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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zum
Wechseln von Bonrollen in einer Etikettiermaschine mit
einer ersten Bonrollen-Aufnahme fiir eine erste Bonrolle,
wobei die erste Bonrollen-Aufnahme einen ersten Rol-
lentrdger aufweist. Die vorliegende Erfindung betrifft
auch eine entsprechende Etikettiermaschine mit einer
Etikettiervorrichtung, die eine Zufuhreinrichtung zur Zu-
fuhr eines Tragerstreifens von einer ersten Bonrolle auf-
weist, wobei der Tragerstreifen mit ablésbaren Etiketten
versehen ist, sowie eine Transfereinrichtung zum Uber-
tragen der Etiketten von dem Tragerstreifen auf einen zu
etikettierenden Gegenstand. Ferner betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Wechseln von Bonrollen, insbeson-
dere unter Verwendung einer wie zuvor definierten Vor-
richtung, bei dem die folgenden Schritte durchgefiihrt
werden: Bestiicken eines ersten Rollentragers einer ers-
ten Bonrollen-Aufnahme mit einer ersten Bonrolle in ei-
ner Abwickelposition, indem die erste Bonrolle auf den
ersten Rollentrager aufgesetzt wird, und Abwickeln der
ersten Bonrolle in der Abwickelposition des ersten Rol-
lentragers.

[0002] Eine Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, eine Etikettiermaschine mit einer solchen
Vorrichtung und ein entsprechendes Verfahren sind aus
der Patentanmeldung EP 1 211 554 A1 bekannt.
[0003] Mit einer Bonrolle ist ein aufgewickelter Mate-
rialstreifen aus Etiketten (linerless-Etiketten) oder ein
Tragerstreifen, beispielsweise Tragerpapierstreifen, mit
Klebeetiketten gemeint. Solche Bonrollen werden in so-
genannten Etikettiermaschinen verwendet, mit denen
Klebeetiketten, die mit einer Information bedruckt sein
kénnen, auf zu etikettierende Gegenstande (Waren bzw.
Produkte) geklebt werden. Eine Etikettiermaschine ist
beispielsweise aus der DE 10 2007 034 698 A1 bekannt.
Diese Etikettiermaschine weist eine Etikettiervorrichtung
auf, die eine Zufuhreinrichtung zur Zufuhr eines Trager-
streifens beinhaltet, der mit ablésbaren Etiketten (den
sogenannten Klebeetiketten) versehen ist. Ein solcher
Tragerstreifen wird tblicherweise von einer Bonrolle zu-
geflhrt. Die Etikettiermaschine ist ferner mit einer Trans-
fereinrichtung zum Ubertragen der Etiketten von dem
Tragerstreifen auf den jeweiligen zu etikettierenden Ge-
genstand versehen.

[0004] Bei Etikettiermaschinen der vorangehend be-
schriebenen Art, die also Bonrollen zur Zufuhr des Ma-
terial- oder Tragerstreifens verwenden, ist es wichtig, den
Material- oder Tragerstreifen méglichst kontinuierlich zu-
zuftihren, damit der Etikettiervorgang mdglichst nicht
oder zumindest nicht fiir einen grofRen Zeitraum unter-
brochen wird. Es muss also daflr Sorge getragen wer-
den, dass dann, wenn eine Bonrolle vollstdndig abgewi-
ckelt ist bzw. keine weiteren Etiketten mehr enthalt, der
Bonrollenwechsel (das heifl3t das Einsetzen einer neuen
Bonrolle) keine nennenswerte Zeitverzégerung verur-
sacht.
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[0005] Ein Hilfsmittel, mit welchem die Zeit, die fir ei-
nen Bonrollenwechsel bendtigt wird, Gberbriickt werden
kann, ist beispielsweise ein Puffer mit sogenannten Tan-
zerrollen. In einem solchen Puffer wird ein von der jewei-
ligen Bonrolle abgewickelter Abschnitt z.B. eines Trager-
streifens mehrfach tiber Umlenkrollen, von denen zumin-
dest einige beweglich sind, umgelenkt und dadurch "zwi-
schengespeichert". Ist nun die Bonrolle abgewickelt, wird
das Ende des abgewickelten Tragerstreifens mitdem An-
fang einer neuen Bonrolle verbunden und die neue Bon-
rolle in die Zufuhreinrichtung eingesetzt. In der Zeit, die
benétigt wird, um das Ende des abgewickelten Trager-
streifens mit dem Anfang des auf der neuen Bonrolle
aufgewickelten Tragerstreifens zu verbinden und die
neue Bonrolle in die Zufuhreinrichtung einzusetzen, wird
in dem Puffer der Abstand zwischen den Umlenkrollen
immer weiter reduziert, indem einige oder alle Umlenk-
rollen bewegt werden, wodurch der Tragerstreifen aus
dem Puffer der nachgeschalteten Transfereinrichtung
weiter kontinuierlich oder getaktet zugefiihrt werden
kann, obwohl das Ende des Tragerstreifens wahrend der
besagten Zeitspanne stillsteht (oder sich zumindest we-
niger schnell bewegt).

[0006] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
den Bonrollenwechsel in einer Etikettiermaschine zu op-
timieren.

[0007] Diezuvorhergeleitete und aufgezeigte Aufgabe
wird gemaR einer ersten Lehre der vorliegenden Erfin-
dung geldst durch eine Vorrichtung zum Wechseln von
Bonrollen, insbesondere Rollen aus einem gewickelten
Materialstreifen aus Etiketten oder Tragerstreifen, bei-
spielsweise Tragerpapierstreifen, mit Klebeetiketten, in
einer Etikettiermaschine

- mit einer ersten Bonrollen-Aufnahme fiir eine erste
Bonrolle, die alsoinsbesondere zur Anordnung einer
Bonrolle, insbesondere zum Einspannen einer Bon-
rolle, dient, die abgewickelt werden soll (das Abwi-
ckeln erfolgt insbesondere im Zuge eines Etikettier-
vorgangs, bei dem Produkte bzw. Waren etikettiert
werden),

- miteiner zweiten Bonrollen-Aufnahme flir eine zwei-
te Bonrolle, die also insbesondere zur Anordnung
einer Bonrolle dient, die, wenn die erste Bonrolle ab-
gewickelt ist oder aus anderen Griinden entfernt
worden ist, an die Stelle der ersten Bonrolle ibertra-
gen werden soll,

- mit einer entlang einer Achse, das heil’t in axialer
Richtung, hin- und herbewegbaren Welle (grund-
satzlich kann die Welle jeden beliebigen Querschnitt
haben, hat aber vorzugsweise einen runden Quer-
schnitt und ist besonders bevorzugt als Spindel aus-
gebildet),

- wobei die erste Bonrollen-Aufnahme einen mit ei-
nem ersten Ende der Welle verbundenen ersten Rol-
lentréger aufweist, wobei der erste Rollentrager ins-
besondere zum Einsetzen ins Innere einer Bonrolle
bzw. eines Bonrollenkernelements und zum Tragen
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der Bonrolle dient bzw. konfiguriert ist,

- wobei der erste Rollentrager, insbesondere zusam-
men mitder Welle, entlang der Achse zwischen einer
Abwickelposition und einer Transferposition hin- und
herbewegbar ist,

- wobei der erste Rollentrager mindestens eine zwi-
schen einer Spannposition und einer Freigabeposi-
tion radial (bezogen auf die axiale Richtung) verla-
gerbare, vorzugsweise radial schwenkbare, Spann-
einrichtung, beispielweise Spannbacke, mit einer
Kontaktflache (zum Kontakt mit dem Inneren einer
Bonrolle bzw. eines Bonrollenkernelements), die in
der Spannposition radial weiter auflen alsin der Frei-
gabeposition liegt, aufweist,

- wobeidie zweite Bonrollen-Aufnahme einen zweiten
Rollentrager aufweist, der in einer Lagerposition ko-
axial zum ersten Rollentrdger angeordnet ist, wobei
der zweite Rollentrager insbesondere zum Einset-
zen ins Innere einer Bonrolle bzw. eines Bonrollen-
kernelements und zum Tragen der Bonrolle dient
bzw. konfiguriert ist,

- wobei in der Transferposition des ersten Rollentra-
gers der erste Rollentrager zusammen mit der min-
destens einen Spanneinrichtung, insbesondere
Spannbacke, zumindest abschnittsweise im Inneren
des in der Lagerposition angeordneten zweiten Rol-
lentragers, das heil’t zumindest abschnittsweise im
Inneren des Eingriffsbereichs des in der Lagerposi-
tion angeordneten zweiten Rollentragers, angeord-
net ist und

- wobei in der Abwickelposition des ersten Rollentra-
gers der erste Rollentrager zusammen mit der min-
destens einen Spanneinrichtung, insbesondere
Spannbacke, zumindest abschnittsweise aulierhalb
(das heilt axial neben) des in der Lagerposition an-
geordneten zweiten Rollentragers, das heil}t zumin-
dest abschnittsweise auflerhalb des Eingriffsbe-
reichs des in der Lagerposition angeordneten zwei-
ten Rollentragers, angeordnet ist.

[0008] Als Spanneinrichtung kann nicht nur eine
Spannbacke verwendet werden, sondern beispielsweise
auch ein Excenter oder Luftpolster. Wesentlich ist, dass
sich die Spanneinrichtung radial erweitern und zusam-
menziehen kann.

[0009] Wenn vom Inneren des zweiten Rollentragers
die Rede ist, ist der Eingriffsbereich des zweiten Rollen-
tragers gemeint; entsprechend ist, wenn vom Bereich
aullerhalb des zweiten Rollentragers die Rede ist, der
Bereich auBerhalb des Eingriffsbereichs des zweiten
Rollentragers gemeint. Mit dem Eingriffsbereich des
zweiten Rollentragers ist der freie Raum im Innern einer
von dem zweiten Rollentrager bestimmungsgeman ge-
halterten Bonrolle gemeint, das heil3t der Raum, in den
der zweite Rollentrager eingreift. Mit anderen Worten ist
der Eingriffsbereich definiert als ein Raum mit der Form
eines geraden Kreiszylinders, dessen Zylinderachse ko-
axial zu der Achse der Welle, mit der der erste Rollen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

trager verbunden ist, verlduft und dessen Mantelflache
die von der Zylinderachse entfernteste(n) Stelle(n) des
zweiten Rollentragers berthrt.

