfalls wahlweise einsetz
barer optischer Vorsatzelemente wie beispielsweise 
Linsen gezielt beeinflusst werden.

[0040] Die Verwendung der UV-LED-Technik bietet 
darüber hinaus Vorteile eines sehr geringen Energie
bedarfs und einer sehr geringen Wärmeentwicklung, 
Ozonbildung und Dampf-/Gasbildung, sodass eine 
Absaugung in der Regel entbehrlich ist.

[0041] Vorzugsweise umfasst die Aktivierungsein
heit eine Wärmequelle zur Erwärmung des Leimbe
lags, insbesondere in Form wenigstens eines Heiz
strahlers. Dadurch kann insbesondere eine im Leim
belag enthaltene Heißleimkomponente gezielt ange
härtet / aktiviert werden.

[0042] Vorzugsweise umfasst die Aktivierungsein
heit ein Gebläse zum Anblasen des Leimbelags, ins
besondere ein Heizgebläse. Dadurch kann insbe
sondere eine im Leimbelag enthaltene Lösungsmit
telkomponente gezielt verdampft und somit eine 
zusätzliche Anhärtung und/oder die beschriebene 
Aktivierung bewirkt werden.

[0043] Die genannten Aktivierungseinheiten ermög
lichen für sich genommen oder in Kombination eine 
Verwendung unterschiedlicher Leimtypen / Leimre
zepturen, beispielsweise bestehend aus wenigstens 
zwei Leimkomponenten.

[0044] Es kann beispielsweise auch vorgesehen 
sein, dass die Aushärtung wenigstens einer der 
Komponenten durch die Aktivierungseinheit(en) akti
viert wird, wohingegen eine andere Komponente im 
Wesentlichen erst nach der Etikettenübergabe ver
dunstet.

[0045] Dies ist so zu verstehen, dass die Endfestig
keit der Klebeverbindung zwischen Behälter und Eti
kett nicht allein durch die erfindungsgemäß aktivierte 
Komponente erzielt werden muss, sondern die Kle
bekraft des Leimbelags nach der Etikettenübergabe 
bis zur Endfestigkeit der Klebeverbindung durch akti
ven Energieeintrag, wie beispielsweise Bestrahlung 
und/oder Erwärmung verstärkt oder bewirkt werden 
kann.

[0046] Die beschriebene Aktivierung kann auf einen 
photochemischen Aushärtungsprozess gerichtet 
sein (Beaufschlagung des Leimbelags mit UV-Licht) 
oder aber auf eine thermisch induzierte Aktivierung 
und/oder Beschleunigung einer Aushärtungsreaktion 
(Erwärmung des Leimbelags).

[0047] Beispielsweise kann als Leim ein Kaltleim 
verwendet werden, der wenigstens eine Kompo
nente mit Heißleimpartikeln enthält, die eine für den 

Ausstoß durch den Leimstrahldrucker geeignete 
Konsistenz (Größe) aufweisen und dann erst durch 
Beaufschlagung des Leimbelags mit Wärme aktiviert 
werden, beispielsweise durch Erwärmung auf 85 - 
130 °C.

[0048] Ebenfalls denkbar ist ein Kaltleim, der 
wenigstens eine Komponente bestehend aus einem 
Lösungsmittel enthält, das durch Erwärmung akti
viert wird, indem es dann nennenswert schneller ver
dunstet als bei Raumtemperatur.

[0049] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin
dung ist zeichnerisch dargestellt. Die einzige Figur 
zeigt eine schematische Draufsicht auf die Vorrich
tung.

[0050] Wie die Figur erkennen lässt, umfasst die 
Vorrichtung 1 zum Etikettieren von Behältern 2 mit 
Etiketten 3 ein Transportmittel 4 in Form eines Palet
tenkarussells 4a und daran umlaufender schwenkba
rer Paletten 4b, die vorzugsweise als Vakuumpalet
ten ausgebildet sind und die stapelförmig vorgehalte
nen Etiketten 3 einzeln aus einem Etikettenbehälter 5 
auf prinzipiell bekannte Weise entnehmen und trans
portieren.

