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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Etiketten und Überfüh-
ren der Etiketten auf zu etikettierende Gegenstände.
[0002] Beispielsweise im Bereich der Elektronikindu-
strie werden einzelne Baugruppen und Produktteile,
beispielsweise Leiterplatten, gekennzeichnet, so daß
sich der Produktionsprozeß zurückverfolgen und somit
die Herkunft der Baugruppen bzw. Produktteile rekon-
struieren läßt. Entsprechendes gilt auch für andere In-
dustriezweige, so z.B. für den Maschinen- und Geräte-
bau oder die Lebensmittelindustrie.
[0003] Solche Kennzeichnungen werden mit Hilfe von
Etiketten vorgenommen, die mit einer entsprechenden
Kennzeichnung, beispielsweise ein Strich-Code, be-
druckt sind.
[0004] Je nach Anwendungsfall kann es sich jedoch
auch um unbedruckte Etiketten handeln.
[0005] Die derzeit eingesetzte Etikettentechnologie
geht von einem zweilagigen Material mit einem auf einer
Trägerfolie klebenden, folienartig dünnen, endlosen
Materialstreifen aus, bei dem jeweils einem Etiketten-
umfang entsprechende Stanzlinien angebracht werden,
wonach der eine gitterartige Struktur aufweisende Rest-
streifen von der Trägerfolie abgezogen und entsorgt
wird, so daß auf der Trägerfolie nur noch die jeweils ei-
nem Etikett entsprechenden Streifenbereiche verblei-
ben. Das so hergestellte, von einer Trägerfolie und den
darauf klebenden Etikettenbereichen gebildete Material
wird in Gestalt einer Rolle in eine Etikettiermaschine ein-
gesetzt, in der die - gegebenenfalls zuvor bedruckten -
Etikettenbereiche von der Trägerfolie abgetrennt und
dann auf die zu kennzeichnenden Gegenstände aufge-
klebt werden. Das Wegnehmen der so entstandenen
Etiketten von der Trägerfolie und deren Überführen zu
den Gegenständen kann mittels eines Haftgreifers er-
folgen, der auf das jeweilige Etikett aufgesetzt und an-
schließend zum jeweils zu kennzeichnenden Gegen-
stand bewegt wird, wo er das Etikett absetzt.
[0006] Bei dem von der durchgehenden Trägerfolie
und den darauf klebenden, durch Abziehen des gitter-
artigen Reststreifens entstandenen Etikettenbereichen
gebildeten Rollenmaterial können Ortsungenauigkeiten
der Etikettenbereiche auftreten, d.h. die jeweils ein Eti-
kett darstellenden Etikettenbereiche befinden sich nicht
immer mit exakt gleicher Ausrichtung und exakt glei-
chem Abstand auf der Trägerfolie. So ist beispielsweise
häufig zu beobachten, daß die beiden seitlichen Rand-
bereiche der Trägerfolie, die neben den Etiketten in
Längsrichtung der Trägerfolie verlaufen, keine exakt
gleichbleibende Breite aufweisen. Dies entspricht ei-
nem in Querrichtung nicht gleichbleibenden Ort der Eti-
ketten.
[0007] Eine weitere Ungenauigkeit kann sich beim
Abziehen des gitterartigen Reststreifens ergeben. Hier-
bei können die auf der Trägerfolie verbleibenden Etiket-
tenbereiche, insbesondere wenn diese kleinflächig

sind, etwas angehoben werden und dabei auf der Trä-
gerfolie verrutschen.
[0008] Der Haftgreifer nimmt die Etiketten in ihrer je-
weiligen Lage von der Trägerfolie weg. Daher sitzen die
einzelnen Etiketten entsprechend unregelmäßig am
Haftgreifer. Um nun trotz der genannten Ortsungenau-
igkeiten der Etiketten ein orts- und lagegenaues Auf kle-
ben der Etiketten auf die zu etikettierenden Gegenstän-
de zu erhalten, ist es bereits bekannt, das jeweils vom
Haftgreifer aufgenommene Etikett im am Haftgreifer sit-
zenden Zustand mit Hilfe von seitlich am Etikett angrei-
fenden Ausrichtbacken od.dgl. auszurichten. Dies ist
umständlich und aufwendig.
[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit deren Hilfe
das exakte Aufbringen der Etiketten auf die zu etikettie-
renden Gegenstände vereinfacht wird.
[0010] Die Druckschrift US-A-5 431 763 offenbart be-
reits eine Lösung.
[0011] Die vorliegende Erfindung gibt eine Alternative
dazu.
[0012] Zur Lösung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
mäß ein Verfahren zum Herstellen von Etiketten und
Überführen der Etiketten auf zu etikettierende Gegen-
stände vorgesehen, bei dem ein folienartig dünner, end-
loser Materialstreifen aus Etikettenmaterial durch eine
Stanzund Aufnahmestation geführt wird, in der die je-
weils von einem Streifenbereich gebildeten Etiketten
mittels eines Stanzwerkzeugs mit einer Schneidkante
aus dem Materialstreifen ausgestanzt und unter Zurück-
lassen eines weggeführten Reststreifens gitterartiger
Struktur gleichzeitig von einem vom Stanzwerkzeug
umschlossenen Haftgreifer, der mit dem Stanzwerk-
zeug an einem antreibbaren Workzeugträger sitzt, auf-
genommen werden, wonach die Etiketten mittels des
Haftgreifers zum mit dem jeweiligen Etikett zu versehe-
nen Gegenstand transportiert und dort auf diesen auf-
gebracht werden.
[0013] Die hierzu erfindungsgemäß vorgesehene
Vorrichtung enthält eine Antriebs- und Führungseinrich-
tung zum Vorfördern eines folienartig dünnen, endlosen
Materialstreifens aus Etikettenmaterial und eine Stanz-
und Aufnahmestation, in der ein Stanzwerkzeug mit ei-
ner Schneidkante zum Ausstanzen der jeweils von ei-
nem Streifenbereich gebildeten Etiketten aus dem Ma-
terialstreifen und ein vom Stanzwerkzeug umschlosse-
ner Haftgreifer zum Wegnehmen des jeweils ausge-
stanzten Etiketts unter Zurücklassen eines Reststrei-
fens gitterartiger Struktur angeordnet sind, wobei der
Haftgreifer und das Stanzwerkzeug an einem zu einer
Transportbewegung zu einem mit dem jeweiligen Etikett
zu versehenden Gegenstand antreibbaren Werkzeug-
träger sitzen.
[0014] Somit wird nicht von zuvor hergestelltem Rol-
lenmaterial mit auf der Trägerfolie sitzenden einzelnen
Etiketten sondern von einem durchgehenden Material-
streifen ausgegangen, aus dem das jeweilige Etikett
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gleichzeitig ausgestanzt und weggenommen wird. Da-
her sitzen die vom eine definierte Position zum Stanz-
werkzeug einnehmenden Haftgreifer aufgenommenen
Etiketten von vorne herein stets in gleicher Lage am
Haftgreifer, so daß ohne die Anwendung von Ausricht-
backen oder einer sonstigen Ausrichteinrichtung ein
präzises Aufkleben der Etiketten an den Gegenständen
gewährleistet ist.
[0015] Ein weiterer Vorteil besteht darin, daß das vor-
herige Herstellen des Rollenmaterials mit auf der Trä-
gerfolie sitzenden einzelnen Etiketten entfällt. Dies ver-
ringert den Aufwand noch weiter.
[0016] Des weiteren kann nunmehr auch einlagiges,
nur von dem die Etiketten ergebenden Materialstreifen
gebildetes Rollenmaterial verarbeitet werden. Dabei
muß es sich nicht unbedingt um selbstklebendes Mate-
rial handeln. Vielmehr ist auch die Verarbeitung von
nicht selbstklebendem Material möglich, falls es sich um
in anderer Weise an den zu kennzeichnenden Gegen-
ständen zu befestigende Etiketten handelt.
[0017] Zweckmäßige Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0018] Ein Ausführudngsbeispiel der Erfindung wird
nun anhand der Zeichnung erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Vorrichtung in stark
schematisierter Seitenansicht gemäß Pfeil I in
Fig. 2,