[0010] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung, die Be-
standteil einer Zufuhreinrichtung zur Zufuhr eines Tra-
gerstreifens mit Klebeetiketten sein kann, wobei die Zu-
fuhreinrichtung Teil einer Etikettiervorrichtung einer Eti-
kettiermaschine sein kann, erlaubt auf einfache Weise
und insbesondere automatisch das Wechseln von Bon-
rollen, das heif3t den Austausch einer neuen Bonrolle
gegen eine alte bzw. abgewickelte Bonrolle. Dabei kann
die zweite Bonrollen-Aufnahme ohne Zeitdruck mit einer
zweiten (neuen) Bonrolle bestlickt werden, wahrend in
der ersten Bonrollen-Aufnahme die erste (alte) Bonrolle
abgewickelt wird. Das Einsetzen einer Bonrolle in die
zweite Bonrollen-Aufnahme hat keinen stérenden Ein-
fluss auf das Abwickeln der ersten Bonrolle in der ersten
Bonrollen-Aufnahme. Indem der erste Rollentrager
durch die Welle, die wie gesagtinsbesondere eine Spin-
del ist, zwischen der Abwickelposition bzw. ersten Bon-
rollen-Aufnahme einerseits und der Transferposition
bzw. zweiten Bonrollen-Aufnahme andererseits hin- und
herbewegt werden kann, kann mit einfachen Mitteln die
zweite Bonrolle von der zweiten Bonrollen-Aufnahme in
die erste Bonrollen-Aufnahme bewegt (Ubertragen) wer-
den, sobald die alte Bonrolle oder das Bonrollenkerne-
lement, auf dem die alte Bonrolle aufgewickelt war, aus
der ersten Bonrollen-Aufnahme entfernt ist. Da sich die
Welle und damitder erste Rollentrager entlang einer Ach-
se bewegt, kann der Transportweg der neuen Bonrolle
von der zweiten Bonrollen-Aufnahme zur ersten Bonrol-
len-Aufnahme auf ein Minimum verkirzt werden, so dass
der Bonrollenwechsel in sehr kurzer Zeit erfolgen kann.
[0011] Um den Transportder zweiten Bonrolle von der
zweiten Bonrollen-Aufnahme in die erste Bonrollen-Auf-
nahme zu unterstitzen und insbesondere teilweise oder
vollstandig zu automatisieren, ist erfindungsgeman wie
gesagt ferner mindestens eine Spanneinrichtung, insbe-
sondere Spannbacke, als Teil des ersten Rollentragers
vorgesehen, die sich relativ zum Ubrigen Teil des ersten
Rollentragers zwischen einer Spannposition und einer
Freigabeposition hin- und herbewegen kann. Diese Hin-
und Herbewegung wird, wie im Weiteren noch beispiel-
haft erlautert wird, insbesondere durch Zusammenwir-
ken des ersten Endes der Welle bzw. Spindel mit dem
ersten Rollentrédger und den Spanneinrichtungen, z.B.
Spannbacken, bewirkt. Grundsatzlich kann dabei die
mindestens eine Spanneinrichtung, insbesondere
Spannbacke, wenn der erste Rollentrager in der Trans-
ferposition ist, in die Spannposition gebracht werden, in
der die Kontaktflache der Spanneinrichtung, insbeson-
dere Spannbacke, die Bonrolle axial fixiert (vorzugswei-
se driickt die Kontaktflache der Spanneinrichtung innen-
seitig gegen die Bonrolle bzw. das Bonrollenkernele-
ment). In diesem gespannten bzw. axial fixierten Zustand
kann nun die Bonrolle von der zweiten Bonrollen-Auf-
nahme zur ersten Bonrollen-Aufnahme bewegt werden,
indem der erste Rollentrager von der Transferposition in
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die Abwickelposition zuriickbewegt wird. Es kann dann
der Abwickelvorgang erfolgen. Nach Beendigung des
Abwickelvorgangs kann dann zum Entfernen der alten
Bonrolle bzw. des Bonrollenkernelements der alten Bon-
rolle aus der ersten Bonrollen-Aufnahme vorzugsweise
der erste Rollentrager in eine Abwurfposition gebracht
werden, die von der Transferposition noch weiter entfernt
als die Abwickelposition ist. Durch die Bewegung des
ersten Rollentragers in die Abwurfposition wird die min-
destens eine Spanneinrichtung, insbesondere Spannba-
cke, wieder in die Freigabeposition gebracht, das heif3t
die Kontaktflache I16st sich vom Inneren der Bonrolle bzw.
des Bonrollenkernelements. Gleichzeitig kann die Bon-
rolle bzw. das Bonrollenkernelement vom ersten Rollen-
trager abgestreift werden, so dass anschlieRend der ers-
te Rollentrager nicht mehr bestiickt ist und zur Aufnahme
der neuen, das heil3t der zweiten Bonrolle verwendet
werden kann.

[0012] Wiebereits zuvor angedeutet, istdie Welle, wel-
che mit dem ersten Rollentrager verbunden ist, vorzugs-
weise als Spindel ausgebildet. Bei einer Spindel handelt
es sich im Sinne der vorliegenden Erfindung um eine
Welle mit einem AuRengewinde. Insbesondere hat der
erste Rollentrager ein mit dem AuRengewinde der Spin-
del korrespondierendes Innengewinde. Dadurch kann
der erste Rollentrager relativ zur Spindel bewegt werden
(durch eine Schraubbewegung). Es ist aber auch még-
lich, dass die Bewegungen der Spindel, das heil’t die
rotatorische und die translatorische Bewegung, auf den
ersten Rollentrager Ubertragen werden. Die Spindel
kann also grundsatzlich zwei Funktionen erfiillen, ndm-
lich einerseits eine Bewegung relativ zum ersten Rollen-
trager ausfihren (und dadurch beispielsweise die min-
destens eine Spanneinrichtung, insbesondere Spannba-
cke, zwischen der Spannposition und der Freigabeposi-
tion verlagern) und andererseits den ersten Rollentrager
selbst bewegen (und dadurch beispielsweise eine Bon-
rolle von der zweiten Bonrollen-Aufnahme zur ersten
Bonrollen-Aufnahme transportieren und/oder eine Bon-
rolle aus der ersten Bonrollen-Aufnahme abwerfen bzw.
entfernen).

[0013] Esseidarauf hingewiesen, dassim einfachsten
Fall grundsatzlich eine einzige Spanneinrichtung, insbe-
sondere Spannbacke, fir die beschriebene Funktions-
weise ausreicht, in diesem Fall also der erste Rollentra-
ger genau eine Spanneinrichtung, insbesondere Spann-
backe, aufweist. Bevorzugt weist der erste Rollentréager
aber mindestens zwei, besonders bevorzugt mindestens
drei, zwischen einer Spannposition und einer Freigabe-
position radial verlagerbare, vorzugsweise radial
schwenkbare, Spanneinrichtungen bzw. Spannbacken
mit einer Kontaktflache auf, die in der Spannposition ra-
dial weiter auf3en als in der Freigabeposition liegt. Jede
dieser Spanneinrichtungen bzw. Spannbacken ist dann
wie die zuvor beschriebene mindestens eine Spannein-
richtung bzw. Spannbacke ausgebildet und wirkt auf die
gleiche Weise mit den Ubrigen Bauteilen zusammen.
Wenn also im Folgenden von der mindestens einen
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Spanneinrichtung, insbesondere Spannbacke, die Rede
ist, ist damit sowohl der Fall gemeint, dass nur eine ein-
zige Spanneinrichtung, insbesondere Spannbacke, vor-
gesehen ist, als auch der Fall, dass mehrere Spannein-
richtungen bzw. Spannbacken vorgesehen sind, die ins-
besondere auf die gleiche Weise ausgebildet sind und
funktionieren.

[0014] Die eine Spanneinrichtung bzw. -backe kann
bzw. die mehreren Spanneinrichtungen bzw. -backen
kénnen hebeiférmig ausgebildet sein, wobei die jeweilige
Spannbacke bzw. der Hebel, den die Spanneinrichtung
bzw. Spannbacke bildet, am ersten Rollentréger ange-
lenkt oder angeformt ist, wobei ein Ende der jeweiligen
Spanneinrichtung bzw. des Hebels mit dem ersten Ende
der Welle bzw. Spindel zusammenwirkt und das jeweils
andere Ende der jeweiligen Spanneinrichtung bzw. des
Hebels die Kontaktflache aufweist.

[0015] GemaR einer Ausgestaltung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung ist wie gesagt der erste Rollentrager
entlang der Achse, das heif3t in axialer Richtung, in eine
Abwurfposition bewegbar, die von der Transferposition
(in axialer Richtung) weiter entfernt ist als die Abwickel-
position. Mit anderen Worten liegt die Abwickelposition
in diesem Fall axial zwischen der Abwurfposition und der
Transferposition. Alle Positionen liegen auf ein und der-
selben Achse, sind also koaxial zueinander angeordnet.
Indem der erste Rollentrédger in eine Abwurfposition
bringbar ist, kann wie gesagt eine alte Bonrolle vom ers-
ten Rollentrager entfernt bzw. abgeworfen werden, um
danach den ersten Rollentrédger mit einer neuen Bonrolle
bestiicken zu kénnen.

[0016] Die Vorrichtung weist gemafl einer weiteren
Ausgestaltung ein Abstreifelement auf, das der erste Rol-
lentrager passiert, wenn er entlang der Achse von der
Abwickelposition in die Abwurfposition bewegt wird. Das
Abstreifelement dient dazu, die alte Bonrolle bzw. das
Bonrollenkernelement von dem ersten Rollentrager ab-
zustreifen, wenn der erste Rollentrdger von der Abwi-
ckelposition in die Abwurfposition verlagert wird. Beidem
Abstreifelement kann es sich um den Rand einer Offnung
in einer Wand der Vorrichtung (also das die Offnung be-
grenzende/umgebende Material der Wand) handeln, wo-
bei die (")ffnung insbesondere einen Durchmesser hat,
der dem AuBendurchmesser des ersten Rollentragers in
dem Zustand entspricht, wenn die mindestens eine
Spanneinrichtung bzw. Spannbacke in der Freigabepo-
sition ist (geringst mdglicher Umfang des ersten Rollen-
tragers). Das Abstreifelement kann auch gleichzeitig da-
zu verwendet werden, die mindestens eine Spannein-
richtung bzw. Spannbacke von der Spannposition in die
Freigabeposition zu bewegen; so hat der erste Rollen-
trager in dem Zustand, wenn die mindestens eine Span-
neinrichtung bzw. Spannbacke in der Spannposition ist
(gréRt moglicher Umfang des ersten Rollentragers), ei-
nen gréReren Umfang als in dem Zustand, wenn die min-
destens eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke in der
Freigabeposition ist. Zwangslaufig stolt, wenn der erste
Rollentrager auf dem Weg von der Abwickelposition in
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die Abwurfposition das Abstreifelement passiert bzw.
durch die Offnung in der Wand der Vorrichtung gefiihrt
wird, die mindestens eine Spanneinrichtung bzw. Spann-
backe an das Abstreifelement bzw. den Rand der besag-
ten Offnung und wird, wenn der erste Rollentrager weiter
in Richtung der Abwurfposition bewegt wird, in Richtung
der Freigabeposition gedriickt.

