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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Zufihrung von Etiketten gemaR dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1, auf eine Etikettiervorrichtung geman
Oberbegriff Patentanspruch 8 sowie ein Verfahren zur
Zufuhrung von Etiketten zu einem zu etikettierenden Be-
halter gemaR Oberbegriff Patentanspruch 9. Gattungs-
gemale Etikettenzufiihrvorrichtungen sind bereits be-
kannt. Dabeiwird durch eine Etikettenbandzufiihrung ein
fortlaufendes Etikettenband bereitgestellt. Auf dem fort-
laufenden Etikettenband sind aneinanderhdngend eine
Vielzahl von Etiketten vorgesehen, wobei aus dem Eti-
kettenband durch Zerschneiden Einzeletiketten gebildet
werden. Das Etikettenband wird mit einer Teillange iber
eine erste Transfereinrichtung und zumindest eine zwei-
te Transfereinrichtung gefiihrt. Die Transfereinrichtun-
gen sind hierbei als rotativ angetriebene Transfertrom-
meln ausgebildet, so dass eine Umlenkung, beispiels-
weise eine S-formige Umlenkung des Etikettenbandes
erfolgt. Die Transfereinrichtungen sind ferner zur Bewir-
kung von Halte- bzw. Fixierkraften auf gegeniber diesen
Transfereinrichtungen anliegende Teilldngen des Etiket-
tenbandes ausgebildet und dabei derart angetrieben,
dass das Etikettenband gegenuber diesen Transferein-
richtungen einen Schlupf aufweist. Dadurch wird eine
Spannung am freien Ende des Etikettenbandes bewirkt.
Dieses freie Ende wird nach einem gewissen Vorschub
mit einer bestimmten Lange durch eine Schneideinrich-
tung abgetrennt, wobei die Abtrennung derart erfolgt,
dass das abgetrennte Teilstlick ein auf einem Behalter
anzubringendes Etikett bildet.

[0002] Nachteilig an der aus dem Stand der Technik
bekannten Etikettenzufiihrvorrichtung ist, dass diese
aufgrund der Elastizitat des Etikettenmaterials und der
mit Schlupf unter dem Etikettenband hindurchgefiihrten
Transfereinheiten eine unzuldssig starke Dehnung des
Etikettenmaterials hervorruft, so dass infolgedessen die
aus dem fortlaufenden Etikettenband abgetrennten Eti-
ketten unterschiedliche Léngen aufweisen. Uberschrei-
ten die Langenabweichungen eine gewisse Toleranz,
entstehen unerwiinschte Effekte bei der Beleimung der
Etiketten bzw. beim Aufbringen der Etiketten auf den zu
etikettierenden Behaltern. Ein weiteres Problem tritt beim
Abtrennen der Etiketten aus dem Etikettenband auf, wo-
bei das unter Spannung stehende Etikettenende nach
dem Abtrennen zuriickschnellt und an der die Abtren-
nung bewirkenden Schneideinrichtung hangen bleiben
kann.

[0003] Die Druckschrift EP 2067 702 A1 offenbart eine
Vorrichtung gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1
und im hier interessierenden Umfang einen Etikettie-
rungsautomat fir Linerless-Etiketten. Dabei wird ein tra-
gerbandloses Klebeband durch ein erstes und zweites
Walzenpaar hindurch geférdert und mittels eines Saug-
bandes zu den zu etikettierenden Produkten geférdert.

[0004] Die Druckschrift GB 2 263 894 A offenbart eine
Etikettiervorrichtung miteinem Saugband zum Transport
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von Etiketten.

[0005] Die Druckschrift WO 2005/023654 A1 offenbart
ein Verfahren zum Etikettieren von Gegenstanden um-
fassend einen Saugforderer.

[0006] Zuletzt offenbart die Druckschrift US 5,624,520
A ein Etikettiersystem, bei dem mittels eines Lasers aus-
geschnittene Etiketten tiber einen konvex gewélbten For-
derweg durch Ansaugen in Richtung einer Etikettenab-
gabeposition bewegt werden.

[0007] Ausgehend hiervon ist es Aufgabe der Erfin-
dung, eine Etikettenzufiihrvorrichtung anzugeben, die ei-
ne fehlerfreie Etikettenzufiihrung und insbesondere eine
Abtrennung von Etiketten mit geringen Langentoleran-
zen ermdglicht.

[0008] Die Aufgabe wird ausgehend vom Oberbegriff
des unabhéangigen Patentanspruchs 1 durch dessen
kennzeichnende Merkmale geldst. Eine Etikettiervorrich-
tung ist Gegenstand des Patentanspruchs 8 und ein Ver-
fahren zur Zufiihrung von Etiketten zu einem zu etiket-
tierenden Behalter ist Gegenstand des nebengeordne-
ten Patentanspruchs 9. Gemal einem ersten Aspekt be-
zieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zum Zufiih-
ren von Etiketten zu einem zu etikettierenden Behalter
umfassend eine Etikettenbandzufiihrung, mittels der ein
fortlaufendes Etikettenband bereitgestellt wird, eine ers-
te Transfereinrichtung, gegenuber der zumindest eine
Teillange des Etikettenbandes zur Anlage gelangt, wobei
die erste Transfereinrichtung zur Erzeugung eines
Schlupfs zwischen dieser Teilldange des Etikettenbandes
und der ersten Transfereinrichtung ausgebildet ist, mit
zumindest einer Schneideinrichtung zum Abtrennen ei-
ner Teillange des Etikettenbandes zur Erzeugung eines
Etiketts und mitzumindest einer zweiten Transfereinrich-
tung, gegeniiber der zumindest ein Teilabschnitt der ab-
zutrennenden Teilldnge des Etikettenbandes vor dem
Abtrennen zur Anlage gelangt, wobei die zweite Trans-
fereinrichtung zur Bewirkung von Halte-bzw. Fixierkraf-
ten auf diesen Teilabschnitt des Etikettenbandes, zur Er-
zeugung eines Schlupfs zwischen diesem Teilabschnitt
des Etikettenbandes und der zweiten Transfereinrich-
tung und nach dem Abtrennen zum Weitertransport des
abgetrennten Etiketts ausgebildet ist.