[0051] Die Vorrichtung 1 umfasst ferner einen Leim
strahldrucker 6 mit einem Arbeitsbereich 6a und auf 
diesen gerichtete und vorzugsweise rasterförmig 
angeordnete Druckdüsen 6b zum Ausstoßen von 
Leim 7, der unter Überdruck auf prinzipiell bekannte 
Weise von einer (nicht dargestellten) Leimversor
gung bereitgestellt wird.

[0052] Das Transportmittel 4 transportiert die Etiket
ten 3 durch den Arbeitsbereich 6a des Leimstrahldru
ckers 6, wobei die Etiketten 3 mit einem Leimbelag 
7a bestehend aus dem ausgestoßenem Leim 7 
beschichtet werden.

[0053] Stromabwärts des Leimstrahldruckers 6 ist 
im Bereich des Transportmittels 4 wenigstens eine 
Aktivierungseinheit 8, 9, 10 angeordnet, mit der ein 
Aushärtungsprozess im Leimbelag 7a vor der Über
gabe der Etiketten 3 an die Behälter 2 aktiviert und/o
der beschleunigt wird, um den Leimbelag 7a unvoll
ständig auszuhärten, was auch als Anhärten 
bezeichnet wird.

[0054] Beispielhaft dargestellt ist demnach eine 
erste Aktivierungseinheit 8 zur Aktivierung eines 
photochemischen Aushärtungsprozesses durch 
Bestrahlung des Leimbelags 7a mit UV-Licht 11a, 
11b, 11c, eine ergänzend oder alternativ dazu vor
handene zweite Aushärtungseinheit 9 zur Aktivie
rung eines Aushärtungsprozesses durch Erwärmung 
mittels Wärmestrahlung 12 und eine alternativ oder 
ergänzend dazu vorhandene dritte Aktivierungsein
heit 10 zur Aktivierung eines Aushärtungsprozesses 
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im Leimbelag 7a durch Anblasen mittels einer Gas
strömung 13 vorzugsweise bestehend aus Luft.

[0055] Der Einfachheit halber sind die zweite und 
dritte Aktivierungseinheit 9, 10 nicht als separate 
Strukturen dargestellt. Es versteht sich, dass die 
gegebenenfalls vorhandenen Aktivierungseinheiten 
8, 9, 10 jeweils derart stromabwärts des Leimstrahld
ruckers 6 angeordnet sind, dass sie den Leimbelag 
7a gezielt mit der UV-Strahlung 11a, 11b, 11c, der 
Wärmestrahlung 12 und/oder der Gasströmung 13 
beaufschlagen können, um wenigstens einen Aus
härtungsprozess im Leimbelag 7a vor der Etiketten
übergabe zu aktivieren und/oder in einem geeigne
ten Ausmaß voranzutreiben.

[0056] Schematisch angedeutet ist ferner ein Behäl
terkarussell 14 einer Etikettiermaschine 100, an dem 
die Behälter 2 auf prinzipiell bekannte Weise entlang 
einer kreisförmigen Transportbahn 14a sowohl bei 
der Etikettenübergabe als auch bei einem anschließ
enden Anbürsten und/oder Anrollen der Etiketten 3 
an den Behältern 2 transportiert werden.

[0057] Die Behälter 2 können zu diesem Zweck 
bekanntermaßen auf Drehtellern (nicht dargestellt) 
stehend eingespannt und damit sowohl vor/bei/nach 
der Etikettenübergabe als auch vor dem anschlie
ßende Anbürsten und/oder Anrollen in eine geeig
nete Drehlage bezüglich der Transportbahn um sich 
selbst gedreht werden.

[0058] Die Etikettenübergabe ist in der Figur sche
matisch angedeutet. Demnach werden die Etiketten 
3 vorzugsweise zunächst nur in einem umfänglichen 
Teilbereich an den Behältern 2 angedrückt und mit
tels des Leimbelags 7a von diesen übernommen. 
Durch anschließende Drehlagenänderung werden 
die derart übernommenen / angehefteten Etiketten 
3 in eine den Behältern 2 vorauslaufende Drehlage 
bewegt und auf diese Weise in den Arbeitsbereich 
von Bürsten 15 und/oder Rollen transportiert und 
von diesen vollflächig an den Behältern 2 ange
drückt. Dieses Vorgehen ist prinzipiell bekannt und 
daher nicht im Detail erläutert.