[0017] Im Folgenden wird nun beispielhaft erlautert,
wie der Bonrollenwechsel technisch erreicht werden
kann. So ist gemaR einer Ausgestaltung der erfindungs-
gemalen Vorrichtung vorgesehen, dass die mindestens
eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke so konfiguriert
bzw. bewegbar bzw. angetrieben ist und/oder so mit der
Welle und dem ubrigen Rollentrdger zusammenwirkt,
dass sie, wenn der erste Rollentrager in der Transferpo-
sition ist, in der Spannposition ist oder in die Spannpo-
sition bringbar ist, was vorzugsweise automatisch (auto-
matisiert) geschieht.

[0018] FerneristgemaR einer weiteren Ausgestaltung
der erfindungsgemafien Vorrichtung vorgesehen, dass
die mindestens eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke
so konfiguriert bzw. bewegbar bzw. angetrieben ist
und/oder so mit der Welle und dem ubrigen Rollentrager
zusammenwirkt, dass sie, wenn der erste Rollentrager
in der Abwickelposition ist, in der Spannposition oder in
einer Zwischenposition zwischen der Spannposition und
der Freigabeposition ist oder in eine Zwischenposition
zwischen der Spannposition und der Freigabeposition
bringbar ist, was vorzugsweise automatisch (automati-
siert) geschieht.

[0019] Dartber hinaus ist gemaR noch einer Ausge-
staltung der erfindungsgemaRen Vorrichtung vorgese-
hen, dass die mindestens eine Spanneinrichtung bzw.
Spannbacke so konfiguriert bzw. bewegbar bzw. ange-
trieben ist und/oder so mit der Welle und dem Ubrigen
Rollentrager zusammenwirkt, dass sie, wenn der erste
Rollentrager in der Abwurfposition ist, in der Freigabe-
position ist oder in die Freigabeposition bringbar ist, was
vorzugsweise automatisch (automatisiert) geschieht.
[0020] Insbesondere ist der erste Rollentrager so mit
der Welle verbunden, dass durch eine rotatorische Be-
wegung der Welle um die Achse und/oder eine transla-
torische Bewegung der Welle entlang der Achse die ra-
diale Verlagerung der mindestens einen Spanneinrich-
tung bzw. Spannbacke zwischen der Spannposition und
der Freigabeposition bewirkt wird.

[0021] Die Welle (damit ist wie gesagt insbesondere
eine Spindel gemeint) kann entlang der besagten Achse,
also axial, relativ zum ersten Rollentrager bewegt wer-
den, was dadurch erreicht werden kann, dass der erste
Rollentrager axial und/oder radial fixiert ist, beispielswei-
se an einem Anschlag anliegt, oder dadurch, dass die
Welle ruckartig, das heilt plétzlich, bewegt wird, so dass
durch die Tragheit des ersten Rollentragers dieser der
Bewegung der Welle nicht folgen kann bzw. die Bewe-
gung der Welle nicht vollstédndig auf den ersten Rollen-
trager Ubertragen wird. Wird die Welle dagegen nur lang-
sam beschleunigt bzw. bewegt, wird aufgrund der Rei-
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bung zwischen Rollentrager und Welle die Bewegung
der Welle vollstédndig oder zumindest nahezu vollstandig
auf den ersten Rollentrager Gibertragen, so dass dieser
sich rotatorisch und translatorisch mit der Welle mit be-
wegt.

[0022] Durch die vorangehende Konfiguration der er-
findungsgemafen Vorrichtung und insbesondere durch
das beschriebene Zusammenwirken zwischen Welle,
Spanneinrichtung(en) und ubrigem Rollentrédger wird
beim Erreichen der einzelnen Positionen des ersten Rol-
lentragers (Transferposition, Abwickelposition, Abwurf-
position) folgendes erreicht:

Transferposition: die Welle wird, insbesondere von
einem ersten Motor eines Antriebs, zur Transferpo-
sition bewegt. Das dem ersten Rollentréger zuge-
wandte bzw. mit dem ersten Rollentrager verbunde-
ne Ende, das heillt das erste Ende, der Welle, driickt
die Spanneinrichtung(en) auseinander bzw. in die
Spannposition, sobald sich der erste Rollentrager in
der Transferposition befindet. Beispielsweise wird
dies dadurch erreicht, dass der erste Rollentrager in
der Transferposition an einen axialen Anschlag ge-
langt bzw. gedriickt wird, der verhindert, dass sich
der erste Rollentrager in axialer Richtung weiter von
der Abwickelposition als bis zu diesem Punkt entfer-
nen kann, wobei die Welle sich aber dennoch weiter
in Richtung von der Abwickelposition zur Transfer-
position bewegen kann, sich also dann relativ zum
ersten Rollentrdger (insbesondere in diesen hinein)
bewegen kann, und dadurch die am ersten Rollen-
trager angelenkte(n) oder angeformte(n) Spannein-
richtung(en) in die Spannposition bringt. Die aufdem
zweiten Rollentrager angeordnete zweite Bonrolle
wird auf diese Weise am ersten Rollentrager festge-
klemmt.

[0023] Abwickelposition: wird dann die Welle, bei-
spielsweise von dem ersten Motor, von der Transferpo-
sition in die Abwickelposition zuriickbewegt, verandert
sich die Stellung der Welle relativ zum ersten Rollentra-
ger und relativ zu der/den Spanneinrichtung(en) nicht
oder zumindest kaum. Dabei dreht sich die Welle bei der
Bewegung von der Transferposition in die Abwickelpo-
sition nicht oder zumindest nicht nennenswert. Die Bon-
rolle bleibt auf dem ersten Rollentrager weiterhin festge-
klemmt. Es kann vorkommen, dass bei der Bewegung
von der Transferposition in die Abwickelposition die von
der Welle auf die mindestens eine Spanneinrichtung
bzw. Spannbacke libertragene Kraft, die die mindestens
eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke in die Spann-
position driickt, etwas nachlédsst, wodurch die mindes-
tens eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke dann nicht
mehr exakt in der Spannposition (das heilt der maximal
auleren Position mit der héchsten Klemmkraft) ware,
sondern etwas von dieser Position abweicht (diese Po-
sition wurde zuvor als Zwischenposition zwischen der
Spannposition und der Freigabeposition definiert). Trotz
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einer geringen Abweichung von der Spannposition reicht
in dieser Zwischenposition dann aber die Klemmkraft,
die die mindestens eine Spanneinrichtung bzw. Spann-
backe Uber ihre Kontaktflache auf das Innere der Bon-
rolle Gbertragt, immer noch aus, die Bonrolle am ersten
Rollentrager zum Zwecke des Abwickelns in der Abwi-
ckelposition zu fixieren. Grundséatzlich ist es auch denk-
bar, dass die Spannposition in jedem Fall bei dem Trans-
port der Rolle von der Transferposition zur Abwickelpo-
sition beibehalten wird, beispielsweise indem bei Errei-
chen der Spannposition die mindestens eine Spannein-
richtung bzw. Spannbacke durch ein Sicherungsmittel
blockiert wird. Die Blockierung bzw. das Sicherungsmit-
tel kann dann im Bedarfsfall manuell oder automatisch
gelost werden.

[0024] Abwurfposition: wird schlieRlich die Welle, ins-
besondere durch den ersten Motor, in axialer Richtung
noch weiter von der Transferposition weg bewegt, nam-
lich in die Abwurfposition, bewegt sich die Welle wieder
relativ zum ersten Rollentrager, und zwar dieses Mal in
entgegen gesetzter Richtung als in der Transferposition
(insbesondere bewegt sich die Welle teilweise aus dem
ersten Rollentrager heraus), wodurch der Druck bzw. die
Kraft der Welle auf die Spanneinrichtung(en) nachlasst
bzw. wegféllt und sich die Spanneinrichtung(en) in die
Freigabeposition zuriickbewegen kann/kénnen. Letzte-
res kann auch durch Betatigung des ersten Motors erfol-
gen. In dem Fall, dass ein Sicherungsmittel die Spann-
einrichtung(en) in der Spannposition blockiert hat, wird
dieses Sicherungsmittel in der Abwurfposition geldst
bzw. die Blockierung aufgehoben. Die Bewegung der
Spanneinrichtung(en) von der Spannposition in die Frei-
gabeposition kann durch eine Vorspannung, die durch
eine Feder bzw. Federkraft auf die Spanneinrichtung(en)
ausgeubtwird, unterstiitzt werden. Auch kann zusatzlich
oder alternativ das Abstreifelement so ausgebildet sein,
dass es, sobald der erste Rollentrager dieses in Richtung
der Abwurfposition passiert, die Spanneinrichtung(en)
zusammendriickt bzw. in die Freigabeposition driickt.
Die Relativbewegung zwischen Welle und erstem Rol-
lentrédger kann auf unterschiedliche Weise bewirkt wer-
den, zum Beispiel durch eine ruckartige bzw. plétzliche
Bewegung der Welle, was dazu fuihrt, dass sich der erste
Rollentrager aufgrund seiner Tragheit nicht oder kaum
mitbewegt. Alternativ oder zusatzlich kann der erste Rol-
lentréger in der Abwurfposition aber auch an einen axi-
alen Anschlag gedriicktwerden, der verhindert, dass sich
der erste Rollentrager in axialer Richtung weiter von der
Abwickelposition entfernt, wobei die Welle sich aber den-
noch weiter in Richtung von der Abwickelposition zur Ab-
wurfposition bewegen kann, sich also wieder relativ zum
ersten Rollentrager, insbesondere aus diesem heraus,
bewegen kann, und dadurch die am ersten Rollentrager
angelenkte(n) oder angeformte(n) Spanneinrichtung(en)
in die Freigabeposition bewegt. Die auf dem ersten Rol-
lentréger in der Abwickelposition angeordnete alte Bon-
rolle wird dann, da sie nicht mehr festgeklemmt ist, ab-
gestreift bzw. abgeworfen.
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[0025] GemaR noch einer weiteren Ausgestaltung
weist die Vorrichtung einen Antrieb auf, der mindestens
einen Motor, vorzugsweise zwei Motoren, aufweist und
derdie Welle entlang der Achse, das heil}tin axialer Rich-
tung, translatorisch (also hin und her) und der die Welle
um die Achse rotatorisch (also drehend) bewegt. Bei der
Verwendung von zwei Motoren kann der eine Motor, ins-
besondere bei Stillstand des anderen Motors, die trans-
latorische Bewegung der Welle bewirken. Insbesondere
kann dabei ein radiales Verlagern der Spanneinrich-
tung(en), speziell der Spannbacke(n), dadurch bewirkt
werden, dass nur der Motor flir die translatorische Be-
wegung betatigt wird, wahrend der andere stillsteht. Soll
der erste Rollentréger in Rotation versetzt werden, um
beispielsweise die darauf befindliche Bonrolle aktiv zu
drehen, kdnnen beide Motoren betatigt werden. Bei ei-
nem solchen Antrieb kann es sich um einen elektrischen
Antrieb (mit einem bzw. zwei Elektromotor(en)) handeln.
[0026] GemaR noch einer Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung ist vorgesehen, dass die
zweite Bonrollen-Aufnahme und/oder der zweite Rollen-
trager zwischen der Lagerposition und einer Besti-
ckungsposition bewegbar, insbesondere schwenkbar,
ist, wobei in der Bestlickungsposition der zweite Rollen-
trager aulerhalb des Bewegungsbereichs des ersten
Rollentragers liegt. Die Lagerposition ist die Position des
zweiten Rollentragers, in der die zweite Bonrolle bis zur
Ubergabe an den ersten Rollentrager gelagert wird. Die
Lagerposition der Bonrollen-Aufnahme bzw. des zweiten
Rollentragers tberschneidet sich also insbesondere mit
der Transferposition des ersten Rollentragers, da in der
Transferposition die Ubergabe von der zweiten Bonrol-
len-Aufnahme an den ersten Rollentrager erfolgt. Die Be-
stlickungsposition der zweiten Bonrollen-Aufnahme
bzw. des zweiten Rollentragers ist von der Lagerposition
verschieden, so dass der zweite Rollentrager problemlos
und gefahrlos und mit grolem Sicherheitsabstand zur
ersten Bonrollen-Aufnahme und einer eventuell rotieren-
den ersten Bonrolle bestlickt werden kann. Insbesonde-
re lasst sich die zweite Bonrollen-Aufnahme bzw. der
zweite Rollentrager um eine Achse schwenken, wobei
diese Schwenkachse vorzugsweise orthogonal zur Wel-
len- bzw. Spindelachse verlauft.