[0009] Der wesentliche Aspekt der Erfindung besteht
darin, dass die zweite Transfereinrichtung zumindest ab-
schnittsweise als linear férdernde Transfereinrichtung
ausgebildet ist.

[0010] Der Erfindung liegt dabei die Erkenntnis zu
Grunde, dass der Anstieg der Zugkrafte, die auf das freie
Ende des Etikettenbandes durch die von der zweiten
Transfereinrichtung ausgeilibten Halte- bzw. Fixierkrafte
und die mit Schlupf unter dem Etikettenband hindurch
bewegten Transfereinrichtungen ausgeubt werden, da-
durch reduziert werden kann, dass der Umschlingungs-
winkel, d.h. der Winkelbereich, in dem eine Teillange des
Etikettenbandes umfangsseitig gegen trommel- oder
walzenartig ausgebildeten Transfereinrichtungen an-
liegt, reduziert wird. Durch die Verwendung einer linear
férdernden Transfereinrichtung, d.h. einer Transferein-
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richtung, an der das Etikettenband geradlinig geférdert
wird, kann der Umschlingungswinkel und damit der An-
stieg der auf das Etikettenband wirkenden Kréafte derart
minimiert werden, dass unzuldssige Langenschwankun-
gen der aus dem Etikettenband abgetrennten Etiketten
wirksam vermieden werden.

[0011] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist
die erste und/oder zweite Transfereinrichtung zumindest
im Ubergabebereich, in dem die Ubergabe des abge-
trennten Etiketts von der ersten Transfereinrichtung auf
die zweite Transfereinrichtung erfolgt, als linear férdern-
de Transfereinrichtung ausgebildet. Das freie Ende des
Etikettenbandes wird vor dem Abtrennen eines Etiketts
durch die von den ersten und/oder zweiten Transferein-
richtungen bewirkten Halte-bzw. Fixierkrafte und den
Schlupf auf Spannung gehalten, wobei das Etiketten-
band mit einem ersten Teilbereich des spater abzutren-
nenden Etiketts gegenulber der ersten Transfereinrich-
tung und mit einem weiteren Teilbereich des spéter ab-
zutrennenden Etiketts gegenuber der zweiten Transfer-
einrichtung anliegt. Durch die Ausbildung der zweiten
Transfereinrichtungen als linear fordernde Transferein-
richtungen im Ubergabebereich zwischen diesen beiden
Transfereinrichtungen wird eine bei der Verwendung von
trommel- oder walzenartigen Transfereinrichtungen be-
wirkte Umlenkung, insbesondere eine S-formige Umlen-
kung des Etikettenbandes im Ubergabebereich erheblich
reduziert, so dass der Anstieg der Zugkrafte bei dem Vor-
bewegen des freien Endes des Etikettenbandes auf die
zweite Transfereinrichtung bzw. die auf das freie Ende
des Etikettenbandes ausgelibten Zugkrafte minimiert
werden.

[0012] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist
die zweite Transfereinrichtung als Bandférderer ausge-
bildet. Dabei wird ein schlaufenfdrmig ausgebildetes
Transportband gespannt Gber zumindest ein Paar von
vorzugsweise walzenartig ausgebildeten Tragrollen ge-
fuhrt und dabei umlaufend angetrieben. Zwischen den
Tragrollen bilden sich dabei geradlinige Transportband-
bereiche aus, auf denen die lineare Férderung des Eti-
kettenbandes erfolgen kann.

[0013] Bevorzugt ist die erste und/oder zweite Trans-
fereinrichtung zur Erzeugung der Halte-bzw. Fixierkréfte
durch Ansaugung einer Teilldnge des Etikettenbandes
bzw. des abgetrennten Etiketts ausgebildet. Die Trans-
fereinrichtungen weisen hierbei vorzugsweise Offnun-
gen auf, die mit Unterdruck beaufschlagbar sind, so dass
bei Anliegen des Etikettenbandes gegeniiber diesen Off-
nungen eine Ansaugung und damit eine Fixierung des-
selben erfolgt. Durch diese Art der Fixierung des Etiket-
tenbandes gegenuber den Transfereinrichtungen ist es
moglich, einen Schlupfzwischen den Transfereinrichtun-
gen und dem Etikettenband zu bewirken. Durch diesen
Schlupfwird eine Zugkraft aufdas Etikettenband erreicht,
so dass dieses insbesondere im Bereich des freien En-
des, an dem die Einzeletiketten vom Etikettenband ab-
getrennt werden, auf Spannung gehalten wird.

[0014] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
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weist die erste Transfereinrichtung eine Transportge-
schwindigkeit auf, die groRer ist als die Zuflihrgeschwin-
digkeit des Etikettenbandes durch die Etikettenbandzu-
fuhrung. Aufgrund der héheren Transportgeschwindig-
keit der ersten Transfereinrichtung im Vergleich zur Eti-
kettenbandzufiihrung besteht zwischen der ersten
Transfereinrichtung und dem Etikettenbandabschnitt,
der gegenuber der ersten Transfereinrichtung anliegt,
ein Schlupf, der das Etikettenband zwischen der Etiket-
tenbandzufiihrung und der ersten Transfereinrichtung
auf Spannung halt.