[0059] Wie in der Figur schematisch angedeutet ist, 
kann die erste Aktivierungseinheit 8 getrennt steuer
bare Aktivierungsbereiche 8a, 8b, 8c umfassen, um 
unterschiedliche UV-Strahlungen 11a, 11b und/oder 
11c auf die Leimbeläge 7a zur Aktivierung und/oder 
zum gezielten Vorantreiben eines photochemischen 
Aushärtungsprozesses zu richten.

[0060] Photochemische Aushärtungsprozesse im 
Sinne der vorliegenden Erfindung sind als photoche
mische Aushärtungsreaktionen wenigsten einer akti
nischen Komponente des Leimbelags 7a zu verste
hen. Somit kann eine im Leimbelag 7a ablaufende 
Vernetzungsreaktion durch gezielte Anregung in 

einem bestimmten Spektralbereich ausgelöst und 
bis zu einem geeigneten Aushärtungsgrad aufrecht
erhalten werden.

[0061] Hierfür eignet sich insbesondere ein Spekt
ralbereich von 300 bis 400 nm und insbesondere 
von 365 bis 395 nm. Dies wird allgemein auch als 
UV-Aushärtung bezeichnet.

[0062] Vorteilhaft daran ist, dass der Aushärtungs
prozess spektralspezifisch aktiviert und vorangetrie
ben werden kann, indem die Aktivierungseinheit 8 
UV-Licht 11a, 11b, 11c innerhalb eines geeigneten 
Spektralbereichs emittiert. Entsprechend weist 
wenigstens eine Komponente des Leimbelags 7a 
eine dazu passende spektrale Aktivierungsempfind
lichkeit (Lichtempfindlichkeit) auf, lässt sich also 
durch Bestrahlung in einem bestimmten Spektralbe
reich aushärten und somit auch gezielt anhärten.

[0063] Entsprechend liegen die Maxima der Spekt
ralverteilung des UV-Lichts 11a, 11b, 11c und der 
Aktivierungsempfindlichkeit des Leimbelags 7a vor
zugsweise innerhalb des oben angegebenen Spekt
ralbereichs.

[0064] Demgegenüber können herkömmliche, also 
nicht auf fotochemischen Reaktionen beruhende 
Aushärtungsprozesse durch Erwärmung des Leim
belags 7a, also durch eine Erhöhung der Reaktions
temperatur gezielt ausgelöst und/oder beschleunigt 
werden. Hierzu kann beispielsweise die zweite Akti
vierungseinheit 9 eingesetzt werden, die den an ihr 
vorbeilaufenden Leimbelag 7a mittels der Wärme
strahlung 12 gezielt erwärmt.

[0065] Beispielsweise kann der Leim 7 eine Heiß
leimkomponente aufweisen, die mittels der Wärme
strahlung 12 beispielsweise auf eine Temperatur von 
85 bis 100 °C erwärmt wird, um den Aushärtungspro
zess im Leimbelag 7a auszulösen und/oder voranzu
treiben, sodass die Klebekraft des Leimbelags 7a bei 
der Etikettenübergabe gegenüber der Klebekraft des 
Leims 7 beim Ausstoß auf geeignete Weise erhöht 
wird.

[0066] Hierfür kann beispielsweise ein Leim 7 ver
wendet werden, der sowohl wenigstens eine Kalt
leimkomponente als auch wenigstens eine Heißleim
komponente aufweist und sich durch die Druckdüsen 
6b des Leimstrahldruckers 6 ausstoßen lässt.

[0067] Ebenso könnte der Leim 7 wenigstens eine 
Komponente in Form eines Lösungsmittels aufwei
sen, das sich gegenüber seiner normalen Verduns
tung bei Raumtemperatur durch gezielte Einwirkung 
von Wärme und/oder einer Gasströmung 13 so stark 
verdampfen lässt, dass ein lösungsmittelbasierter 
Aushärtungsprozess im Leimbelag 7a gezielt 
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beschleunigt und/oder vorangetrieben wird. Auch 
dies ist als Aktivierung zu verstehen.

[0068] Hierzu eignet sich beispielsweise die dritte 
Aktivierungseinheit 10, indem der Leimbelag 7a von 
der gegebenenfalls erwärmten Gasströmung 13 
beim Transport angeblasen wird.