[0027] GemaR noch einer Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung wird der zweite Rollentrager
von einem oder mehreren Stiften oder einer Hiilse gebil-
det, die radial auRerhalb der Transferposition des ersten
Rollentragers angeordnet ist/sind, wenn sich die zweite
Bonrollenaufnahme und/oder der zweite Rollentrager in
der Lagerposition befindet. Im Falle des Vorhandenseins
eines oder mehrerer Stifte verlaufen diese insbesondere
parallel zur Wellen- bzw. Spindelachse und sind, vor-
zugsweise gleichmaRig, um diese Achse herum ange-
ordnet. Im Falle des Vorhandenseins einer Hilse, die
den zweiten Rollentrager bildet, erstreckt sich die Hul-
senwand (Zylinderwand) parallel um die Wellen- bzw.
Spindelachse.

[0028] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Eti-
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kettiermaschine mit einer Etikettiervorrichtung, die eine
Zufuhreinrichtung zur Zufuhr eines Materialstreifens aus
Etiketten oder Tragerstreifens mit ablésbaren Etiketten
aufweist, sowie eine Transfereinrichtung zum Ubertra-
gen der Etiketten von dem Material- oder Tragerstreifen
auf einen zu etikettierenden Gegenstand, wobei die Zu-
fuhreinrichtung eine Vorrichtung, wie sie zuvor beschrie-
ben wurde, aufweist. Die Etikettiermaschine kann wie
eingangs erlautert ausgebildet sein. Insbesondere kann
ein Material- oder Tragerstreifen von einer Bonrolle, wie
es zuvor beschrieben wurde, abgewickelt und Uber die
Zufuhreinrichtung einer Transfereinrichtung zugefihrt
werden, wobei in letzter die Etiketten vom Material- oder
Tragerstreifen abgeldst und auf den jeweiligen Gegen-
stand Ubertragen werden. Insbesondere kann die Etiket-
tiermaschine auch einen Puffer mit Tanzerrollen aufwei-
sen, wie dieser ebenfalls eingangs beschrieben wurde.
Mit einem solchen Puffer lasst sich ohne weiteres die
Zeit Gberbriicken, die fiir den Wechsel der Bonrollen von
der zweiten Bonrollen-Aufnahme in die erste Bonrollen-
Aufnahme bendtigt wird.

[0029] Die Aufgabe wird schlieBlich auch gelést durch
ein Verfahren zum Wechseln von Bonrollen, insbeson-
dere unter Verwendung einer Vorrichtung, wie sie zuvor
beschreiben wurde, bei dem die folgenden Schritte
durchgefiihrt werden:

- Bestiicken eines ersten Rollentragers einer ersten
Bonrollen-Aufnahme mit einer ersten Bonrolle in ei-
ner Abwickelposition, indem die erste Bonrolle auf
den ersten Rollentrager aufgesetzt wird,

- Abwickeln der ersten Bonrolle in der Abwickelposi-
tion des ersten Rollentragers,

- Bestiicken eines zweiten Rollentragers einer zwei-
ten Bonrollen-Aufnahme mit einer zweiten Bonrolle,
insbesondere indem die zweite Bonrolle auf den
zweiten Rollentrager aufgesetzt wird, was vorzugs-
weise in einer Bestlickungsposition erfolgt (das Be-
stlicken kann erfolgen, wahrend der erste Rollentra-
ger mitder ersten Bonrolle bestuckt ist bzw. wahrend
die erste Bonrolle abgewickelt wird),

- nachdem die erste Bonrolle (damit kann auch ein
eventuell vorhandenes Bonrollenkernelement ge-
meint sein, auf dem die erste Bonrolle aufgewickelt
war) von dem ersten Rollentréager entfernt bzw. der
erste Rollentrager von der ersten Bonrolle (bzw. dem
Bonrollenkernelement) befreit ist, indem insbeson-
dere die Bonrolle abgewickelt ist oder die Bonrolle
aus einem anderen Grund vom ersten Rollentrager
entfernt ist, Bewegen des ersten Rollentragers ent-
lang einer Achse ins Innere des zweiten Rollentra-
gers, das heilt ins Innere des Eingriffsbereichs des
zweiten Rollentragers, in eine Transferposition,

- wahrend und/oder nach dem Bewegen des ersten
Rollentragers ins Innere des zweiten Rollentragers,
das heilltins Innere des Eingriffsbereichs des zwei-
ten Rollentragers, radiales Verlagern mindestens ei-
ner Spanneinrichtung, beispielsweise Spannbacke,
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des ersten Rollentragers in eine Spannposition und
dadurch Festklemmen der zweiten Bonrolle auf dem
ersten Rollentrager, und

- nach dem Festklemmen der zweiten Bonrolle auf
dem ersten Rollentrager, Bewegen des ersten Rol-
lentrégers entlang der Achse zurlick in die Abwickel-
position des ersten Rollentragers.

[0030] Nachdem sich nundie urspriinglich zweite Bon-
rolle auf dem ersten Rollentrager in der Abwickelposition
befindet, kann diese abgewickelt werden. Dieser Abwi-
ckelvorgang entspricht dann wieder dem zweiten Auf-
zahlungspunkt in der vorangehenden Aufzéhlung ("Ab-
wickeln der ersten Bonrolle in der Abwickelposition des
ersten Rollentragers"), so dass sich das erfindungsge-
male Verfahreninsbesondere ab dieser Stelle dann wie-
derholen kann.

[0031] Der Schritt des Bestiickens des ersten Rollen-
tragers mit der ersten Bonrolle kann, insbesondere wenn
es sich um das erstmalige Bestiicken handelt, entweder
dadurch erfolgen, dass die erste Bonrolle auf den ersten
Rollentrager von Hand aufgesetzt wird, wobei nach dem
Aufsetzen insbesondere ein radiales Verlagern der min-
destens einen Spanneinrichtung, insbesondere Spann-
backe, des ersten Rollentragers in eine Spannposition
(d.h. radial nach auf3en) und dadurch ein Festklemmen
der ersten Bonrolle auf dem ersten Rollentrager erfolgt.
Um das radiale Verlagern zu bewirken, kann ein sepa-
rater axialen Anschlag vorgesehen sein, der vorzugswei-
se zu diesem Zweck temporar zwischen die Aufwickel-
position und die Transferposition bewegt wird, so dass
er mit der Wellenachse fluchtet. Das radiale Verlagern
kann dann bewirkt werden, indem der erste Rollentrager
aus der Abwickelposition gegen den separaten Anschlag
gelangt bzw. gedriickt wird, der verhindert, dass sich der
erste Rollentrager in axialer Richtung weiter von der Ab-
wickelposition als bis zu diesem Punkt entfernen kann,
wobei die Welle sich aber dennoch weiter in Richtung
von der Abwickelposition zur Transferposition bewegen
kann und dadurch die am ersten Rollentrager angelenk-
te(n) oder angeformte(n) Spanneinrichtung(en) in die
Spannposition bringt. Die auf dem ersten Rollentréager
angeordnete Bonrolle wird auf diese Weise am ersten
Rollentrager festgeklemmt

[0032] Alternativ kann das Bestlicken des ersten Rol-
lentragers mit der ersten Bonrolle auch dadurch erfolgen,
dass vorher der zweite Rollentrédger mit der ersten Bon-
rolle bestlickt wird, insbesondere indem die erste Bon-
rolle auf den zweiten Rollentrager aufgesetzt wird, was
vorzugsweise in der Bestlickungsposition erfolgt, wobei
anschlieBend der erste Rollentréger entlang der Achse
ins Innere (des Eingriffsbereichs) des zweiten Rollentra-
gers in die Transferposition bewegt wird, wobei wahrend
und/oder nach dem Bewegen des ersten Rollentragers
ins Innere (des Eingriffsbereichs) des zweiten Rollentra-
gers die mindestens eine Spanneinrichtung, beispiels-
weise Spannbacke, des ersten Rollentrégers in eine
Spannposition verlagert wird und dadurch die erste Bon-
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rolle auf dem ersten Rollentrager festgeklemmt wird, wo-
raufhin der erste Rollentréager mit der ersten Bonrolle ent-
lang der Achse zurlick in die Abwickelposition des ersten
Rollentragers bewegt wird, wodurch der erste Rollentra-
ger ebenfalls (erstmalig) bestiickt ist.