[0015] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
weist die zweite Transfereinrichtung eine Transportge-
schwindigkeit auf, die gleich oder gréRer ist als die Trans-
portgeschwindigkeit der ersten Transfereinrichtung. Da-
durch wird das Etikettenband ebenfalls zwischen der ers-
ten Transfereinrichtung und der zweiten Transfereinrich-
tung auf Spannung gehalten, wobei auch die zweite
Transfereinrichtung einen Schlupf gegeniiber dem Eti-
kettenband aufweist. Insbesondere ist die Transportge-
schwindigkeit der zweiten Transfereinrichtung grof3er als
die Zufiihrgeschwindigkeit der Etikettenzufiihrung, so
dass nach dem Abtrennen das abgetrennte Etikett mit
einer hoheren Geschwindigkeit weiterbewegt wird als
das freie Ende des Etikettenbandes. Dadurch wird ein
Zeitfenster geschaffen, in dem das Aufbringen des Eti-
ketts auf dem zu etikettierenden Behalter erfolgen kann.
ErfindungsgemaR ist die erste Transfereinrichtung eine
um eine Drehachse rotativ angetriebene Transfertrom-
mel, gegenlber der das Etikettenband abschnittsweise
umfangsseitig in einem definierten Winkelbereich an-
liegt. Durch die zumindest teilweise UmschlieRung der
ersten Transfereinrichtung durch das Etikettenband wird
dieses um einen definierten Winkelbetrag in seiner Be-
wegungsrichtung umgelenkt. Erfindungsgemaf ist die
erste Transfereinrichtung Bestandteil einer Schneidein-
richtung und/oder die erste Transfereinrichtung ist mit
einer Schneideinrichtung zur Abtrennung des Etiketts
aus dem fortlaufenden Etikettenband ausgebildet. Ins-
besondere ist die erste Transfereinrichtung als
Schneidtrommel ausgebildet. Mittels dieser Schneidein-
richtung kann eine gewlinschte Lange des Etikettenban-
des im Bereich des freien Endes abgetrennt werden, wo-
bei durch dieses Abtrennen ein auf einem Behélter an-
zubringendes Etikett entsteht. Nach dem Abtrennen wird
das abgetrennte Etikett vorzugsweise durch die zweite
Transfereinrichtung weitertransportiert und dem zu eti-
kettierenden Behalter zugefuhrt.

[0016] Vorzugsweise istim Bereich der zweiten Trans-
fereinrichtung eine Beleimungsvorrichtung vorgesehen,
mittels der ein Leimauftrag auf die Rlckseite des Etiketts
erfolgt. Insbesondere kann die Beleimungsvorrichtung
als Spritzbeleimungsvorrichtung ausgebildet sein, d.h.
der Leimauftrag erfolgt mittels einer Besprihung bzw.
Bespritzung des Etiketts mit Leim.

[0017] GemaR einem weiteren Aspekt bezieht sich die
Erfindung auf eine Etikettiervorrichtung zur Etikettierung
von Behaltern, wobei zur Zufiihrung der Etiketten zu dem
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zu etikettierenden Behélter eine Vorrichtung wie zuvor
beschrieben vorgesehen ist.

[0018] Zudem bezieht sich die Erfindung auf ein Ver-
fahren zum Zufihren von Etiketten zu einem zu etiket-
tierenden Behalter, bei dem ein Etikettenband mit durch
Schneiden zu vereinzelnden Einzeletiketten bereitge-
stellt wird, bei dem zumindest eine Teilldnge des Etiket-
tenbandes zur Anlage gegentber einer ersten Transfe-
reinrichtung gelangt, durch die die Teillange des Etiket-
tenbandes unter Schlupf gespannt weitertransportiert
wird, wobei eine Teillange des Etikettenbandes mittels
einer Schneideinrichtung zur Erzeugung eines Etiketts
abgetrennt wird, wobei durch zumindest eine zweite
Transfereinrichtung, gegentiber der zumindest ein Teil-
abschnitt der abzutrennenden Teilldnge des Etiketten-
bandes vor dem Abtrennen zur Anlage gelangt, Halte-
krafte auf diesen Teilabschnitt des Etikettenbandes und
einen Schlupf zwischen diesem Teilabschnitt des Etiket-
tenbandes und der zweiten Transfereinrichtung bewirkt
werden und wobei nach dem Abtrennen die zweite
Transfereinrichtung den Weitertransport des abgetrenn-
ten Etiketts bewirkt.

[0019] Der wesentliche Aspekt des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht darin, dass eine Teilldnge des
Etikettenbandes durch die zweite Transfereinrichtung li-
near gefoérdert wird.

[0020] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
wird ein Teilabschnitt des Etikettenbandes zumindestim
Ubergabebereich, in dem die Ubergabe des abgetrenn-
ten Etiketts von der ersten Transfereinrichtung auf die
zweite Transfereinrichtung erfolgt, linear geférdert.
[0021] Weiterhin bevorzugt wird zumindest ein Teilab-
schnitt des Etikettenbandes durch die erste und/oder
zweite Transfereinrichtung angesaugt. Erfindungsge-
maf wird die erste Transfereinrichtung als Transfertrom-
mel um eine Drehachse rotativ angetrieben. Erfindungs-
gemal wird das fortlaufende Etikettenband im Bereich
der ersten Transfereinrichtung geschnitten, um dadurch
Einzeletiketten abzutrennen.

[0022] Transferrolle oder Transfertrommel im Sinne
der Erfindung bedeutet eine Transfereinrichtung, die ei-
nen kreisrunden Querschnitt aufweist und um eine Dreh-
achse rotativ angetrieben ist.

[0023] Der Ausdruck "im Wesentlichen" bzw. "etwa"
bedeutet im Sinne der Erfindung Abweichungen vom je-
weils exakten Wert um +/-10%, bevorzugt um +/- 5%
und/oder Abweichungen in Form von fur die Funktion
unbedeutenden Anderungen.