Fig. 2 die Vorrichtung nach Fig. 1, wiederum stark
schematisiert, in Vorderansicht gemäß Pfeil II,

Fig. 3 einen mit mehreren Etikettenaufdrucken und -
gegebenenfalls angebrachten - zugehörigen
Markierungszeichen bedruckten Materialstrei-
fen in gesonderter Darstellung,

Fig. 4 den Werkzeugträger mit dem Stanzwerkzeug,
dem Haftgreifer und einer evtl. vorhandenen
Sensoreinrichtung in Ansicht von unten her
gemäß Pfeil IV in Fig. 2 gesehen,

Fig. 5 eine der Fig. 2 entsprechende Vorderansicht
in vergrößerter Darstellung, wobei das Stanz-
werkzeug mit dem Haftgreifer eine durch die
Tischplatte hindurch zum Materialstreifen hin
abgesenkte Lage zum Ausführen des Stanz-
vorgangs einnimmt, bei dem eine sich in Fig.
5 in ihrer unwirksamen Ausgangsstellung be-
findliche Drückrolle den Materialstreifen von
unten her gegen das Stanzwerkzeug drückt,

Fig. 6 die Anordnung nach Fig. 5 (der Werkzeugträ-
ger, an dem das Stanzwerkzeug und der Haft-
greifer sitzen, wurde zusammen mit der Sen-
soreinrichtung weggeschnitten) im zur Zeiche-
nebene parallelen Querschnitt, wobei sich die
Drückrolle über die Unterseite des Material-

streifens bewegt und diesen zum Ausführen
des Stanzvorgangs gegen das Stanzwerk-
zeug drückt, und

Fig. 7 das Aufbringen eines Etiketts auf einen zu
kennzeichnenden Gegenstand in der Fig. 2
entsprechender Ansicht.