[0033] Es kann auch vorgesehen sein, insbesondere
nach dem Bestiicken des ersten Rollentragers mit der
jeweiligen Bonrolle, dass das duRere Ende der Bonrolle
in eine nachfolgende Einrichtung, beispielsweise Abwi-
ckeleinrichtung, eingefadelt wird, wobei das Einfadeln
vorzugsweise automatisch erfolgt, aber auch von Hand
durchgefiihrt werden kann. Alternativ istauch ein Zusam-
menkleben des duleren Endes der zweiten Bonrolle, die
sich auf dem zweiten Bonrollentrager in der Transferpo-
sition befindet, mit dem inneren Ende der Bonrolle, die
sich auf dem ersten Bonrollentrager in der Abwickelpo-
sition befindet und die abgewickelt wird oder werden soll,
denkbar. Das Zusammenkleben erfolgt vorzugsweise
ebenfalls automatisch, kann aber auch von Hand durch-
gefluhrt werden.

[0034] GemaR einer Ausgestaltung des erfindungsge-
malen Verfahrens ist vorgesehen, dass, bevor der erste
Rollentrager von der ersten Bonrolle befreit ist, das au-
Rere (aullenliegende) Ende, das heillt der Anfang, der
zweiten Bonrolle mit dem inneren (innenliegenden) Ende
der ersten Bonrolle verbunden, insbesondere verklebt,
wird, wodurch der Material- oder Tragerstreifen insbe-
sondere als Endlosstreifen ausgebildet wird. Das Ver-
binden des Anfangs der zweiten Bonrolle mit dem Ende
der ersten Bonrolle erfolgt insbesondere, wenn der erste
Rollentrager keine Drehbewegung ausfiihrt, der Abwi-
ckelvorgang also gestoppt ist. In diesem Fall kann der
beschriebene Puffer mit den Tanzerrollen die Zeit Giber-
briicken, die bendétigt wird, um die beiden Bonrollenen-
den miteinander zu verbinden. Um das Verbinden der
beiden Enden zu vereinfachen, weist insbesondere jede
Bonrolle am Anfang, vorzugsweise auf der den Etiketten
abgewandten Seite des Tragerstreifens, einen Klebe-
streifen auf.

[0035] GemaR noch einer Ausgestaltung des erfin-
dungsgemaflien Verfahrens weist die erste Bonrolle
und/oder die zweite Bonrolle ein separates Kernelement,
wie es bereits zuvor beschrieben wurde, auf. Bei dem
Bonrollenkernelement handelt es sich in der Regel um
ein hillsenférmiges Kernelement, vorzugsweise aus Me-
tall und/oder Pappe und/oder Holz und/oder Kunststoff.
Das Kernelement (auch Kern genannt) berihrt und um-
gibt den jeweiligen mit der Bonrolle bestiickten Rollen-
trager und dient zur Aufnahme des gewickelten Trager-
streifens mit den Klebeetiketten. Nachdem eine Bonrolle
vollstdndig abgewickelt ist, bleibt dann nur noch das
Kernelement Ubrig, welches dann vor dem erneuten Be-
stlicken des ersten Rollentragers mit einer zweiten Bon-
rolle von diesem entfernt bzw. abgestreift werden muss,
was insbesondere dadurch geschieht, dass der erste
Rollentrager von der Abwickelposition in die Abwurfpo-
sition bewegt wird, wie dies zuvor beschrieben wurde.
Der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewiesen, dass
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grundsatzlich bei der vorangehend beschriebenen Bon-
wechselvorrichtung, der vorangehend beschriebenen
Etikettiermaschine und dem entsprechenden Verfahren
zum Wechseln von Bonrollen sowohl Bonrollen mit als
auch Bonrollen ohne separates Kernelement verwendet
werden kénnen. Beider Verwendung einer Bonrolle ohne
Kernelement erlibrigt sich dann auch das Bewegen des
ersten Rollentragers von der Abwickelposition in eine Ab-
wurfposition, da der erste Rollentréager automatisch nach
dem vollstdndigen Abwickeln der Bonrolle frei ist. Ent-
sprechend muss in letzterem Fall die Bonrollenwechsel-
vorrichtung auch nicht die technischen Mittel aufweisen,
mit denen der erste Rollentrédger von der Abwickelposi-
tion in eine Abwurfposition bewegbar ist.

[0036] GemaR noch einer Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens ist vorgesehen, wie dies be-
reits zuvor anhand der Vorrichtung erlautert wurde, dass
zum Entfernen der ersten Bonrolle und/oder des Kerne-
lements der ersten Bonrolle von dem ersten Rollentrager
die mindestens eine Spanneinrichtung bzw. Spannbacke
des ersten Rollentragers in eine Freigabeposition radial
verlagert wird, in der die erste Bonrolle lose auf dem ers-
ten Rollentrager aufliegt, das heil’t nicht mehr festge-
klemmt ist.

[0037] Entsprechend kann gemaR noch einer weiteren
Ausgestaltung des erfindungsgemafen Verfahrens vor-
gesehen sein, dass zum Entfernen der ersten Bonrolle
und/oder des Kernelements der ersten Bonrolle von dem
ersten Rollentrager der erste Rollentrager entlang der
Achse an einem Abstreifelement vorbei in eine Abwurf-
position bewegt wird, die von der Transferposition in (axi-
aler Richtung) weiter entfernt ist als die Abwickelposition,
wobei bei der Bewegung des ersten Rollentragers von
der Abwickelposition in die Abwurfposition der erste Rol-
lentrager das Abstreifelement passiert und die erste Bon-
rolle und/oder das Kernelement der ersten Bonrolle von
dem Abstreifelement erfasst und von dem ersten Rollen-
trager abgestreift wird.

[0038] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren kann
gemal noch einer weiteren Ausgestaltung schlielich
auch vorgesehen sein, dass zum Bestiicken des zweiten
Rollentragers mit der zweiten Bonrolle die zweite Bon-
rollen-Aufnahme und/oder der zweite Rollentrager von
einer Lagerposition zu einer Bestlickungsposition be-
wegt, insbesondere geschwenkt, wird, wobei in der Be-
stlickungsposition der zweite Rollentrager auferhalb
des Bewegungsbereichs des ersten Rollentragers ange-
ordnet wird.

[0039] Es gibtnun eine Vielzahl von Méglichkeiten, die
erfindungsgeméafe Vorrichtung zum Wechseln von Bon-
rollen, die erfindungsgemalRe Etikettiermaschine und
das erfindungsgemafRe Verfahren zum Wechseln von
Bonrollen auszugestalten und weiterzubilden. Diesbe-
zlglich sei einerseits verwiesen auf die dem Patentan-
spruch 1 nachgeordneten Patentanspriiche, anderer-
seits auf die Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels
in Verbindung mit der Zeichnung. In der Zeichnung zeigt:
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Fig. 1  eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung
zum Wechseln von Bonrollen gemaf der vor-
liegenden Erfindung,

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus Fig. 1,

Fig. 3  eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Fig. 1
und

Fig. 4  eine Vorderansicht der Vorrichtung aus Fig. 1.

[0040] Die inden Figuren 1 bis 4 dargestellte Vorrich-

tung 1 istBestandteil einer Zufuhreinrichtung 8 zur Zufuhr
eines Tragerstreifens 2.2 mit Etiketten 2.3, die vom Tra-
gerstreifen 2.2 geldst und auf zu etikettierende Gegen-
sténde Ubertragen (geklebt) werden kénnen. Die Vorrich-
tung 1 und Zufuhreinrichtung 8 ist Gegenstand einer Eti-
kettiermaschine (nicht dargestellt). Die erfindungsgema-
Re Vorrichtung 1 dient zum Wechseln von Bonrollen 2,
2’ von einer zweiten Bonrollen-Aufnahme 4 zu einer ers-
ten Bonrollen-Aufnahme 3. Bei den Bonrollen 2, 2’ han-
delt es sich hier beispielhaft um Tragerstreifen 2.2, die
im vorliegenden Fall um ein Kernelement 2.1 aus Pappe
gewickelt sind. Alternativ kann der Tragerstreifen 2.2
auch ohne Kernelement aufgewickelt sein und eine Bon-
rolle 2 bzw. 2’ bilden. Mit einer Bonrolle kann auch ein
aufgewickelter Materialstreifen aus Etiketten (linerless-
Etiketten) gemeint sein.

[0041] Die erste Bonrollenaufnahme 3 dient zur Auf-
nahme einer ersten Bonrolle 2, die in dieser Aufnahme
3 abgewickelt werden kann. Die zweite Bonrollen-Auf-
nahme 4 dient zur Aufnahme einer zweiten Bonrolle 2,
die in der Aufnahme 4 solange zwischengespeichert
wird, bis diese durch die nachfolgend beschriebene Ver-
fahrensweise in die erste Bonrollen-Aufnahme 3 Uber-
tragen wird.

[0042] DieVorrichtung 1 weistfernereine entlangeiner
Achse X hin- und herbewegbare, spindelférmige Welle
5 auf, deren erstes (in den Figuren rechtes) Ende mit
einem ersten Rollentrager 3.1 (Uber eine Gewindever-
bindung) verbundenist. Der Rollentrager 3.1 ist ebenfalls
entlang der Achse X hin- und herbewegbar, und zwar
zwischen einer Abwickelposition | und einer Transferpo-
sitionll. Ferner kann der erste Rollentréager 3.1 auch noch
in eine Abwurfposition Ill gebracht werden, die von der
Transferposition Il noch weiter axial entfernt ist als die
Abwickelposition I.