[0024] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren. Dabei sind alle beschriebenen
und/oder bildlich dargestellten Merkmale fir sich oder in
beliebiger Kombination grundsétzlich Gegenstand der
Erfindung, unabhéngig von ihrer Zusammenfassung in
den Anspriichen oder deren Rickbeziehung. Auch wird
der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der Be-
schreibung gemacht.
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[0025] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 beispielhaft ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafen Zufihrvorrichtung in
einer schematischen Draufsicht; und

Fig.2 beispielhaft ein zweites Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemafen Zufihrvorrichtung in
einer schematischen Draufsicht.

[0026] In Figur 1 ist mit dem Bezugszeichen 1 eine
erfindungsgeméafe Vorrichtung zur Zufiihrung von Eti-
ketten gezeigt. Dabei wird ein beispielsweise auf einer
Rolle oder einem &hnlichen Speichermedium aufgewi-
ckeltes Etikettenband 4 als fortlaufendes Band, auf dem
eine Vielzahl von durch Schneiden zu vereinzelnden Ein-
zeletiketten aufeinanderfolgend, d.h. beispielsweise un-
mittelbar aufeinanderfolgend oder in einem gewissen
Abstand zueinander beabstandet angeordnet sind, be-
reitgestellt. Mittels einer Etikettenbandzufiihrung 3, die
beispielsweise einen Etikettenbandantrieb 3.1 in Form
eines gegenlaufig angetriebenen Rollenpaars, durch das
das Etikettenband 4 hindurchgefiihrt wird, aufweist, wird
das Etikettenband 4 lber eine erste und zweite Transfe-
reinrichtung 5, 7 gefihrt. Die erste Transfereinheit 5 ist
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als Transferrolle oder
Transfertrommel ausgebildet und entgegen dem Uhrzei-
gersinn angetrieben. Das Etikettenband 4 kommt dabei
umfangsseitig an der ersten Transfereinrichtung 5 zur
Anlage und umschlingt diese in einem Teilbereich mit
einem Umschlingungswinkel o.

[0027] An die erste Transfereinrichtung 5 umfangssei-
tig anschlielRend ist eine zweite Transfereinrichtung 7
vorgesehen, die als Transferband ausgebildet ist, d.h.
zumindest abschnittsweise Transferbereiche aufweist,
in der eine lineare, geradlinige Férderung des Etiketten-
bandes 4 d.h. ohne Woélbung desselben erfolgt. Die
Transfereinrichtung 7 ist beispielsweise durch ein schlin-
gen-bzw. schlaufenartiges, Endlosband gebildet, das an
zumindest zwei Tragrollen 7.1, 7.2 gespannt umlaufend
ausgebildet ist. Zwischen den Tragrollen 7.1, 7.2 bilden
sich geradlinige Bandbereiche 7.3, 7.4 aus, wobei zu-
mindest ein derartiger geradliniger Bandbereich 7.4 der
Foérderung einer Teillange des Etikettenbandes 4 dient.
[0028] Die erste und/oder zweite Transfereinrichtung
5, 7 ist dabei zur Ansaugung des mit den Transferein-
richtungen 5, 7 in Verbindung stehenden Abschnitts des
Etikettenbandes 4 ausgebildet. Beispielsweise ist eine
Unterdruckquelle oder Vakuumquelle (nicht dargestellt)
vorgesehen, die mit den Transfereinrichtungen 5, 7 ver-
bunden ist und die durch Absaugung von Luft durch an
den Transfereinrichtungen 5, 7 vorgesehenen Offnun-
gen Halte- bzw. Fixierkrafte auf das Etikettenband 4 aus-
Uibt, die eine Fixierung des Etikettenbandes 4 gegentiiber
den Transfereinrichtungen 5, 7 bewirken. Auch andere
Arten der Fixierung sind denkbar, beispielsweise durch
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elektrostatische Aufladung. Bevorzugt ist lediglich die
zweite Transfereinrichtung zur Ansaugung des Etiketten-
bandes 4 ausgebildet.

[0029] Das Etikettenband wird Uber den Etiketten-
bandantrieb 3.1 zunachst der ersten Transfereinrichtung
5 zugeflhrt und liegt mit einer ersten Teillange aul3en-
seitig gegeniliber der ersten Transfereinrichtungen 5 an.
Das Etikettenband verlauft weiterhin mit einer zweiten
Teilldnge im Bereich der zweiten Transfereinrichtung 7
und liegt mit dieser zweiten Teillinge gegeniiber dem
geradlinigen Bandbereich 7.4 an.

[0030] Die Etikettenbandzufiihrung 3.1 bewirkt einen
Transport des Etikettenbandes 4 mit einer ersten Ge-
schwindigkeit V4, die unterschiedlich ist zu den zweiten
und dritten Geschwindigkeiten V,, Vs, die die erste
Transfereinrichtung 5 bzw. die zweite Transfereinrich-
tung 7 bewirken. Insbesondere ist die erste Geschwin-
digkeit V, kleiner als die zweiten und dritten Geschwin-
digkeitenV,, V5. Vorzugsweise kann die dritte Geschwin-
digkeit V5 grofier oder gleich der zweiten Geschwindig-
keit V, sein. Durch die Ruckhaltewirkung der Etiketten-
bandzufiihrung 3, die bewirkt, dass das Etikettenband
Uber seine gesamte Lange lediglich mit der Geschwin-
digkeit V, transportiert werden kann und die gréReren
Transportgeschwindigkeiten der ersten und zweiten
Transfereinrichtungen 5, 7 gegenlber der Zufiihrge-
schwindigkeit, mit der das Etikettenband 4 von der Eti-
kettenbandzufiihrung 3 den ersten und zweiten Transfe-
reinrichtungen 5, 7 zugefiihrt wird, entsteht zwischen der
ersten Transfereinrichtung 5 und der Teilldnge des Eti-
kettenbandes 4, die auRenumfangsseitig gegentber der
ersten Transfereinrichtung 5 anliegt bzw. zwischen der
Teillange des Etikettenbandes 4, die gegeniber der
zweiten Transfereinrichtung 7 anliegt, ein Schlupf, so
dass das Etikettenband 4 durch die unter dem Etiketten-
band 4 hindurchgefiihrten ersten und zweiten Transfer-
einrichtungen 5, 7 und der zumindest von der zweiten
Transfereinrichtung 7 gegeniiber dem Etikettenband be-
wirkten Halte- bzw. Fixierkraften gespannt wird.