[0019] Mit Hilfe der aus der Zeichnung hervorgehen-
den Vorrichtung lassen sich bedruckte Etiketten herstel-
len, die auf irgend welche Gegenstände zu deren Kenn-
zeichnung oder aus irgend einem sonstigen Grunde ge-
klebt werden. Es wird jedoch ausdrücklich darauf hin-
gewiesen, daß die Etiketten auch unbedruckt sein kön-
nen. Im letzteren Falle kann die Bedruckstation 7 fehlen
oder unwirksam sein.
[0020] Das Ausgangsmaterial für die Etiketten ist ein
folienartig dünner, endloser, zusammenhängender Ma-
terialstreifen 1 aus Etikettenmaterial, der mit seiner der
zu bedruckenden Oberseite entgegengesetzten, von ei-
ner Klebeschicht gebildeten Unterseite auf einer Träger-
folie 2 angeordnet und haftend mit dieser verbunden ist.
Dieses zweilagige Ausgangsmaterial ist zu einer Aus-
gangsrolle 3 gewickelt, die auf eine an der Vorrichtung
angeordnete Rollenachse 4 drehbar aufgesteckt wird.
[0021] Der Materialstreifen 1 mit der Trägerfolie 2 wird
von der Ausgangsrolle 3 abgewickelt und mittels einer
Antriebs- und Führungseinrichtung in Richtung gemäß
Pfeil 5 vorgefördert. Der Antrieb kann beispielsweise
durch eine Antriebsrolle 6 erfolgen, über die der Mate-
rialstreifen 1 mit der Trägerfolie 2 geführt wird. Die An-
triebsrolle 6 kann gleichzeitig eine Umlenkrolle bilden,
an der der Materialstreifen 1 mit der Trägerfolie 2 eine
Richtungsänderung erfährt. Die Antriebsrolle wird beim
Ausführungsbeispiel mittels der Vorrichtungssteuerung
taktweise angetrieben.
[0022] In der schematischen Zeichnung wird der Ma-
terialstreifen 1 mit der Trägerfolie 2 lediglich über die
eine Antriebs- und Umlenkrolle 6 geführt. In Wirklichkeit
ist jedoch eine ganze Anzahl von den Materialstreifen 1
mit der Trägerfolie 2 führenden Rollen vorhanden, was
im vorliegenden Zusammenhang jedoch nicht weiter in-
teressiert.
[0023] Der Materialstreifen 1 mit seiner Trägerfolie 2
wird zu einer Bedruckstation 7 vorgefördert, in der der
Materialstreifen 1 an seiner Oberseite mit den jeweils
zu einem herzustellenden Etikett gehörenden Etiketten-
aufdrucken 8 versehen wird. Beim Ausführungsbeispiel
handelt es sich bei den Etikettenaufdrucken 8 jeweils
um einen Strich-Code. Die einzelnen Etikettenaufdruk-
ke 8 werden in der Förderrichtung 5 entsprechender
Längsrichtung des Materialstreifens 1 aufeinanderfol-
gend angebracht. Auf diese Weise ergibt sich am Aus-
gang der Druckstation 7 beispielsweise die aus Fig. 4
hervorgehende Reihe von Etikettenaufdrucken 8. In Ab-
wandlung des Ausführungsbeispiels könnten in Breiten-
richtung 9 des Materialstreifens 1, wenn es die Abmes-
sungen zulassen, jedoch auch mehrere Etikettenauf-
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drucke nebeneinander angeordnet werden.
[0024] Der in der Bedruckstation 7 verwendete Druk-
ker ist von üblicher, gegebenenfalls modifizierter Bauart
und wird zweckmäßigerweise von einem Thermotrans-
fer-Drucker gebildet, mit dem die erforderliche Präzision
erzielt wird.
[0025] Nach dem Bedrucken des Materialstreifens 1,
beim Ausführungsbeispiel am Ausgang der Bedrucksta-
tion 7 oder zwischen dieser und einer nachgeordneten
Stanz- und Aufnahmestation 12, wird die Trägerfolie 2
an einer Trennstelle 13 von dem bedruckten Material-
streifen 1 abgetrennt und weggeführt. Die abgetrennte
Trägerfolie 2 wird beispielsweise zu einer Trägerfolien-
rolle 11 aufgewickelt. Die abgetrennte Trägerfolie 2 wird
nicht mehr benötigt und stellt einen zu entsorgenden
Abfall dar.
[0026] Der bedruckte Materialstreifen 1 gelangt an-
schließend ohne die Trägerfolie 2 in eine Stanz- und
Aufnahmestation 12.
[0027] Bevor hierauf im einzelnen eingegangen wird,
wird darauf hingewiesen, daß die Trägerfolie 2 nicht un-
bedingt benötigt und auch von vorne herein fehlen kann,
wenn Vorsorge dafür getroffen wird, daß der Material-
streifen 1 mit seiner dann nicht durch die Trägerfolie 2
abgedeckten Klebeschicht an seiner Unterseite nir-
gends fest haften bleibt. Dementsprechend müßte die
Oberseite des Materialstreifens 1 sozusagen antiadhä-
sive Eigenschaften aufweisen, damit er eine Ausgangs-
rolle bilden kann, von der er sich abziehen läßt.
[0028] In der Stanz- und Aufnahmestation 12 werden
die Etiketten aus dem Materialstreifen 1 ausgestanzt.
Dieses Ausstanzen erfolgt einzeln, wobei der Material-
streifen 1 bei jedem Stanzvorgang angehalten wird und
somit still steht. In Fig. 3 ist bei jedem Etikettenaufdruck
8 strichpunktiert der jeweilige Etikettenumfang 14 ange-
deutet, so daß der innerhalb einer solchen strichpunk-
tierten Linie liegende und den jeweiligen Etikettenauf-
druck tragende Materialstreifenbereich 15 ein Etikett 16
(Fig. 7) ergibt. Das Stanzen erfolgt mittels eines Stanz-
werkzeugs 17, das der bedruckten Oberseite des Ma-
terialstreifens 1 gegenüberliegt und eine dem Etiketten-
umfang 14 entsprechend umlaufende Schneidkante 18
bildet. Dabei kann das Stanzwerkzeug 17 eine hülsen-
artige Hohlgestalt aufweisen und mit seiner Stirnseite
die Schneidkante 18 bilden. Zweckmäßigerweise wird
das Stanzwerkzeug 17 von einem umlaufend geboge-
nen Metallblechstück 19, insbesodnere aus Stahl, ge-
bildet.
[0029] In der Stanz- und Aufnahmestation 12 werden
die Etiketten 16 nicht nur ausgestanzt sondern gleich-
zeitig mit dem Ausstanzen von einem Haftgreifer 25 auf-
genommen, der das ausgestanzte Etikett ergreift und
hält. Der Haftgreifer 25 wird vom Stanzwerkzeug 17 um-
schlossen d.h. in Richtung gemäß Pfeil IV in Fig. 2 ge-
sehen befindet sich der Haftgreifer 25 innerhalb des
Stanzwerkzeugs 17 (siehe insbesondere auch Fig. 4).
Der Haftgreifer 25 ist zweckmäßigerweise ein Vakuum-
greifer, an dessen das jeweilige Etikett haltenden Un-