[0069] Ebenso ist es denkbar, dass der Leim 7 
Lösungsmittel enthält, das im Wesentlichen dazu 
dient, die Endfestigkeit des Leimbelags 7a zwischen 
den Behältern 2 und den Etiketten 3 durch Verdamp
fen / Verdunsten nach der Etikettenübergabe herzu
stellen oder so zumindest zur Endfestigkeit beizutra
gen.

[0070] Der Leimbelag 7a wird durch die beschrie
bene Aushärtung vor der Etikettenübergabe an die 
Behälter 2 lediglich angehärtet, also nicht vollständig 
ausgehärtet. Infolgedessen ist die Viskosität des 
Leimbelags 7a bei der Etikettenübergabe vorzugs
weise größer ist als die Viskosität des Leims 7 bei 
dessen Ausstoß durch den Leimstrahldrucker6. 
Dadurch lässt sich zum einen die Klebekraft des 
Leimbelags 7a erhöhen, zum anderen wird ein 
unkontrolliertes Aufschwimmen der Etiketten 3 auf 
den Behältern 2 und ein Ausbluten des Leimbelags 
7a beim Anbürsten und/oder Anrollen der Etiketten 3 
verhindert.

[0071] Die Aktivierung und/oder Aufrechterhaltung 
des Aushärtungsprozesses bis zur Etikettenüber
gabe lässt sich mit Hilfe wenigstens einer der Aktivi
erungseinheiten 8, 9, 10 gezielt an die Eigenschaften 
des Leims 7, der Etiketten 3 und/oder der Behälter 2 
anpassen.

[0072] Beispielsweise kann der jeweilige Aushär
tungsprozess je nach Oberflächenfeuchte der Behäl
ter 2 graduell begrenzt werden, sodass der Leimbe
lag 7 bei der Etikettenübergabe beispielsweise eine 
an die mittlere oder maximale Oberflächenfeuchte 
der Behälter 2 angepasste Viskosität und Klebekraft 
aufweist.

[0073] Zeichnerisch nicht dargestellt ist eine 
Variante der Vorrichtung 1, bei der das Transportmit
tel 4 beispielsweise bandförmig ausgebildet oder 
zum Transport eines Etikettenbands ausgebildet ist. 
Das heißt, die Etiketten 3 könnten beispielsweise auf 
einem Förderband durch den Arbeitsbereich 6a des 
Leimstrahldruckers 6 und die Aktivierungsbereiche 
der jeweils vorhanden Aktivierungseinheiten 8, 9, 
10 transportiert werden.

[0074] Ebenso könnten die Etiketten 3 in Form eines 
Etikettenbands auf einem Trägerband (nicht darge
stellt) transportiert werden und vom Trägerband im 
Bereich der Etikettenübergabe abgelöst werden, bei
spielsweise an einer Ablösekante (Spendekante), 

um die das Trägerband derart geführt wird, dass 
sich die Etiketten 3 dabei von diesem ablösen. Eine 
derartige Etikettenübergabe ist prinzipiell bekannt 
und daher nicht im Detail erläutert.

[0075] Prinzipiell eignen sich Transportmittel 4 für 
die beschriebene Vorrichtung 1 und das beschrie
bene Verfahren, wenn sie die Etiketten 3 mit ihrer 
Klebeseite (Rückseite) durch den Arbeitsbereich 6a 
des Leimstrahldruckers 3 und die jeweiligen Arbeits
bereiche der zur Aktivierung des Aushärtungsproz
esses verwendeten Aktivierungseinheiten 8, 9, 10 
fördern.

[0076] Die wenigstens eine Aktivierungseinheit 8, 9, 
10 ist vorzugsweise an eine elektronische Steuerein
heit 16 angeschlossen, an der beispielsweise für 
unterschiedliche Leimsorten und/oder Behältersor
ten Aktivierungsprogramme gespeichert sind, mit 
denen sich die jeweils eingesetzte Aktivierungsein
heit 8, 9, 10 zur gezielten Aktivierung / Beschleuni
gung des jeweiligen Aushärtungsprozesses 
ansteuern lässt.