[0031] Die Zufiihrvorrichtung 1 weist des Weiteren ei-
ne Schneidvorrichtung 6 auf, mit der eine gewiinschte
Teilldange des Etikettenbandes 4, die ein auf einem Be-
halter 2 anzubringendes Etikett bildet, abgetrennt wer-
den kann. Unmittelbar vor dem Abtrennen liegt dabei ein
erster Teilbereich der abzutrennenden Teillange des Eti-
kettenbandes gegeniber der ersten Transfereinrichtung
5 und ein zweiter Teilbereich gegeniber der zweiten
Transfereinrichtung 7 an. Nach dem Durchtrennen des
Etikettenbandes 4 an der gewiinschten Stelle mittels der
Schneideinrichtung 6 entfallt die Riickhaltewirkung, die
die Etikettenbandzufiihrung 3 auf den gegeniiber den
ersten und zweiten Transfereinrichtungen 5, 7 anliegen-
den Teilbereich des Etikettenbandes ausgelbt hat, so
dass das abgetrennte Etikett mit einer groReren Trans-
portgeschwindigkeit im Vergleich zur Zuflihrgeschwin-
digkeit der Etikettenbandzuflihrung 3, vorzugsweise
schlupffrei weitertransportiert wird. Das abgetrennte Eti-
kett kann dabei zu einer weiteren Transfereinrichtung 8
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(Fig. 1) oder zu einer die zu etikettierenden Behalter 2
férdernden Einrichtung 9 weitertransportiert werden (Fig.
2), so dass beispielsweise durch die zweite Transferein-
richtung 7 ein Aufbringen der Etiketten auf die Behalter
2 erfolgt.

[0032] Durch die Verwendung zumindest einer linear
férdernden Transfereinrichtung 7 werden im Vergleich
zu Transfereinrichtungen, die als umlaufend angetriebe-
ne Transfertrommeln ausgebildet sind und eine mehrfa-
che Umlenkung des Etikettenbandes 4 bewirken, eine
verringerte Zugkraft auf die abzutrennende Teillange des
Etikettenbandes 4 ausgelibt. Insbesondere kann durch
eine linear fordernde Transfereinrichtung 7 der Um-
schlingungswinkel o, auf denen das Etikettenband unter
Schlupf gegeniiber den ersten und zweiten Transferein-
richtungen 5, 7 anliegt, wesentlich reduziert werden, was
zu einer Reduzierung der Zugbelastung des Etiketten-
bandes flihrt. Diese verringerte Zugbelastung flhrt dazu,
dass das Etikettenband 4 eine verminderte Dehnung er-
fahrt, so dass unerwiinschte Langenabweichungen
durch eine unzulassig starke Dehnung des Etikettenban-
des 4 verhindert werden.

[0033] Fur den Fall, dass die abgetrennten Etiketten
durch die zweite Transfereinrichtung 7 unmittelbar dem
zu etikettierenden Behalter 2 zugefiihrt werden, kann im
Bereich der zweiten Transfereinrichtungen 7, insbeson-
dere im Bereich 7.4 der die geradlinige Férderung des
Etiketts bewirkt, eine Beleimungsvorrichtung 10 vorge-
sehen sein, die einen Leimauftrag auf die Riickseite des
Etiketts bewirkt. Vorzugsweise ist die Beleimungsvor-
richtung als Spritzbeleimungsvorrichtung ausgebildet,
d.h. es erfolgt ein Sprihauftrag des Leims auf die Ruck-
seite des Etiketts.

[0034] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfiih-
rungsbeispielen beschrieben. Es verstehtsich, dass eine
Vielzahl von Anderungen oder Abwandlungen méglich
sind. In den beschriebenen Ausflihrungsbeispielen wur-
de davon ausgegangen, dass die auf die Etikettenband-
zuflihrung 3 folgende erste Transfereinrichtung 5 als
Transfertrommel und die zweite, in Transportrichtung an-
schlieRende Transfereinrichtung 7 als linear férdernde
Transfereinrichtung ausgebildet ist. Abweichend hiervon
istes ebenfalls moglich, aber nicht erfindungsgeman, die
auf die Etikettenbandzufiihrung 3 folgende erste Trans-
fereinrichtung 5 als linear férdernde Transfereinrichtung
auszubilden und als zweite Transfereinrichtung 7 eine
Transfertrommel vorzusehen.