[0043] Beidem ersten Rollentrager 3.1 handelt es sich
um einen urspringlich rotationssymmetrischen Kérper,
in den aullenseitig drei zur Rotationsachse parallel ver-
laufende Nuten 3.13 eingebracht sind, die in Umfangs-
richtung gleichmaRig voneinander beabstandet sind. In
diesen Nuten 3.13 sind hebelférmige Spannbacken 3.11
schwenkbar gelagert. Die Spannbacken 3.11 sind Uber
eine Schwenkachse 3.12, die quer zu den Nuten 3.13
verlauft, am ersten Rollentrager 3.1 angelenkt. Das je-
weils vordere (zur zweiten Bonrollen-Aufnahme 4 gerich-
tete) Ende der Spannbacken 3.11 weist aulRenseitig eine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Kontaktflache zum innenseitigen Kontakt mit dem Kern-
element 2.1 einer Bonrolle 2 bzw. 2’ auf. Das riickwartige
Ende der Spannbacken 3.11 befindet sich jenseits des
Aufhangepunkts (Lagers) der Spannbacke 3.11 und
wirkt mit der Spindel 5 so zusammen, dass die Spindel
5, wenn sie relativ zum ersten Rollentréager 3.1 bewegt
wird, die Spannbacken 3.11 entweder auseinander-
driickt oder freigibt. Die Spannbacken 3.11 sind damit
zwischen einer Spannposition a und Freigabeposition b
radial verlagerbar, wobei die Spannposition a weiter au-
Ren als die Freigabeposition b liegt.

[0044] Vorangehend wurden beispielhaft hebelférmi-
ge Spannbacken 3.11 beschrieben, die geschwenkt wer-
den. Es ist aber auch denkbar, dass die Spannbacken
Elemente sind, die sich sowohl in der Spannposition a
als auch der Freigabeposition b parallel zur Achse X er-
strecken. Die Spannbacken werden dann in radialer
Richtung zwischen Spann- und Freigabeposition ver-
schoben, ohne dabei ihren Winkel zur Achse X zu ver-
andern. Letztere Spannbacken haben gegeniber
schwenkbaren Spannbacken den Vorteil einer vollflachi-
geren Anlage im Bonrollenkern bzw. in der Bonrolle.
[0045] Die zweite Bonrollen-Aufnahme 4 weist ferner
einen zweiten Rollentrager 4.1 auf, der von drei Stiften
4.11 gebildet wird, die parallel zur Achse X verlaufen und
jeweils soweit von der Achse X entfernt angeordnet sind,
dass der erste Rollentrager 3.1 in eine Position zwischen
den Stiften 4.11 gefahren werden kann. Diese Position
ist als Transferposition Il definiert.

[0046] Diezweite Bonrollenaufnahme 4 und der zweite
Rollentrager 4.1 sind in den Figuren 1 bis 4 in einer La-
gerposition A angeordnet, die sich koaxial zum ersten
Rollentrager 3.1 befindet. In der Transferposition Il des
ersten Rollentragers 3.1, die zwischen den Stiften 4.11
liegt, ist der erste Rollentrager 3.1 zusammen mit den
Spannbacken 3.11 zumindest abschnittsweise im Inne-
ren des in der Lagerposition A angeordneten zweiten
Rollentragers 4.11 angeordnet und kann hier durch Auf-
spreizen der Spannbacken 3.11 eine in der zweiten Bon-
rollen-Aufnahme 4 gelagerte zweite Bonrolle 2’ aufneh-
men. Der erste Rollentrager 3.1 kann dann in die Abwi-
ckelposition | bewegt werden, in der der erste Rollentra-
ger 3.1 zusammen mitden Spannbacken 3.11 aufRerhalb
(des Eingriffsbereichs) des in der Lagerposition A ange-
ordneten zweiten Rollentragers 4.1 angeordnet ist. In
dieser Position | kann eine Bonrolle 2, wie in Fig.1 dar-
gestellt, abgewickelt werden.

[0047] Nachdem die Bonrolle 2 abgewickelt ist, kann
der erste Rollentrager 3.1 entlang der Achse X in die
Abwurfposition Ill bewegt werden, wobei der Rollentra-
ger 3.1 dabei durch je eine Offnung in den Wanden 1.1
und 1.2 der Vorrichtung 1 bewegt wird. Diein den Figuren
rechte Wand 1.1 bzw. der Rand der in dieser Wand 1.1
vorgesehenen Offnung (nicht dargestellt), durch die der
erste Rollentrager 3.1 von der Abwickelposition | in die
Abwurfposition Il bewegt wird, bildet ein Abstreifelement
6, das der erste Rollentrager 3.1 passiert, wenn er in die
Abwurfposition Il bewegt wird. Das Abstreifelement
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dient dazu, das Kernelement 2.1 der Bonrolle 2, nach-
dem diese abgewickelt ist, automatisch abzustreifen.
[0048] Wenn der erste Rollentrdger 3.1 in der Trans-
ferposition Il ist, befinden sich die Spannbacken 3.11 in
derradial auReren Stellung, das heil’t der Spannposition
a. Dadurch kann eine zweite Bonrolle 2’, die in Fig. 2
gestrichelt dargestellt ist, auf dem ersten Rollentrager
3.1 festgeklemmt werden. Wird der Rollentréager 3.1 in
die Abwickelposition | zuriickbewegt, bleibt die Spann-
position a im vorliegenden Fall erhalten, das heil}t die
Bonrolle bleibt auf dem Rollentréager 3.1 nach wie vor
festgeklemmt. Erst wenn die Bonrolle abgewickeltist und
derRollentrager 3.1 in die Abwurfposition Il bewegt wird,
werden die Spannbacken 3.11 in die Freigabeposition b
bewegt, wodurch sich das Kernelement 2.1 vom ersten
Rollentrager 3.1 I6st. Dabei kommen die Spannbacken
3.11, die sich anfanglich noch in der Spannposition a
befinden, bei der Bewegung des ersten Rollentragers
3.1 von der Abwickelposition | in die Abwurfposition Il
ebenfalls mit dem Abstreifelement 6, das heiftt der Off-
nung in der Wand 1.1, in Kontakt und werden dadurch
zusammengedriickt, so dass sie in die Freigabeposition
b gelangen.

[0049] Das Auseinanderdriicken der Spannbacken
3.11 in der Transferposition Il erfolgt beispielweise da-
durch, dass der erste Rollentrager 3.1 in der Transfer-
position Il an die Wand 4.2 der zweiten Aufnahme 4 ge-
driickt wird, die Wand 4.2 somit einen Anschlag fir den
Rollentrager 3.1 bildet, der verhindert, dass sich der Rol-
lentréger 3.1 weiter nach rechts bewegen kann. Die Spin-
del 5 ist Uber ein Gewinde in dem ersten Rollentrager
3.1 so gelagert, dass sie sich, wenn der Rollentrager 3.1
sich nicht mehr weiter nach rechts in axialer Richtung
bewegen kann, dennoch relativ zum Rollentrager 3.1 be-
wegen kann, wobei diese Relativbewegung dazu flhrt,
dass die hinteren (der Spindel 5 zugewandten) Enden
der Spannbacken 3.11 von dem Spindelende berihrt
werden, wobei die nun auf die hebelférmigen Spannba-
cken 3.11 von der Spindel 5 ausgetbte Kraft die Spann-
backenhebel 3.11 auseinanderdriickt, und zwar in be-
sagte Spannposition a. Eine entsprechend umgekehrte
Wirkung wird erzielt, wenn der erste Rollentrager 3.1 in
die Abwurfposition Il bewegt wird und dort mit der Wand
1.3 der Vorrichtung 1 in Kontakt kommt. In diesem Fall
bildet die Wand 1.3 einen Anschlag fir den ersten Rol-
lentréger 3.1 in der Abwurfposition 1ll, so dass sich der
Rollentrager 3.1 in axialer Richtung nicht weiter nach
links bewegen kann. Die Spindel 5 kann sich aber weiter
relativ zum ersten Rollentrager 3.1 bewegen, wodurch
die Kraft, die die Spindel 5 zuvor auf die Spannbacken
3.11 ausgeubt hat, wegfallt, so dass die Spannbacken
3.11 wieder in die Freigabeposition b gelangen kénnen.
[0050] Inden Figuren 1, 2 und 4 ist teilweise ein elek-
trischer Antrieb 7 dargestellt, der die Spindel 5 sowohl
rotatorisch um die Achse X (mit einem ersten Motor) als
auch translatorisch entlang der Achse X (mit einem zwei-
ten Motor, hier nicht dargestellt) bewegt. Aus Griinden
der Ubersichtlichkeit ist zwischen der gezahnten ab-
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triebseitigen Welle 7.1 des Antriebs 7 und dem ebenfalls
gezahnten Ubertragungselement 5.2 keine Verbindung
dargestellt. Die Verbindung kann in einem Zahnriemen
oder einem Getriebe bestehen. Das aullen gezahnte
Ubertragungselement 5.2 ist axial am Gehé&use der Vor-
richtung 1 fixiert, kann sich also entlang der Achse X nicht
bewegen. Innen weist das Ubertragungselement 5.2 ein
Innengewinde auf, welches mit dem AuRengewinde der
Spindel 5 korrespondiert. Ein entsprechend korrespon-
dierendes Innengewinde weist auch der erste Rollentra-
ger 3.1 auf.

[0051] WieinFig.2dargestelltist, weist die zweite Bon-
rollen-Aufnahme 4 eine Schwenkachse 4.2 auf, die es
erlaubt, die zweite Bonrollen-Aufnahme 4 und den zwei-
ten Rollentrager 4.1 zwischen der Lagerposition A und
einer Bestiickungsposition B zu bewegen, das heif3t zu
schwenken. In der Bestiickungsposition B liegt der zwei-
te Rollentrager 4.1 auRerhalb des Bewegungsbereichs
des ersten Rollentragers 3.1, das heift der erste Rollen-
trager 3.1 wirde, wenn er sich in der Transferposition Il
befindet und die zweite Bonrollenaufnahme 4 in der Be-
stlickungsposition B angeordnet ist, nicht zwischen die
Stifte 4.11 des zweiten Rollentragers 4.1 gelangen.
[0052] Im Folgenden wird nun ein Verfahren zum
Wechseln von Bonrollen 2, 2’ beschrieben, welches
durch die Vorrichtung 1 durchgeflihrt werden kann. Das
Verfahren beinhaltet die folgenden Schritte:

- Bestlcken eines ersten Rollentragers 3.1 einer ers-
ten Bonrollen-Aufnahme 3 mit einer ersten Bonrolle
2 in einer Abwickelposition I, indem die erste Bon-
rolle 2 auf den ersten Rollentrager 3.1 aufgesetzt
wird,

- Abwickeln der ersten Bonrolle 2 in der Abwickelpo-
sition | des ersten Rollentragers 3.1,

- Bestlcken eines zweiten Rollentragers 4.1 einer
zweiten Bonrollen-Aufnahme 4 mit einer zweiten
Bonrolle 2’,