terseite 27 mindestens ein über eine Ventileinrichtung
30 mit Unterdruck oder Umgebungsdruck beaufschlag-
baren Kanal 28 ausmündet.Der Haftgreifer 25 ist ferner
stempelartig ausgebildet und relativ zum Stanzwerk-
zeug 17 zu einer Auf- und Abbewegung senkrecht zur
von der Schneidkante 18 aufgespannten Ebene in Rich-
tung gemäß Pfeil 29 (diese entspricht der z-Richtung)
antreibbar. Die zugehörige Antriebseinrichtung 31 kann
ebenso wie die Ventileinrichtung 30 durch eine Steuer-
einrichtung 21 gesteueört werden.
[0030] Das Stanzwerkzeug 17 und der Haftgreifer 25
sind an einem Werkzeugträger 23 angeordnet, der zu
einer Transportbewegung zum mit dem Etikett 16 zu
versehenden Gegenstand 26, beispielsweise eine Lei-
terplatte, antreibbar ist und das Etikett 16 auf diesem
Gegenstand 26 absetzt. Diese Bewegung kann sich aus
Bewegungskomponenten in x-, y- und z-Richtung und/
oder in Drehrichtung gemäß Pfeil 24 um die z-Achse
oder eine hierzu parallele Achse zusammensetzen. Die
x- und y-Richtung erstrecken sich rechtwinkelig zuein-
ander in der Ebene des Materialstreifens 1 bzw. in einer
hierzu parallelen Ebene. Die z-Richtung steht senkrecht
zur x-, y-Ebene. Der Werkzeugträger 23 kann beispiels-
weise an einem in z-Richtung verfahrbaren Kreuzschlit-
ten sitzen, der gegebenenfalls noch um die z-Richtung
verdreht werden kann.
[0031] Zum Ausführen seiner Bewegungen ist dem
Werkzeugträger 23 eine nur schematisch angedeutete
Antriebseinrichtung 22 zugeordnet. Die Antriebseinrich-
tung 22 kann ebenfalls durch die Steuereinrichtung 21
gesteuert werden.
[0032] Das Umsetzen der Etiketten vom Materialstrei-
fen 1 zu den zu kennzeichnenden Gegenständen kann
in vorprogrammierter Weise erfolgen.
[0033] Da sich der Haftgreifer 25 innerhalb des Stanz-
werkzeugs 17 befindet und dabei im von der Schneid-
kante 18 umschlossenen Zwischenraum des Stanz-
werkzeugs 17 eine definierte Relativlage zur Schneid-
kante 18 aufweist, wird das jeweilige Etikett ohne
Ortstoleranzen vom Haftgreifer 25 aufgenommen, so
daß es, hat man den Haftgreifer 25 mittels des Werk-
zeugträgers 23 zum jeweiligen Gegenstand 26 bewegt,
dort exakt am gewünschten Ort in der gewünschten La-
ge aufgeklebt werden kann. Dabei kann das Ende des
Transportwegs des Werkzeugträgers 23 beispielsweise
durch eine geeignete Indexeinrichtung vorgegeben
werden. Die zu etikettierenden Gegenstände werden
nacheinander im Arbeitstakt der vorliegenden Vorrich-
tung an diese Stelle gebracht.
[0034] Die vom Werkzeugträger 23 und somit vom
Stanzwerkzeug 17 und dem Haftgreifer 25 beim Stanz-
vorgang eingenommene Position geht aus den Fig. 5
und 6 hervor. In den Fig. 1 und 2 wurde der Werkzeug-
träger der übersichtlichkeit wegen dagegen in einer
demgegenüber angehobenen Lage gezeichnet, so daß
sich das Stanzwerkzeug 17 mit dem Haftgreifer 25 mit
Abstand zum Materialstreifen 1 oberhalb von diesem
und dabei oberhalb einer noch zu erläuternden Tisch-
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platte 33 befindet.
[0035] Beim Stanzvorgang nimmt der Haftgreifer 25,
wie deutlich aus den Figuren 5 und 6 hervorgeht, eine
mit Bezug auf die von der Schneidkante 18 aufgespann-
te Ebene zurückgesetzte, d.h. größere Entfernung zum
Materialstreifen 1 aufweisende Position ein. Der Ab-
stand a, um den der Haftgreifer 25 zurückgesetzt ist,
kann der Größenordnung nach im Bereich von etwa 0,5
mm liegen. Aufgrund dieses Abstandes a behindert der
Haftgreifer 25 das Ausstanzen des jeweiligen Etiketts
nicht.
[0036] Der Stanzvorgang selbst könnte dadurch er-
folgen, daß der Materialstreifen 1, aus dem die Etiketten
gestanzt werden, auf einer Unterlage ruht und das
Stanzwerkzeug eine Stanzbewegung zur Unterlage hin
ausführt. Zweckmäßigerweise ist die Anordnung jedoch
so getroffen, daß in der Stanz- und Aufnahmestation 12
der Unterseite des Materialstreifens 1, die dem Stanz-
werkzeug 17 abgewandt ist, eine Drückrolle 32 zuge-
ordnet ist, die in Breitenrichtung 9 quer über den Mate-
rialstreifen 1 bewegbar ist und dabei an der Unterseite
des Materialstreifens 1 abrollt. Hierbei drückt die Drück-
rolle 32 den Materialstreifen 1 gegen die Schneidkante
18 des Stanzwerkzeugs 17, so daß das jeweilige Etikett
ausgeschnitten wird.
[0037] Gelangt die Drückrolle 32 bei ihrer Bewegung
in Breitenrichtung 9 (Fig. 6) zur Schneidkante 18, wird
das Etikett sukzessive mit fortschreitender Bewegung
der Drückrolle 32 ausgestanzt. Dabei erfolgt das Ansau-
gen durch den Haftgreifer 25 von Beginn an, d.h. das
Etikett wird, beginnend mit seinem zuerst ausgeschnit-
tenen Endbereich, sozusagen der Bewegung der
Drückrolle 32 folgend, im von der Schneidkante 18 um-
schlossenen Raum zum Haftgreifer 25 hin hochgeho-
ben und haftet an diesem. Wegen des Abstandes a zwi-
schen Schneidkante 18 und der flächigen Unterseite
des Haftgreifers 25 entfernt sich das Etikett beim An-
saugen sofort von der Drückrolle 32, so daß es auf die-
ser nicht festkleben kann.
[0038] Damit auf das Etikett eine es am Haftgreifer
haltende Saugkraft ausgeübt wird, wird der mindestens
eine Kanal 28 mit Unterdruck beaufschlagt. Hat man
das Etikett durch entsprechendes Verfahren des Werk-
zeugträgers 23 zum zu kennzeichnenden Gegenstand
26 gebracht, wird der Haftgreifer 25 aus dem Stanz-
werkzeug 17 vorbewegt (Antriebseinrichtung 31), bis
das Etikett 16 auf dem Gegenstand 26 liegt und an die-
sen angedrückt wird, so daß es festklebt (Fig. 7). Gleich-
zeitig werden die Kanäle 28 belüftet, d.h. mit Umge-
bungsdruck beaufschlagt, so daß der Haftgreifer 25 das
Etikett 16 losläßt und der Werkzeugträger 23 wieder
zum Materialstreifen 1 zurückbewegt werden kann. So-
dann wird das nächste Etikett gestanzt.
[0039] Aus der Zeichnung geht ferner hervor, daß in
der Stanz- und Aufnahmestation 12 zwischen dem
Werkzeugträger 13 und der Drückrolle 32 eine Tisch-
platte 33 angeordnet ist, an deren der Drückrolle 32 zu-
gewandten Unterseite der Materialstreifen 1 vorbeige-