Bezugszeichenliste
[0035]

Zufuhrvorrichtung
Behalter
Etikettenbandzufiihrung
Etikettenbandantrieb
Etikettenband

erste Transfereinrichtung

ahwWwN
-_—



71,72
73,74

10

9 EP 3 024 740 B1 10

Schneideinrichtung

zweiten Transfereinrichtung
Tragrollen

geradliniger Bandbereich
Transfereinrichtung
Fordereinrichtung
Beleimungsvorrichtung

Umschlingungswinkel
erste Geschwindigkeit
zweite Geschwindigkeit
dritte Geschwindigkeit

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Zufiihren von Etiketten zu einem
zu etikettierenden Behalter (2) umfassend eine Eti-
kettenbandzufiihrung (3), mittels der ein Etiketten-
band (4) mit einer Vielzahl von durch Schneiden zu
vereinzelnden Einzeletiketten bereitgestellt wird, ei-
ne erste Transfereinrichtung (5), gegenliber der zu-
mindest eine Teilldnge des Etikettenbandes (4) zur
Anlage gelangt, wobei die erste Transfereinrichtung
(5) zur Erzeugung eines Schlupfs zwischen dieser
Teilldange des Etikettenbandes (4) und der ersten
Transfereinrichtung (5) ausgebildet ist, mit zumin-
dest einer Schneideinrichtung (6) zum Abtrennen ei-
ner Teilldnge des Etikettenbandes (4) zur Erzeu-
gung eines Etiketts und mit zumindest einer zweiten
Transfereinrichtung (7), gegeniber der zumindest
ein Teilabschnitt der abzutrennenden Teillange des
Etikettenbandes (4) vor dem Abtrennen zur Anlage
gelangt, wobeidie zweite Transfereinrichtung (7) zur
Bewirkung von Haltekraften auf diesen Teilabschnitt
des Etikettenbandes (4), zur Erzeugung eines
Schlupfs zwischen diesem Teilabschnitt des Etiket-
tenbandes (4) und der zweiten Transfereinrichtung
(7) und nach dem Abtrennen zur Ubernahme und
zum Weitertransport des abgetrennten Etiketts aus-
gebildetist und wobei die zweite Transfereinrichtung
(5, 7) zumindest abschnittsweise als linear férdernde
Transfereinrichtung ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Transfereinrichtung (5) eine um eine Dreh-
achse rotativ angetriebene Transfertrommel ist, ge-
geniber der das Etikettenband (4) abschnittsweise
umfangsseitig in einem definierten Winkelbereich
(o) anliegt, so dass das Etikettenband (4) an der ers-
ten Transfereinrichtung (5) um einen definierten
Winkelbetrag in seiner Bewegungsrichtung umge-
lenkt wird und dass die erste Transfereinrichtung (5)
Bestandteil einer Schneideinrichtung (6) istund/oder
mit einer Schneideinrichtung (6) zur Abtrennung des
Etiketts aus dem fortlaufenden Etikettenband (4)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die erste und/oder zweite Transfer-
einrichtung (5, 7) zumindest im Ubergabebereich, in
dem die Ubergabe des abgetrennten Etiketts von
der ersten Transfereinrichtung (5) auf die zweite
Transfereinrichtung (7) erfolgt, als linear férdernde
Transfereinrichtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und/oder zweite
Transfereinrichtung (5, 7) als Transferband ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder zweite Transfereinrichtung (5, 7) zur Er-
zeugung der Haltekrafte durch Ansaugung einer
Teillange des Etikettenbandes (4) bzw. des abge-
trennten Etiketts ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Transfereinrichtung (5) eine Transportgeschwindig-
keit (V,) aufweist, die groRer ist als die Zuflihrge-
schwindigkeit (V4) des Etikettenbandes durch die
Etikettenbandzufiihrung (3).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Transfereinrichtung (7) eine Transportgeschwin-
digkeit (V3) aufweist, die gleich oder groRer ist als
die Transportgeschwindigkeit (V,) der ersten Trans-
fereinrichtung (5).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der zweiten Transfereinrichtung (7) eine Belei-
mungsvorrichtung (10) vorgesehen ist.

Etikettiervorrichtung zur Etikettierung von Behaltern
(2), dadurch gekennzeichnet, dass zur Zufiihrung
der Etiketten zu dem zu etikettierenden Behalter (2)
eine Vorrichtung gemaf einem der vorhergehenden
Anspriiche vorgesehen ist.

Verfahren zum ZufGhren von Etiketten zu einem zu
etikettierenden Behalter (2), bei dem ein Etiketten-
band (4) mit einer Vielzahl von durch Schneiden zu
vereinzelnden Einzeletiketten bereitgestellt wird, bei
dem zumindest eine Teillange des Etikettenbandes
(4) zur Anlage gegentiber einer ersten Transferein-
richtung (5) gelangt, durch die die Teillange des Eti-
kettenbandes (4) unter Fixierung durch Haltekrafte
und unter Schlupf gespannt weitertransportiert wird,
wobei eine Teilldange des Etikettenbandes (4) mittels
einer Schneideinrichtung (6) zur Erzeugung eines
Etiketts abgetrennt wird, wobei durch zumindest ei-
ne zweite Transfereinrichtung (7), gegeniiber der zu-
mindest ein Teilabschnitt der abzutrennenden
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Teilldange des Etikettenbandes (4) vor dem Abtren-
nen zur Anlage gelangt, Haltekrafte auf diesen Teil-
abschnitt des Etikettenbandes (4) und einen Schlupf
zwischen diesem Teilabschnitt des Etikettenbandes
(4) und der zweiten Transfereinrichtung (7) bewirkt
werden und wobei nach dem Abtrennen die zweite
Transfereinrichtung (7) den Weitertransport des ab-
getrennten Etiketts bewirkt und wobei eine Teillange
des Etikettenbandes (4) durch die zweite Transfer-
einrichtung (5, 7) linear geférdert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Transfereinrichtung
(5) eine um eine Drehachse rotativ angetriebene
Transfertrommel ist, gegeniiber der das Etiketten-
band (4) abschnittsweise umfangsseitig in einem de-
finierten Winkelbereich (o) anliegt, so dass das Eti-
kettenband (4) an der ersten Transfereinrichtung (5)
um einen definierten Winkelbetrag in seiner Bewe-
gungsrichtung umgelenkt wird und dass die erste
Transfereinrichtung (5) Bestandteil einer Schneid-
einrichtung (6) ist und/oder mit einer Schneideinrich-
tung (6) ausgebildet ist, mittels der die Abtrennung
des Etiketts aus dem fortlaufenden Etikettenband (4)
bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Teilabschnitt des Etikettenban-
des (4) zumindest im Ubergabebereich, in dem die
Ubergabe des abgetrennten Etiketts von der ersten
Transfereinrichtung (5) auf die zweite Transferein-
richtung (7) erfolgt, linear geférdert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein Teilabschnitt
des Etikettenbandes (4) durch die erste und/oder
zweite Transfereinrichtung (5, 7) angesaugt wird.