[0077] Beispielsweise können den Aktivierungsbe
reichen 8a, 8b, 8c der ersten Aktivierungseinheit 8 
unterschiedliche Spektralbereiche zugeordnet sein, 
die sich je nach Leimsorte separat aktivieren lassen. 
Ebenso könnte die Bestrahlungsintensität der ersten 
Aktivierungseinheit 8 beziehungsweise einzelne 
Aktivierungsbereiche 8a, 8b, 8c gezielt an Eigen
schaften des Leims 7 und/oder der Behälter 2 ange
passt werden, beispielsweise an eine Oberflächen
feuchte der Behälter 2.

[0078] Entsprechende Anpassungen beispielsweise 
der Heizleistung der zweiten Aktivierungseinheit 9 
und/oder der Gebläseleistung und gegebenenfalls 
der Heizleistung der dritten Aktivierungseinheit 10 
wären auf entsprechende Weise mit Hilfe der Steuer
einheit 16 möglich.

[0079] Im Arbeitsbetrieb werden die Behälter 2 vor
zugsweise durch kontinuierliche Rotation des Behäl
terkarussells 14 zur Etikettenübergabe bereitgestellt. 
Entsprechend rotiert das Palettenkarussell 4a vor
zugsweise kontinuierlich und nimmt mit seinen Palet
ten 4b dabei jeweils ein Etikett 3 aus dem Etiketten
behälter 5 vakuumgestützt auf. Die Etiketten 3 wer
den auf diese Weise kontinuierlich durch den Arbeits
bereich 6a des Leimstrahldruckers 6 bewegt und 
dabei durch Ausstoß des Leims 7 mit dem Leimbelag 
7a versehen.

[0080] Der Leimbelag 7a wird anschließend 
bestrahlt, erwärmt, und/oder angeblasen, um 
wenigstens einen Aushärtungsprozess im Leimbelag 
7a zu aktivieren / beschleunigen und dadurch die 
Klebekraft und/oder Viskosität des Leimbelags 7a 
vor der Etikettenübergabe gegenüber dem Zustand 
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unmittelbar nach Auftragen / Ausstoßen des Leimbe
lags 7a zu erhöhen.

[0081] Zu diesem Zweck wird der Leimbelag 7a 
beim Vorbeilaufen an wenigstens einer der Aushär
tungseinheiten 8, 9, 10 mit fotochemisch wirksamer 
UV-Strahlung, Wärmestrahlung und/oder einer Gas
strömung gesteuert beaufschlagt.

[0082] Dadurch lässt sich die Etikettierung der 
Behälter 2 qualitativ verbessern, und zwar hinsicht
lich einer zuverlässigeren Positionierung der Etiket
ten 3 auf den Behältern 2, sowie hinsichtlich eines 
vollflächigen Anhaftens der Etiketten ohne Heraus
drücken (Ausbluten) von Anteilen des Leimbelags 
7a über den Rand der Etiketten 3 hinaus.

9/12

DE 10 2020 130 533 A1    2022.05.19



ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Zitierte Patentliteratur

- DE 102018220354 A1 [0002]
- EP 2269911 A2 [0003]
- DE 102006001223 A1 [0005]
- DE 69833974 T2 [0005]
- DE 102009053431 A1 [0005]
- DE 10158395 B4 [0005]
- DE 10333907 A1 [0005]

10/12

DE 10 2020 130 533 A1    2022.05.19



Patentansprüche

1. Verfahren zum Etikettieren von Behältern (2), 
wobei Etiketten (3) auf einem Transportmittel (4) 
durch den Arbeitsbereich (6a) eines Leimstrahldru
ckers (6) transportiert werden und dieser die Etiket
ten durch Ausstoß von Leim (7) mit einem Leimbe
lag (7a) zur Befestigung an den Behältern versieht, 
und wobei das Transportmittel die Etiketten mittels 
des Leimbelags direkt an die Behälter übergibt, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Aushärtungs
prozess im Leimbelag vor der Etikettenübergabe 
aktiviert wird, indem der Leimbelag bestrahlt, 
erwärmt und/oder angeblasen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Visko
sität des Leimbelags (7a) bei der Etikettenübergabe 
infolge des dabei noch nicht abgeschlossenen Aus
härtungsprozesses größer ist als die Viskosität des 
Leims (7) bei dessen Ausstoß.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der 
Leim (7) oder wenigstens eine Komponente des 
Leims durch Einwirkung von UV-Licht (11a, 11b, 
11c) aushärtet und der Leimbelag (7a) zur Aktivie
rung des Aushärtungsprozesses mit UV-Licht in 
einem Spektralbereich von 300 bis 400 nm, insbe
sondere von 365 bis 395 nm, bestrahlt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
wobei der Leim (7) oder wenigstens eine Kompo
nente des Leims durch Erwärmung aushärtet und 
der Leimbelag (7a) zur Aktivierung des Aushär
tungsprozesses auf eine Temperatur von wenigs
tens 50 °C, insbesondere auf eine Temperatur von 
85 bis 130 °C, erwärmt wird.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorigen 
Ansprüche, wobei der Leim (7) wenigstens eine 
Komponente in Form eines Lösungsmittels umfasst, 
und wobei der Leimbelag (7a) zur Aktivierung des 
Aushärtungsprozesses angeblasen wird und/oder 
das Lösungsmittel nach der Etikettenübergabe ver
dampft und dadurch zur Endfestigkeit des Leims 
beiträgt oder diese herstellt.