führt wird. Damit das Stanzwerkzeug 17 bzw. dessen
Schneidkante 18 auf den Materialstreifen 1 abgesenkt
werden kann, weist die Tischplatte 33 eine Durchtritts-
öffnung 34 für den Durchtritt des Stanzwerkzeugs 17
auf.
[0040] Beim Stanzvorgang nimmt das Stanzwerk-
zeug 17 eine an der Unterseite 35 der Tischplatte 33
aus der Durchtrittsöffnung 34 vorstehende Position ein.
Der Abstand b zwischen Schneidkante 18 und der
Tischplatten-Unterseite 35 kann der Größenordnung
nach etwa 0,5 mm betragen. Auf diese Weise liegt der
Materialstreifen 1 neben dem Stanzwerkzeug 17 frei
und kann beim Angriff der Drückrolle 32 ausweichen, so
daß die Gefahr eines Anklebens des Materialstreifens
1 an die Drückrolle 32 vermieden wird.
[0041] Vor dem jeweiligen Stanzen befindet sich die
Drückrolle 32, wie in den Fig. 2 und 5 mit ausgezogenen
Linien dargestellt ist, in ihrer Ausgangsstellung zu einer
Seite des Materialstreifens 1 abseits von diesem. Wird
die Drückrolle 32 quer zur Längsrichtung des Material-
streifens 1 in Breitenrichtung 9 angetrieben, rollt sie
über die Unterseite des Materialstreifens 1 und gelangt
zu dessen entgegengesetzter Seite (strichpunktiert in
den Fig. 2 und 5 angedeutet). Während dieser Bewe-
gung erfolgt das Stanzen des jeweiligen Etiketts. Ist das
Etikett weggenommen, wird der Materialstreifen 1 zum
Stanzen des nächsten Etiketts vorgefördert. Die Drück-
rolle 32 kann dann aus ihrer jetzt die Ausgangsstellung
bildenden, strichpunktiert angedeuteten Lage wieder
über die Unterseite des Materialstreifens 1 zurückbe-
wegt werden. Die Drückrolle 32 führt also im Vorschub-
takt des Materialstreifens 1 eine Hin- und Herbewegung
aus, wobei zweckmäßigerweise sowohl bei jeder Hinals
auch bei jeder Herbewegung ein Stanzvorgang stattfin-
det.
[0042] Ferner ist vorgesehen, daß die Unterseite 35
der Tischplatte 33 eine in Förderrichtung des Material-
streifens 1 durchgehende, kanalartige Vertiefung 39
enthält, in der der Materialstreifen 1 verläuft und seitlich
geführt ist. Die Durchtrittsöffnung 34 mündet in die ka-
nalartige Vertiefung 39. Bei einer solchen Anordnung
befindet sich die Drückrolle 32 in ihrer Ausgangsstellung
neben der Vertiefung 39 an der Tischplatten-Unterseite
35. Gelangt die Drückrolle 32 bei ihrer Bewegung bei-
spielsweise aus ihrer in den Fig. 2 und 5 links gezeich-
neten Ausgangsstellung nach rechts zur die Vertiefung
39 begrenzenden Kante 40, kippt die Drückrolle 32 so-
zusagen um die Kante 40 und tritt in die Vertiefung 39
ein, wo sie ihre Bewegung in Querrichtung fortsetzt und
dabei das Etikett gegen die Schneidkante 18 drückt.
Dies ergibt den in Fig. 5 strichpunktiert angedeuteten
Drückrollenweg 42. Am entgegengesetzten Ende ihrer
Querbewegung kippt die Drückrolle um die entgegen-
gesetzte Kante 41 wieder aus der Vertiefung 39 und er-
reicht ihre entgegengesetzte Endstellung (strichpunk-
tiert). Auf diese Weise kippt die Drückrolle 39 sozusa-
gen vom Materialstreifen 1 weg, so daß sichergestellt
ist, daß der Materialstreifen 1 von der Drückrolle 32 frei
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ist und für den nächsten Stanzvorgang vorgefördert
werden kann.
[0043] Zweckmäßigerweise besteht die Drückrolle 38
aus an der die Unterseite des Materialstreifens 1 bilden-
den Klebeschicht nicht festklebendem Material, bei-
spielsweise aus Teflon.
[0044] Die die Querbewegung der Drückrolle 32 dem
Weg 42 entlang wirkende Antriebseinrichtung 36 kann
ebenfalls durch die Steuereinrichtung 21 gesteuert wer-
den.
[0045] Nach dem Wegnehmen der Etiketten 16 bleibt
von dem Materialstreifen 1 ein Reststreifen 37 gitterar-
tiger Struktur zurück, der beispielsweise zu einer Rest-
streifenrolle 38 aufgewickelt werden kann. Der Rest-
streifen 37 wird wie die Trägerfolie 2 weggeworfen.
[0046] Im Falle bedruckter Etiketten kann man vorse-
hen, daß das Stanzwerkzeug 17 mittels einer Zusatz-
einrichtung ganz genau auf den Etikettenaufdruck 8 des
jeweils zu stanzenden Etiketts ausgerichtet wird. Hierzu
kann der Materialstreifen 1 in der Bedruckstation 7 bei
jedem Etikettenaufdruck 8 mit einem Markierungszei-
chen 10 bedruckt werden. Dieses Markierungszeichen
10 kann z.B. von einem Kreuz, einem Strich oder einem
sonstigen Gebilde gebildet werden. Das Markierungs-
zeichen 10 befindet sich neben dem jeweiligen Etiket-
tenaufdruck 8, prinzipiell könnte es jedoch auch diesem
überlagert sein. Diesem Markierungszeichen 10 kann
man in der Stanzund Aufnahmestation 12 eine am
Werkzeugträger 23 angeordnete Sensoreinrichtung 20
beispielsweise in Gestalt einer Laserlichtschranke, zu-
ordnen, die jeweils dann anspricht, wenn ihr ein Markie-
rungszeichen 10 gegenüberliegt. Mit Hilfe dieser Sen-
soreinrichtung 20 wird der Stanzvorgang gesteuert, so
daß sichergestellt ist, daß jedes Etikett präzise den je-
weiligen Etikettenaufdruck 8 enthält, selbst wenn das
zuvor durchgeführte Bedrucken nicht positionsgenau
erfolgt ist. Gelangt ein Markierungszeichen 10 zur Sen-
soreinrichtung 20, wird es von dieser erkannt, wodurch
der Stanzvorgang in Gang gesetzt wird. Hierzu kann die
Sensoreinrichtung 20 mit der die weiteren Abläufe steu-
ernden Steuereinrichtung 21 verbunden sein. Dabei ist
die Anordnung so getroffen, daß vor dem eigentlichen
Stanzvorgang der Werkzeugträger 23 und somit das
Stanzwerkzeug 17 einerseits und der jeweilige Etiket-
tenaufdruck 8 andererseits automatisch zueinander
ausgerichtet werden. Dies kann mittels der Antriebsein-
richtung 22 erfolgen.
[0047] Es versteht sich, daß in einem solchen Falle
die Durchtrittsöffnung 34 der Tischplatte 33 so bemes-
sen ist, daß das Stanzwerkzeug in ihr die eventuellen
Ausrichtbewegungen ausführen kann.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Etiketten und über-
führen der Etiketten auf zu etikettierende Gegen-
stände, bei dem ein folienartig dünner, endloser