Claims

1. Apparatus for feeding labels to a container (2) which

is to be labelled, comprising a label strip feeding
means (3), by means of which a label strip (4) is
supplied with a multiplicity of individual labels which
are to be separated by cutting, also comprising a first
transfer device (5), against which at least one sub-
length of the label strip (4) comes into abutment,
wherein the first transfer device (5) is designed for
creating slippage between this sub-length of the la-
bel strip (4) and the first transfer device (5), with at
least one cutting device (6) for severing a sub-length
of the label strip (4) in order to produce a label, and
having at least one second transfer device (7),
against which at least one portion of the sub-length
of the label strip (4) which is to be severed comes
into abutment prior to the severing operation, where-
in the second transfer device (7) is designed for ap-
plying retaining forces to the said portion of the label
strip (4), for creating slippage between the said por-
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tion of the label strip (4) and the second transfer de-
vice (7) and, following the severing operation, for re-
ceiving the severed label and transporting it on-
wards, and wherein the second transfer device (5,7)
is configured at least in sections as a linear convey-
ing transfer device,

characterised in that

the first transfer device (5) is a transfer drum, driven
such as to rotate about an axis of rotation, against
which the label strip (4) is in abutment in sections on
the circumferential side in a defined angle range (o),
such that the label strip (4) is deflected at the first
transfer device (5) by a defined angle value in its
direction of movement, and that the first transfer de-
vice (5) is a constituent part of a cutting device (6)
and/or is configured with a cutting device (6) for sev-
ering the label from the ongoing label strip (4).

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the first and/or second transfer device (5,7) is
designed, at least in the transfer area in which the
transfer of the severed label from the first transfer
device (5) to the second transfer device (7) takes
place, in the form of a linearly conveying transfer
device.

Apparatus according to claim 1 or 2, characterised
in that the first and/or second transfer device (5,7)
is configured as a transfer strip.

Apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the first and/or second
transfer device (5.7) are configured for producing re-
taining forces by the suction drawing of a sub-length
of the label strip (4) or of the severed label respec-
tively.

Apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the first transfer de-
vice (5) exhibits atransport speed (V,) which is great-
er than the feed speed (V) of the label strip through
the label strip feeding means (3).

Apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that the second transfer
device (7) exhibits a transport speed (V3) which is
equal to or greater than the transport speed (V,) of
the first transport device (5).

Apparatus according to any one of the preceding
claims, characterised in that a gluing device (10)
is provided in the region of the second transfer device

).

Labelling device for the labelling of containers (2),
characterised in that, for the feeding of the labels
to the container (2) which is to be labelled, a device
according to any one of the preceding claims is pro-
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vided.

Method for the feeding of labels to a container (2)
which is to be labelled, with which a label strip (4) is
provided with a plurality of-individual labels which
are to be individually separated by cutting, with which
at least one sub-length of the label strip (4) comes
into abutment against a first transfer device (5), by
which the sub-length of the label strip (4) is trans-
ported onwards, with fixing by retaining forces and
tensioned under slippage, wherein a sub-length of
the label strip (4) is severed by means of a cutting
device (6) in order to produce a label, wherein, by
means of at least one second transfer device (7),
against which at least one part section of the part
length of the label strip (4) which is to be severed
comes into abutment before the separation, retain-
ing forces are applied onto this part section of the
label strip (4), and slippage is applied between this
part section of the label strip (4) and the second
transfer device (7), and wherein, after the severing,
the second transfer device (7) causes the further
transport of the severed label and wherein a sub-
length of the label strip (4) is linearly conveyed by
the second transfer device (5,7), characterised in
that the first transfer device (5) is a transfer drum,
driven such as rotate about an axis of rotation,
against which the label strip (4) is in abutment in
sections on the circumferential side in a defined an-
glerange (a), such that the label strip (4) is deflected
atthefirsttransfer device (5) by adefined angle value
inits direction of movement, and that the first transfer
device (5) is a constituent part of a cutting device (6)
and/or is configured with a cutting device (6) for sev-
ering the label from the ongoing label strip (4).

Method according to claim 9, characterised in that
apartsection of the label strip (4) is linearly conveyed
at least in the transfer region in which the transfer
takes place of the severed label from the first transfer
device (5) to the second transfer device (7).

Method according to claim 9 or 10, characterised
in that at least one part section of the label strip (4)
is suction drawn by the first and/or second transfer
device (5,7).