- nachdem die erste Bonrolle 2 von dem ersten Rol-
lentréger 3.1 entfernt ist, Bewegen des ersten Rol-
lentrégers 3.1 entlang einer Achse X ins Innere (des
Eingriffsbereichs) des zweiten Rollentragers 4.1 in
eine Transferposition 2,

- wahrend und/oder nach dem Bewegen des ersten
Rollentragers 3.1 ins Innere (des Eingriffsbereichs)
des zweiten Rollentrédgers 4.1, radiales Verlagern
mindestens einer Spannbacke 3.11 des ersten Rol-
lentrégers 3.1 in eine Spannposition a und dadurch
Festklemmen der zweiten Bonrolle 2’ auf dem ersten
Rollentrager 3.1, und

- nach dem Festklemmen der zweiten Bonrolle 2’ auf
dem ersten Rollentrager 3.1, Bewegen des ersten
Rollentragers 3.1 entlang der Achse X zuriick in die
Abwickelposition | des ersten Rollentragers 3.1.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Wechseln von Bonrollen (2,2’)
in einer Etikettiermaschine

- mit einer ersten Bonrollen-Aufnahme (3) flr
eine erste Bonrolle (2),

- mit einer zweiten Bonrollen-Aufnahme (4) fur
eine zweite Bonrolle (2'),

- mit einer entlang einer Achse (X) hin- und her-
bewegbaren Welle (5),

- wobei die erste Bonrollen-Aufnahme (3) einen
mit einem ersten Ende (5.1) der Welle verbun-
denen ersten Rollentrager (3.1) aufweist,

- wobei der erste Rollentrager (3.1) entlang der
Achse (X) zwischen einer Abwickelposition (1)
und einer Transferposition (ll) hin- und herbe-
wegbar ist,

- wobei der erste Rollentrager (3.1) mindestens
eine zwischen einer Spannposition (a) und einer
Freigabeposition (b) radial verlagerbare Span-
neinrichtung (3.11) mit einer Kontaktflache, die
in der Spannposition (a) radial weiter aul3en als
in der Freigabeposition (b) liegt, aufweist,

- wobei die zweite Bonrollen-Aufnahme (4) ei-
nen zweiten Rollentréager (4.1) aufweist, der in
einer Lagerposition (A) koaxial zum ersten Rol-
lentrager (3.1) angeordnet ist, und

- wobei in der Abwickelposition () des ersten
Rollentragers (3.1) der erste Rollentrager (3.1)
zusammen mit der mindestens einen Spannein-
richtung (3.11) zumindest abschnittsweise au-
Rerhalb des in der Lagerposition (A) angeord-
neten zweiten Rollentragers (4.1) angeordnet
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Transferpo-
sition (II) des ersten Rollentragers (3.1) der erste
Rollentrager (3.1) zusammen mit der mindestens ei-
nen Spanneinrichtung (3.11) zumindest abschnitts-
weise im Inneren des in der Lagerposition (A) ange-
ordneten zweiten Rollentragers (4.1) angeordnetiist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Welle (5) als Spindel ausgebildet
ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Rollentrager (3.1)
entlang der Achse (X) in eine Abwurfposition (I1l) be-
wegbar ist, die von der Transferposition (ll) weiter
entfernt ist als die Abwickelposition (1).

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein
Abstreifelement (6) aufweist, das der erste Rollen-
trager (3.1) passiert, wenn er entlang der Achse (X)
von der Abwickelposition () in die Abwurfposition

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

5.

(1) bewegt wird.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Spanneinrichtung (3.11) so konfiguriert
ist und/oder so mit der Welle (5) und dem ubrigen
Rollentrager (3.1) zusammenwirkt,

- dass sie, wenn der erste Rollentrager (3.1) in
der Transferposition (ll) ist, in der Spannposition
(a) ist oder in die Spannposition (a) bringbar ist,
und/oder

- dass die mindestens eine Spanneinrichtung
(3.11) so konfiguriertistund/oder so mitder Wel-
le (5) und dem ubrigen Rollentrager (3.1) zu-
sammenwirkt, dass sie, wenn der erste Rollen-
trager (3.1) in der Abwickelposition (1) ist, in der
Spannposition (a) oder in einer Zwischenpositi-
on zwischen der Spannposition (a) und der Frei-
gabeposition (b) ist oder in eine Zwischenposi-
tion zwischen der Spannposition (a) und der
Freigabeposition (b) bringbar ist, und/oder

- dass sie, wenn der erste Rollentrager (3.1) in
der Abwurfposition (ll1) ist, in der Freigabeposi-
tion (b) ist oder in die Freigabeposition (b) bring-
bar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Rollentrager (3.1) so mit der Welle (5) verbunden ist,
dass durch eine rotatorische Bewegung der Welle
(5) um die Achse (X) und/oder translatorische Be-
wegung der Welle (5) entlang der Achse (X) die ra-
diale Verlagerung der mindestens einen Spannein-
richtung (3.11) zwischen der Spannposition (a) und
der Freigabeposition (b) bewirkt wird.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen
Antrieb (7), der die Welle (5) entlang der Achse (X)
translatorisch und der die Welle (5) um die Achse
(X) rotatorisch bewegt, aufweist, wobei der Antrieb
insbesondere einen einzelnen oder zwei separate
Motoren aufweist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Bonrollen-Aufnahme (4) und/oder der zweite Rol-
lentréger (4.1) zwischen der Lagerposition (A) und
einer Bestilickungsposition (B) bewegbar, insbeson-
dere schwenkbar, ist, wobei in der Bestlickungspo-
sition (B) der zweite Rollentrager (4.1) auBerhalb des
Bewegungsbereichs des ersten Rollentragers (3.1)
liegt.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
te Rollentrager (4.1) von einem oder mehreren Stif-
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ten (4.11) oder einer Hilse gebildet wird, die radial
auflerhalb der Transferposition (ll) des ersten Rol-
lentragers (3.1) angeordnet ist/sind, wenn sich die
zweite Bonrollen-Aufnahme (4) und/oder der zweite
Rollentrager (4.1) in der Lagerposition (A) befindet.

Etikettiermaschine mit einer Etikettiervorrichtung,
die eine Zufuhreinrichtung (8) zur Zufuhr eines Ma-
terialstreifens aus Etiketten (2,3) oder Tragerstrei-
fens (2.2) mit ablésbaren Etiketten (2.3) aufweist so-
wie eine Transfereinrichtung zum Ubertragen der
Etiketten (2.3) von dem Material- oder Tragerstreifen
(2.2) auf einen zu etikettierenden Gegenstand, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinrichtung
(8) eine Vorrichtung (1) nach einem der vorangehen-
den Anspriiche aufweist.

Verfahren zum Wechseln von Bonrollen (2,2’), unter
Verwendung einer Vorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 9, bei dem die folgenden Schritte
durchgefihrt werden:

- Bestlicken eines ersten Rollentragers (3.1) ei-
ner ersten Bonrollen-Aufnahme (3) mit einer
ersten Bonrolle (2) in einer Abwickelposition (1),
indem die erste Bonrolle (2) auf den ersten Rol-
lentrager (3.1) aufgesetzt wird,

- Abwickeln der ersten Bonrolle (2) in der Abwi-
ckelposition (l) des ersten Rollentragers (3.1),
- Bestiicken eines zweiten Rollentragers (4.1)
einer zweiten Bonrollen-Aufnahme (4) mit einer
zweiten Bonrolle (2’),

-nachdem die erste Bonrolle (2) von dem ersten
Rollentrager (3.1) entferntist, Bewegen des ers-
ten Rollentragers (3.1) zusammen mit mindes-
tens einer zwischen einer Spannposition (a) und
einer Freigabeposition (b) radial verlagerbaren
Spanneinrichtung (3.11) mit einer Kontaktfla-
che, die in der Spannposition (a) radial weiter
aulen als in der Freigabeposition (b) liegt, ent-
lang einer Achse (X) ins Innere des zweiten Rol-
lentrégers (4.1) in eine Transferposition (2),

- wahrend und/oder nach dem Bewegen des
ersten Rollentragers (3.1) ins Innere des zwei-
ten Rollentrégers (4.1), radiales Verlagern der
mindestens einen Spanneinrichtung (3.11) des
ersten Rollentragers (3.1) in die Spannposition
(a) und dadurch Festklemmen der zweiten Bon-
rolle (2’) auf dem ersten Rollentrager (3.1), und
- nach dem Festklemmen der zweiten Bonrolle
(2’) aufdem ersten Rollentrager (3.1), Bewegen
des ersten Rollentragers (3.1) entlang der Ach-
se (X) zurlck in die Abwickelposition (1) des ers-
ten Rollentragers (3.1).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, bevor der erste Rollentrager (3.1)
von der ersten Bonrolle (2) befreit ist, das auRere
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Ende derzweiten Bonrolle (2’) mitdem inneren Ende
der ersten Bonrolle (2) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Bonrolle (2) und/oder
die zweite Bonrolle (2’) ein separates Kernelement
(2.1), insbesondere ein hilsenférmiges Kernele-
ment (2.1), vorzugsweise aus Metall und/oder Pap-
pe und/oder Holz und/oder Kunststoff, aufweist, das
den jeweiligen mitder Bonrolle (2;2’) bestiickten Rol-
lentrager (3.1;4.1) berthrt und umgibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Entfernen der
ersten Bonrolle (2) und/oder des Kernelements (2.1)
der ersten Bonrolle (2) von dem ersten Rollentrager
(3.1)

- die mindestens eine Spanneinrichtung (3.11)
des ersten Rollentragers (3.1) in eine Freigabe-
position (b) radial verlagert wird, in der die erste
Bonrolle (2) lose auf dem ersten Rollentrager
(3.1) aufliegt, und/oder

- der erste Rollentrager (3.1) entlang der Achse
(X) an einem Abstreifelement (6) vorbei in eine
Abwurfposition (Ill) bewegt wird, die von der
Transferposition (Il) weiter entferntist als die Ab-
wickelposition (1), wobei bei der Bewegung des
ersten Rollentragers (3.1) von der Abwickelpo-
sition (I) in die Abwurfposition (1) der erste Rol-
lentréger (3.1) das Abstreifelement (6) passiert
und die erste Bonrolle (2) und/oder das Kerne-
lement (2.1) der ersten Bonrolle (2) von dem Ab-
streifelement (6) erfasst und von dem ersten
Rollentrager (3.1) abgestreift wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Bestlicken des
zweiten Rollentragers (4.1) mit der zweiten Bonrolle
(2’) die zweite Bonrollen-Aufnahme (4) und/oder der
zweite Rollentrager (4.1) von einer Lagerposition (A)
zu einer Bestiickungsposition (B) bewegt, insbeson-
dere geschwenkt, wird, wobei in der Bestlickungs-
position (B) der zweite Rollentrager (4.1) auRerhalb
des Bewegungsbereichs des ersten Rollentragers
(3.1) angeordnet wird.