Materialstreifen (1) aus Etikettenmaterial durch ei-
ne Stanz- und Aufnahmestation (12) geführt wird,
in der die jeweils von einem Streifenbereich (15) ge-
bildeten Etiketten mittels eines Stanzwerkzeugs
(17) mit einer Schneidkante (18) aus dem Material-
streifen (1) ausgestanzt und unter Zurücklassen ei-
nes weggeführten Reststreifens (37) gitterartiger
Struktur gleichzeitig von einem vom Stanzwerk-
zeug (17) umschlossenen Haftgreifer (25) aufge-
nommen werden, wonach die Etiketten mittels des
Haftgreifers (25), der mit dem Stanzwerkzeug an ei-
nem antreibbaren Werkzeugträger sitzt, zum mit
dem jeweiligen Etikett zu versehenden Gegenstand
(26) transportiert und dort auf diesen aufgebracht
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Materialstreifen (1) beim Stan-
zen und Aufnehmen der Etiketten jeweils angehal-
ten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß bei Verwendung von einem auf
einer Trägerfolie (2) haftenden Materialstreifen (1)
die Trägerfolie (2) vor der Stanz- und Aufnahmesta-
tion (12) von dem Materialstreifen (1) getrennt und
weggeführt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß ein endloser Materialstreifen
ohne Trägerfolie verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß zum Herstellen be-
druckter Etiketten der Materialstreifen (1) vor der
Stanz- und Aufnahmestation (12) durch eine Be-
druckstation (7) geführt und dort mit jeweils zu ei-
nem herzustellenden Etikett gehörenden Etiketten-
aufdrucken (8) und bei jedem Etikettenaufdruck (8)
mit einem Markierungszeichen (10) bedruckt wird
und daß der anschließende Stanzvorgang durch ei-
ne auf die Markierungszeichen (10) ansprechende
Sensoreinrichtung (20) gesteuert wird.

6. Vorrichtung zum Herstellen von Etiketten und Über-
führen der Etiketten auf zu etikettierende Gegen-
stände gemäß dem Verfahren nach einem der An-
sprüche 1 bis 5, mit einer Antriebs- und Führungs-
einrichtung zum Vorfördern eines folienartig dün-
nen, endlosen Materialstreifens (1) aus Etiketten-
material und einer Stanz- und Aufnahmestation
(12), in der ein Stanzwerkzeug (17) mit einer
Schneidkante (18) zum Ausstanzen der jeweils von
einem Streifenbereich (15) gebildeten Etiketten aus
dem Materialstreifen (1) und ein Haftgreifer (25)
zum Wegnehmen des jeweils ausgestanzten Eti-
ketts unter Zurücklassen eines Reststreifens (37)
gitterartiger Struktur angeordnet sind, dadurch ge-
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kennzeichnet, daß der Haftgreifer vom Stanzwerk-
zeug umschlossen ist und der Haftgreifer (25) und
das Stanzwerkzeug (17) an einem zu einer Trans-
portbewegung zu einem mit dem jeweiligen Etikett
zu versehenden Gegenstand (26) antreibbaren
Werkzeugträger (23) sitzen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Stanzwerkzeug (17) eine hül-
senartige, den Haftgreifer (25) umschließende Ge-
stalt aufweist und mit seiner Stirnseite die Schneid-
kante (18) bildet.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Stanzwerkzeug (17) von einem
umlaufenden Metallblechstück, insbesondere aus
Stahl, gebildet wird.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß der Haftgreifer (25)
stempelartig ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß der Haftgreifer (25)
ein Vakuumgreifer ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daß der Haftgreifer (25)
beim Stanzvorgang eine mit Bezug auf die von der
Schneidkante (18) aufgespannte Ebene zurückge-
setzte, d.h. größeren Abstand als die Schneidkan-
tenebene zum Materialstreifen aufweisende Positi-
on einnimmt.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daß der Haftgreifer (25) zu
einer Auf- und Abbewegung senkrecht zur von der
Schneidkante (18) aufgespannten Ebene antreib-
bar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daß in der Stanz- und Auf-
nahmestation (12) der dem Stanzwerkzeug (17) ab-
gewandten Unterseite des Materialstreifens (1) ei-
ne quer über den Materialstreifen (1) bewegbare
und dabei am Materialstreifen (1) abrollende Drück-
rolle zugeordnet ist, die den Materialstreifen (1) ge-
gen das Stanzwerkzeug (17) drückt, so daß das je-
weilige Etikett (16) ausgeschnitten wird.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Drückrolle (32) aus an der Kle-
beschicht des selbstklebend ausgebildeten Materi-
alstreifens (1) nicht festklebendem Material, z.B.
aus Teflon, besteht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daß in der Stanz- und Aufnahmestation

(12) zwischen dem Werkzeugträger (23) und der
Drückrolle (32) eine Tischplatte (33) angeordnet ist,
an deren der Drückrolle (32) zugewandten Unter-
seite der Materialstreifen (1) vorbeigeführt wird, wo-
bei die Tischplatte (33) eine Durchtrittsöffnung (34)
für den Durchtritt des Stanzwerkzeugs (17) zum
Materialstreifen (1) aufweist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Stanzwerkzeug (17) beim
Stanzvorgang eine an der Unterseite der Tischplat-
te (33) aus der Durchtrittsöffnung (34) vorstehende
Position einnimmt.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, daß die Unterseite der Tischplat-
te (33) eine in Förderrichtung (5) des Materialstrei-
fens (1) durchgehende, kanalartige Vertiefung (39)
enthält, in der der Materialstreifen (1) verläuft, wo-
bei die Durchtrittsöffnung (34) in die kanalartige
Vertiefung (39) mündet, und daß die Drückrolle (32)
in ihrer Ausgangsstellung neben der kanalartigen
Vertiefung (39) an der Tischplatten-Unterseite an-
geordnet ist, bei ihrer Querbewegung in die kanal-
artige Vertiefung (39) eintritt und am Ende ihrer
Querbewegung wieder aus der Vertiefung (39) aus-
tritt.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daß vor der Stanz- und
Aufnahmestation (12) eine Bedruckstation (7) zum
Bedrucken des Materialstreifens (1) mit jeweils zu
einem herzustellenden Etikett gehörenden Etiket-
tenaufdrucken (8) und bei jedem Etikettenaufdruck
(8) mit einem Markierungszeichen (10) vorhanden
und am das Stanzwerkzeug (17) mit dem Haftgrei-
fer (25) tragenden Werkzeugträger (23) eine auf die
Markierungszeichen (10) ansprechende, den
Stanzvorgang steuernde Sensoreinrichtung (20)
angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daß am Ausgang der Bedruckstation (7)
oder zwischen der Bedruckstation (7) und der
Stanzstation (12) eine Trennstelle (13) zum Abtren-
nen und Wegführen einer den Materialstreifen (1)
tragenden Trägerfolie (2) von dem Materialstreifen
(1) angeordnet ist.