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorigen 
Ansprüche, wobei der Leim (7) strukturviskos ist.

7. Verfahren nach wenigstens einem der vorigen 
Ansprüche, wobei die Aktivierung sortenspezifisch 
an den Leim (7) und/oder die Behälter (2) angepasst 
wird mittels elektronisch gesteuerter Auswahl: eines 
Spektralbereichs und/oder einer Bestrahlungsleis
tung; einer Erwärmungstemperatur; und/oder 
Anblasstärke und/oder Anblastemperatur.

8. Vorrichtung zum Etikettieren von Behältern 
(2), umfassend: einen Leimstrahldrucker (6) zum 
Erzeugen eines Leimbelags (7a) auf Etiketten (3) 

durch Ausstoß von Leim (7); und ein Transportmittel 
(4) zum Transportieren der Etiketten durch den 
Arbeitsbereich (6a) des Leimstrahldruckers und 
zum Übergeben der Etiketten an die Behälter mittels 
des Leimbelags, gekennzeichnet durch wenigs
tens eine steuerbare Aktivierungseinheit (8, 9, 10) 
zur Aktivierung eines Aushärtungsprozesses im 
Leimbelag vor der Etikettenübergabe durch Beauf
schlagung des Leimbelags mit einer Strahlung, 
Temperaturerhöhung und/oder Gasströmung insbe
sondere gemäß dem Verfahren nach wenigstens 
einem der vorigen Ansprüche.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Akti
vierungseinheit (8) eine zur Bestrahlung des Leim
belags (7a) ausgebildete UV-Lichtquelle umfasst, 
deren Emissionsleitung zu wenigstens 50% und ins
besondere zu wenigstens 90% in einem Spektralbe
reich von 300 bis 400 nm, insbesondere von 365 bis 
395 nm, liegt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Akti
vierungseinheit (8) wenigstens eine Leuchtdiode 
und insbesondere eine Vielzahl rasterförmig abge
ordneter Leuchtdioden aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, wobei 
die Aktivierungseinheit (8) in unterschiedlichen 
Spektralbereichen emittierende und wahlweise akti
vierbare Leuchtdioden zur Bestrahlung des Leimbe
lags (7a) umfasst.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 
11, wobei die Aktivierungseinheit (9) eine Wärme
quelle zur Erwärmung des Leimbelags (7a) umfasst, 
insbesondere in Form wenigstens eines Heizstrah
lers.

13. Vorrichtung nach wenigstens einem der 
Ansprüche 8 bis 12, wobei die Aktivierungseinheit 
(10) ein Gebläse zum Anblasen des Leimbelags 
(7a) umfasst, insbesondere ein Heizgebläse.

14. Vorrichtung nach wenigstens einem der 
Ansprüche 8 bis 13, wobei das Transportmittel (4) 
ein kontinuierlich drehbares Palettenkarussell (4a) 
mit daran schwenkbar gelagerten Paletten (4b), ins
besondere Vakuumpaletten, zum Aufnehmen und 
Transportieren der Etiketten (3) ist.

15. Etikettiermaschine (100) mit der Vorrichtung 
(1) nach wenigstens einem der Ansprüche 8 bis 14 
und ferner mit einem Behälterkarussell (14) zum 
Transportieren der Behälter (2) bei der Etiketten
übergabe.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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