Revendications

Dispositif servant a amener des étiquettes a un con-
tenant (2) a étiqueter, comprenant une amenée de
bandes d’étiquettes (3), au moyen de laquelle une
bande d’étiquettes (4) est fournie avec une pluralité
d’étiquettes individuelles a séparer par découpage,
un premier systéme de transfert (5), par rapport
auquel au moins une longueur partielle de la bande
d’étiquettes (4) parvient en appui, dans lequel le pre-
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mier systéme de transfert (5) est réalisé afin de pro-
duire un patinage entre ladite longueur partielle de
la bande d’étiquettes (4) et le premier systeme de
transfert (5), pourvu d’au moins un systéme de dé-
coupage (6) servant a séparer une longueur partielle
de la bande d’étiquettes (4) afin de produire une éti-
quette et d’au moins un deuxiéme systeme de trans-
fert (7), par rapport auquel au moins une section par-
tielle de la longueur partielle a séparer de la bande
d’étiquettes (4) parvient en appui avant la sépara-
tion, dans lequel le deuxiéme systéme de transfert
(7) est réalisé afin de provoquer des forces de main-
tien sur ladite section partielle de la bande d’étiquet-
tes (4), afin de produire un patinage entre ladite sec-
tion partielle de la bande d’étiquettes (4) et le deuxie-
me systéme de transfert (7) et, apres la séparation,
afin de reprendre et de poursuivre le transport de
I'étiquette séparée, et dans lequel le deuxiéme sys-
teme de transfert (5, 7) est réalisé au moins par en-
droits sous la forme d’'un systéme de transfert de
convoyage linéaire,

caractérisé en ce que

le premier systéme de transfert (5) est un tambour
de transfert entrainé en rotation autour d’un axe de
rotation, par rapport auquel la bande d’étiquettes (4)
repose par endroits coté périphérie dans une plage
angulaire (o) définie de sorte que la bande d’étiquet-
tes (4) est déviée au niveau du premier systéme de
transfert (5) d’'un angle présentant une valeur définie
dans sa direction de déplacement, et que le premier
systeme de transfert (5) fait partie intégrante d’'un
systéme de découpage (6) et/ou est réalisé avec un
systeme de découpage (6) servant a séparer I'éti-
quette de la bande d’étiquettes (4) continue.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier et/ou le deuxieme systéme de
transfert (5, 7) sont réalisés sous la forme d’un sys-
teme de transfert de convoyage linéaire au moins
dans la zone de transfert, dans laquelle le transfert
de I'étiquette séparée est effectué du premier sys-
teme de transfert (5) sur le deuxiéme systeme de
transfert (7).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le premier et/ou le deuxieme systéme de
transfert (5, 7) sont réalisés sous laforme d’'une ban-
de de transfert.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce quele premieret/ou
le deuxieme systeme de transfert (5, 7) sont réalisés
afin de produire les forces de maintien en aspirant
une longueur partielle de la bande d’étiquettes (4)
ou de I'étiquette séparée.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier sys-
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téme de transfert (5) présente une vitesse de trans-
port (V,), qui est plus grande que la vitesse d’ame-
née (V4) de la bande d’étiquettes par 'amenée de
bandes d’étiquettes (3).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le deuxiéme
systeme de transfert (7) présente une vitesse de
transport (V3), qui est égale ou plus grande que la
vitesse de transport (V,) du premier systéme de
transfert (5).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un dispositif
d’encollage (10) est prévu dans la zone du deuxieme
systéme de transfert (7).

Dispositif d’étiquetage servant a étiqueter des con-
tenants (2), caractérisé en ce qu’est prévu, afin
d’amener les étiquettes au contenant (2) a étiqueter,
un dispositif selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes.

Procédé servant a amener des étiquettes a un con-
tenant (2) a étiqueter, dans lequel une bande d’éti-
quettes (4) est fournie avec une pluralité d’étiquettes
individuelles a séparer par découpage, dans lequel
au moins une longueur partielle de la bande d’éti-
quettes (4) parvienten appuipar rapport a un premier
systeme de transfert (5), par lequel la longueur par-
tielle de la bande d’étiquettes (4) continue a étre
transportée en étant tendue moyennant une fixation
par des forces de maintien et moyennant un patina-
ge, dans lequel une longueur partielle de la bande
d’étiquettes (4) est séparée au moyen d’un systeme
de découpage (6) afin de produire une étiquette,
dans lequel sont provoqués des forces de maintien
sur ladite section partielle de la bande d’étiquettes
(4) et un patinage entre ladite section partielle de la
bande d’étiquettes (4) et le deuxiéme systeme de
transfert (7) par au moins un deuxieme systeme de
transfert (7), par rapportauquel au moins une section
partielle de la longueur partielle a séparer de la ban-
de d’étiquettes (4) parvient en appui avant la sépa-
ration, et dans lequel aprés la séparation, le deuxié-
me systéme de transfert (7) provoque la poursuite
du transport de I'étiquette séparée et dans lequel
une longueur partielle de la bande d’étiquettes (4)
est convoyée de maniére linéaire par le deuxieme
systeme de transfert (5, 7), caractérisé en ce que
le premier systéme de transfert (5) est un tambour
de transfert entrainé en rotation autour d’'un axe de
rotation, par rapport auquel la bande d’étiquettes (4)
repose par endroits c6té périphérie dans une plage
angulaire (o) définie de sorte que la bande d’étiquet-
tes (4) est déviée au niveau du premier systeme de
transfert (5) d’'un angle présentant une valeur définie
dans sa direction de déplacement, et que le premier

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

systeme de transfert (5) fait partie intégrante d’'un
systéme de découpage (6) et/ou est réalisé avec un
systeme de découpage (6), au moyen duquel la sé-
paration de I'étiquette de la bande d’étiquettes (4)
continue est provoquée.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’une section partielle de la bande d’étiquettes (4)
est convoyée de maniére linéaire au moins dans la
zone de transfert, dans laquelle le transfert de I'éti-
quette séparée est effectué du premier systeme de
transfert (5) surle deuxieme systéme de transfert (7).

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce qu’au moins une section partielle de la bande
d’'étiquette (4) est aspirée par le premier et/ou le
deuxieme systeme de transfert (5, 7).
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Fig. 1

Fig. 2
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