Claims

1. Method of producing labels and transferring the la-
bels to objects to be labelled, in which a film-like,
thin, endless material strip (1) of label material is
guided through a stamping and receiving station
(12) in which the labels each formed by a strip sec-
tion (15) are stamped out from the material strip (1)
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by means of a stamping tool (17) with a cutting edge
(18) and are at the same time held by an adhesive
gripper (25) encompassed by the stamping tool
(17), leaving a residual strip (37) of grid-like struc-
ture which is guided away, after which the labels are
conveyed by the adhesive gripper (25), which rests
with the stamping tool on a drivable tool carrier, to
the object (26) to be provided with the respective
label, where they are applied to this object.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the material strip (1) is in each case brought to a
stand during stamping and receiving of the labels.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that, where a material strip (1) adhering to a back-
ing sheet (2) is used, the backing sheet (2) is sep-
arated and guided away from the material strip (1)
before the stamping and receiving station (12).

4. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that an endless material strip without a backing
sheet is used.

5. Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terised in that, to produce printed labels, the ma-
terial strip (1) is guided through a printing station (7)
before the stamping and receiving station (12),
where it is printed with particular label imprints (8)
belonging to a label to be produced and with a mark-
er (10) for each label imprint (8), and that the sub-
sequent stamping process is controlled by a sensor
device (20) responding to the marker (10).

6. Device for producing labels and transferring the la-
bels to objects to be labelled in accordance with the
method according to any of claims 1 to 5, with a driv-
ing and guidance device for advancing a film-like,
thin, endless material strip (1) of label material, and
a stamping and receiving station (12) in which are
mounted a stamping tool (17) with a cutting edge
(18) for stamping out from the material strip (1) the
labels each formed from a strip section (15), and an
adhesive gripper (25) for removing each stamped-
out label while leaving behind a residual strip (37)
with a grid-like structure, characterised in that the
adhesive gripper is encompassed by the stamping
tool, and the adhesive gripper (25) and the stamp-
ing tool (17) rest on a tool carrier (23) which may be
driven to make a transfer movement to an object
(26) to be provided with the respective label.

7. Device according to claim 6, characterised in that
the stamping tool (17) has a sleeve-like shape en-
compassing the adhesive gripper (25) and forming
with its end face the cutting edge (18).

8. Device according to claim 7, characterised in that

the stamping tool (17) is formed by a continuous
piece of sheet metal, in particular of steel.

9. Device according to any of claims 6 to 8, charac-
terised in that the adhesive gripper (25) is in the
form of a die.

10. Device according to any of claims 6 to 9, charac-
terised in that the adhesive gripper (25) is a vacu-
um gripper.

11. Device according to any of claims 6 to 10, charac-
terised in that in the stamping process the adhe-
sive gripper (25) assumes a position recessed from
the plane spanned by the cutting edge (18), i.e. at
a greater distance from the material strip than the
plane of the cutting edge.

12. Device according to any of claims 6 to 11, charac-
terised in that the adhesive gripper (25) may be
driven to perform an upwards and downwards
movement at right-angles to the plane spanned by
the cutting edge (18).

13. Device according to any of claims 6 to12, charac-
terised in that in the stamping and receiving station
(12), the underside of the material strip (1) facing
away from the stamping tool (17) is assigned a pres-
sure roller, moving at right-angles over the material
strip (1) and at the same time rolling along the ma-
terial strip (1), which presses the material strip (1)
against the stamping tool (17) so that the respective
label (16) is cut out.

14. Device according to claim 13, characterised in
that the pressure roller (32) is made of material, e.
g. Teflon, which does not adhere permanently to the
adhesive layer of the self-adhesive material strip
(1).

15. Device according to claim 14, characterised in
that in the stamping and receiving station (12) there
is located between the tool carrier (23) and the pres-
sure roller (32) a platen (33), with the material strip
(1) being guided past on the underside of the platen
facing the pressure roller (32), while the platen (33)
has a through opening (34) for the stamping tool
(17) to pass through to the material strip (1).

16. Device according to claim 15, characterised in
that during the stamping process the stamping tool
(17) assumes a position in which it projects from the
through opening (34) on the underside of the platen
(33).

17. Device according to claim 15 or 16, characterised
in that the underside of the platen (33) contains a
channel-like recess (39), continuous in the direction
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of movement (5) of the material strip (1) and in
which the material strip (1) runs, with the through
opening (34) leading into the channel-like recess
(39), and that in its initial position the pressure roller
(32) is arranged alongside the channel-like recess
(39) on the underside of the platen, enters the chan-
nel-like recess (39) during its transverse move-
ment, and leaves the recess (39) again at the end
of its transverse movement.

18. Device according to any of claims 6 to 17, charac-
terised in that there is provided before the stamp-
ing and receiving station (12) a printing station (7)
for printing the material strip (1) with respective la-
bel imprints (8) belonging to a label to be produced
and with a marker (10) for each label imprint (8),
and that there is mounted on the tool carrier (23)
supporting the stamping tool (17) and the adhesive
gripper (25) a sensor device (20) responding to the
marker (10) and controlling the stamping process.

19. Device according to claim 18, characterised in
that at the exit from the printing station (7) or be-
tween the printing station (7) and the stamping sta-
tion (12) there is provided a separating point (13)
for separating and removing from the material strip
(1) a backing sheet (2) which carries the material
strip (1).

Revendications

1. Procédé permettant de fabriquer des étiquettes et
de transférer les étiquettes sur des objets à étique-
ter, dans lequel une bande de matériau (1) mince,
du genre feuille continue, composée d'un matériau
d'étiquette, est guidée à travers une station de dé-
coupage et de prélèvement (12) dans laquelle les
étiquettes formées respectivement par une zone de
bande (15) sont découpées dans la bande de ma-
tériau (1) au moyen d'un outil de découpage (17)
avec un bord tranchant (18) et sont prélevées en
même temps par une ventouse de préhension (25)
entourée par l'outil de découpage (17) en laissant
derrière une bande résiduelle (37) dégagée et à
structure en treillis, suite à quoi les étiquettes sont
transportées au moyen de la ventouse de préhen-
sion (25), qui se trouve avec l'outil de découpage
au niveau d'un porte-outil pouvant être entraîné,
jusqu'à l'objet (26) à munir de l'étiquette respective
et y sont appliquées à celui-ci.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de matériau (1) est arrêtée à cha-
que fois au moment du découpage et du prélève-
ment des étiquettes.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce que lorsqu'une bande de matériau (1) adhé-
rant à une feuille support (2) est utilisée, la feuille
support (2) est séparée de la bande de matériau (1)
avant la station de découpage et de prélèvement
(12) et dégagée.

4. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'une bande de matériau continue sans
feuille support est utilisée.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que pour la fabrication d'étiquettes
imprimées, la bande de matériau (1) est amenée à
travers une station d'impression (7), avant la station
de découpage et de prélèvement (12), et y est im-
primée avec des impressions en surcharge d'éti-
quette (8) associées respectivement à une étiquet-
te à fabriquer et avec un symbole de repérage (10)
à chaque impression en surcharge d'étiquette (8),
et en ce que l'opération de découpage consécutive
est commandée par un dispositif détecteur (20) ré-
pondant aux symboles de repérage (10).

6. Dispositif permettant de fabriquer des étiquettes et
de transférer les étiquettes sur des objets à étique-
ter selon le procédé selon l'une des revendications
1 à 5, avec un dispositif de commande et de guida-
ge pour faire avancer une bande de matériau (1)
mince du genre feuille continue composée d'un ma-
tériau d'étiquette et une station de découpage et de
prélèvement (12), dans laquelle sont disposés un
outil de découpage (17) avec un bord tranchant (18)
pour découper dans la bande de matériau (1) les
étiquettes formées respectivement par une zone de
bande (15) et une ventouse de préhension (25)
pour retirer l'étiquette respectivement découpée en
laissant derrière une bande résiduelle (37) à struc-
ture en treillis, caractérisé en ce que la ventouse
de préhension est entourée par l'outil de découpage
et la ventouse de préhension (25) et l'outil de dé-
coupage (17) se trouvent au niveau d'un porte-outil
(23) pouvant être entraîné en vue d'un mouvement
de transport jusqu'à un objet (26) à munir de l'éti-
quette respective.

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'outil de découpage (17) présente une con-
figuration de type douille entourant la ventouse de
préhension (25) et forme le bord tranchant (18) par
sa face avant.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'outil de découpage (17) est formé par une
pièce rotative en tôle métallique, en particulier en
acier.

9. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 8, ca-
ractérisé en ce que la ventouse de préhension (25)
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est réalisée sous forme de poinçon.

10. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 9, ca-
ractérisé en ce que la ventouse de préhension (25)
est une ventouse à vide.

11. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 10, ca-
ractérisé en ce que pendant l'opération de décou-
page, la ventouse de préhension (25) adopte une
position reculée par rapport au plan défini par le
bord tranchant (18), c'est-à-dire une position qui
présente une distance supérieure à celle entre le
plan du bord tranchant et la bande de matériau.

12. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 11, ca-
ractérisé en ce que la ventouse de préhension (25)
peut être entraînée en vue d'un mouvement mon-
tant et descendant perpendiculairement au plan dé-
fini par le bord tranchant (18).

13. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 12, ca-
ractérisé en ce que dans la station de découpage
et de prélèvement (12), un rouleau presseur, mobile
transversalement à la bande de matériau (1) et rou-
lant alors sur la bande de matériau (1), est affecté
à la face inférieure de la bande de matériau (1) éloi-
gnée de l'outil de découpage (17), le rouleau pres-
sant la bande de matériau (1) contre l'outil de dé-
coupage (17) de façon à découper l'étiquette res-
pective (16).

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le rouleau presseur (32) se compose d'un
matériau qui ne reste pas collé à la couche adhési-
ve de la bande de matériau (1) réalisée de façon
auto-adhésive, par exemple de Téflon.

15. Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que dans la station de découpage et de prélè-
vement (12), entre le porte-outil (23) et le rouleau
presseur (32), une tablette (33) est disposée devant
la face inférieure de laquelle, orientée vers le rou-
leau presseur (32), est guidée la bande de matériau
(1), la tablette (33) présentant une ouverture de
passage (34) pour le passage de l'outil de décou-
page (17) jusqu'à la bande de matériau (1).

16. Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que pendant l'opération de découpage, l'outil de
découpage (17) adopte une position faisant saillie
à partir de l'ouverture de passage (34) sur la face
inférieure de la tablette (33).

17. Dispositif selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risé en ce que la face inférieure de la tablette (33)
comporte un renfoncement (39) de type canal, con-
tinu dans la direction d'avance (5) de la bande de
matériau (1), dans lequel s'étend la bande de ma-

tériau (1), l'ouverture de passage (34) débouchant
dans le renfoncement de type canal (39), et en ce
que le rouleau presseur (32) dans sa position de
départ est disposé à côté du renfoncement de type
canal (39) sur la surface inférieure de la tablette,
pénètre dans le renfoncement de type canal (39) à
l'occasion de son mouvement transversal et quitte
de nouveau le renfoncement (39) à l'issue de son
mouvement transversal.

18. Dispositif selon l'une des revendications 6 à 17, ca-
ractérisé en ce qu'il est prévu, avant la station de
découpage et de prélèvement (12), une station
d'impression (7) pour l'impression de la bande de
matériau (1) avec des impressions en surcharge
d'étiquette (8) associées respectivement à une éti-
quette à fabriquer et avec un symbole de repérage
(10) à chaque impression en surcharge d'étiquette
(8), et en ce qu'au niveau du porte-outil (23) portant
l'outil de découpage (17) avec la ventouse de pré-
hension (25), un dispositif détecteur (20) répondant
au symbole de repérage (10) et commandant l'opé-
ration de découpage est disposé.

19. Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce qu'à la sortie de la station d'impression (7) ou
entre la station d'impression (7) et la station de dé-
coupage (12), un poste de séparation (13) est dis-
posé pour séparer et dégager de la bande de ma-
tériau (1) une feuille support (2) supportant la bande
de matériau (1).
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