Claims

1.

A device (1) for changing label rolls (2,2’) in a label-
ling machine

- with a first label roll holder (3) for a first label
roll (2),

- with a second label roll holder (4) for a second
label roll (2),

- with a shaft (5) that can be moved to and fro
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along an axis (X),

- wherein the first label roll holder (3) comprises
afirst roll carrier (3.1) that is connected to a first
end (5.1) of the shaft,

- wherein the first roll carrier (3.1) can be moved
to and fro along the axis (X) between an unwind-
ing position (l) and a transfer position (ll),

- wherein the first roll carrier (3.1) comprises at
least one clamping device (3.11) that is radially
displaceable between a clamping position (a)
and a release position (b) and comprising a con-
tact surface which in the clamping position (a)
lies radially further outside than in the release
position (b),

- wherein the second label roll holder (4) com-
prises a second roll carrier (4.1) which in a stor-
age position (A) is arranged coaxially to the first
roll carrier (3.1), and

- wherein in the unwinding position (1) of the first
roll carrier (3.1) the firstroll carrier (3.1) together
with the at least one clamping device (3.11) is
arranged, at least in some sections, outside the
second roll carrier (4.1) arranged in the storage
position (A),

characterized in that in the transfer position (Il) of
the first roll carrier (3.1) the first roll carrier (3.1) to-
gether with the at least one clamping device (3.11)
is arranged at least in some sections in the interior
ofthe secondroll carrier (4.1) arranged in the storage
position (A).

The device (1) according to Claim 1, characterized
in that the shaft (5) is formed as a spindle.

The device (1) according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the first roll carrier (3.1) can be moved
along the axis (X) into a dropping position (l11), which
is further away from the transfer position (Il) than the
unwinding position (l).

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that it comprises a strip-
ping element (6), which the first roll carrier (3.1) pass-
es when it is moved along the axis (X) from the un-
winding position (l) into the dropping position (lII).

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the at least one clamp-
ing device (3.11) is configured and/or interacts with
the shaft (5) and the remaining roll carrier (3.1) so

- that, when the first roll carrier (3.1) is in the
transfer position (l1), it is in the clamping position
(a) and/or can be brought into the clamping po-
sition (a), and/or

- that the at least one clamping device (3.11) is
configured and/or interacts with the shaft (5) and
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the remaining roll carrier (3.1) so that, when the
first roll carrier (3.1) is in the unwinding position
(1), it is in the clamping position (a) or in an in-
termediate position between the clamping posi-
tion (a) and the release position (b) or can be
brought into an intermediate position between
the clamping position (a) and the release posi-
tion (b), and/or

- that, when the first roll carrier (3.1) is in the
dropping position (ll1), itis in the release position
(b) or can be brought into the release position

(b).

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the first roll carrier
(3.1) is connected to the shaft (5) so that through a
rotatoric movement of the shaft (5) about the axis
(X) and/or translatoric movement of the shaft (5)
along the axis (X), the radial displacement of the at
leastone clamping device (3.11) between the clamp-
ing position (a) and the release position (b) is brought
about.

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that it comprises a drive
(7), which translatorically moves the shaft (5) along
the axis (X) and which rotatorically moves the shaft
(5) about the axis (X), wherein the drive comprises
in particular a single or two separate motors.

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the second label roll
holder (4) and/or the second roll carrier (4.1) can be
moved, in particular pivoted, between the storage
position (A) and a loading position (B), wherein in
the loading position (B) the second roll carrier (4.1)
lies outside the movement range of the first roll car-
rier (3.1).

The device (1) according to any one of the preceding
claims, characterized in that the second roll carrier
(4.1)isformed by one or more pins (4.11) or asleeve,
which is/are arranged radially outside the transfer
position (ll) of the first roll carrier (3.1) when the sec-
ond label roll holder (4) and/or the second roll carrier
(4.1) is in the storage position (A).

A labelling machine with a labelling device compris-
ing a feeding device (8) for feeding a material strip
of labels (2, 3) or substrate strip (2.2) with detachable
labels (2.3) and a transfer device for transferring the
labels (2.3) from the material or substrate strip (2.2)
onto an object to be labelled, characterized in that
the feeding device (8) comprises a device (1) ac-
cording to any one of the preceding claims.

A method for changinglabelrolls (2.2") using a device
(1) according to any one of Claims 1 to 9, during
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which the following steps are carried out:

- loading a first roll carrier (3.1) of a first label roll
holder (3) with afirstlabel roll (2) in an unwinding
position (1), by placing the first label roll (2) onto
the first roll carrier (3.1),

-unwinding the first label roll (2) in the unwinding
position (I) of the first roll carrier (3.1),

- loading a second roll carrier (4.1) of a second
label roll holder (4) with a second label roll (2’),
- after the first label roll (2) is removed from the
first roll carrier (3.1), moving the first roll carrier
(3.1) together with at least one clamping device
(3.11) that is radially displaceable between a
clamping position (a) and a release position (b)
and comprising a contact surface which in the
clamping position (a) lies radially further outside
than in the release position (b), along an axis
(X) into the interior of the second roll carrier (4.1)
into a transfer position (2),

- during and/or after the moving of the first roll
carrier (3.1) into the interior of the second roll
carrier (4.1), radial displacing of the at least one
clamping device (3.11) of the first roll carrier
(3.1) into the clamping position (a) and thereby
tightly clamping the second label roll (2’) on the
first roll carrier (3.1), and

- following the tightly clamping of the second la-
bel roll (2°) on the first roll carrier (3.1), moving
the first roll carrier (3.1) along the axis (X) back
into the unwinding position (1) of the first roll car-
rier (3.1).

The method according to Claim 11, characterized
in that before the first roll carrier (3.1) is freed of the
first label roll (2), the outer end of the second label
roll (2') is joined to the inner end of the first label roll

@).

The method according to Claim 11 or 12, charac-
terized in that thefirstlabelroll (2) and/or the second
label roll (2') comprises a separate core element
(2.1), in particular a sleeve-like core element (2.1),
preferentially made of metal and/or cardboard and/or
wood and/or plastic, which touches and surrounds
the respective roll carrier (3.1; 4.1) loaded with the
label roll (2; 2°).

The method according to any one of Claims 11 to
13, characterized in that for removing the first label
roll (2) and/or the core element (2.1) of the first label
roll (2) from the first roll carrier (3.1)

- the at least one clamping device (3.11) of the
first roll carrier (3.1) is radially displaced into a
release position (b), in which the first label roll
(2) is loosely supported on the first roll carrier
(3.1), and/or
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- thefirstroll carrier (3.1) is moved along the axis
(X) past a stripping element (6) into a dropping
position (lll), which is further away from the
transfer position (1) than the unwinding position
(1), wherein upon moving the firstroll carrier (3.1)
from the unwinding position (1) into the dropping
position (1) the first roll carrier (3.1) passes the
stripping element (6) and the first label roll (2)
and/or the core element (2.1) of the first label
roll (2) is grasped by the stripping element (6)
and stripped from the first roll carrier (3.1).

15. The method according to any one of Claims 11 to

14, characterized in that for loading the second roll
carrier (4.1) with the second label roll (2’) the second
label roll holder (4) and/or the second roll carrier (4.1)
is moved, in particular pivoted, from a storage posi-
tion (A) to a loading position (B), wherein in the load-
ing position (B) the second roll carrier (4.1) is ar-
ranged outside the movement range of the first roll
carrier (3.1).

Revendications

Dispositif (1) de changement de rouleau de papier
(2,2) dans une étiqueteuse, comportant

- un premier support de rouleau de papier (3)
pour un premier rouleau de papier (2),

- un second support de rouleau de papier (4)
pour un second rouleau de papier (2’),

- un arbre (5) mobile en va et vient le long d’'un
axe [X),

- dans lequel le premier support de rouleau de
papier (3) présente un premier porte-rouleau
(3.1) raccordé a une premiere extrémité (5.1) de
I'arbre,

- dans lequel le premier porte-rouleau (3.1) est
mobile en va et vient entre une position de dé-
roulement (I) et une position de transfert (ll) le
long de l'axe [X),

- dans lequel le premier porte-rouleau (3.1) pré-
sente au moins un dispositif de serrage (3.11)
déplagable radialement entre une position de
serrage (a) et une position de relachement (b)
et comportant une surface de contact qui, dans
la position de serrage (a), est située radialement
plus loin vers I'extérieur que dans la position de
relachement (b),

- dans lequel le second support de rouleau de
papier (4) présente un second porte-rouleau
(4.1) qui, dans une position de stockage (A), est
disposé coaxialement par rapport au premier
porte-rouleau (3.1), et

- dans lequel, dans la position de déroulement
(1) du premier porte-rouleau (3.1), le premier por-
te-rouleau (3.1) est disposé avec I'au moins un
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dispositif de serrage (3.11) au moins par sec-
tions en dehors du second porte-rouleau (4.1)
disposé dans la position de stockage (A),

caractérisé en ce que, dans la position de transfert
(1) du premier porte-rouleau (3.1), le premier porte-
rouleau (3.1) est disposé avec I'au moins un dispo-
sitif de serrage (3.11) du moins par sections a l'inté-
rieur du second porte-rouleau (4.1) disposé dans la
position de stockage (A).

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'arbre (5) se présente sous forme d’'une
broche.

Dispositif (1) selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le premier porte-rouleau (3.1) est
mobile le long de I'axe (X) vers une position d’éjec-
tion (l11) qui est plus éloignée de la position de trans-
fert (1) que la position de déroulement (I).

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il présente un élément
de raclage (6) qui dépasse le premier porte-rouleau
(3.1) lorsqu’il est déplacé le long de I'axe (X) de la
position de déroulement (I) a la position d’éjection

any.

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que I'au moins un dispo-
sitif de serrage (3.11) est congu et/ou coopére avec
I'arbre (5) etle porte-rouleau restant (3.1) de maniére
ace,

- que, lorsque le premier porte-rouleau (3.1) est
dans la position de transfert (Il), il se trouve dans
la position de serrage (a) ou il puisse étre amené
dans la position de serrage (a), et/ou

- que I'au moins un dispositif de serrage (3.11)
est congu et/ou coopére avec l'arbre (5) et le
porte-rouleau restant (3.1) de maniére a ce que,
lorsque le premier porte-rouleau (3.1) est dans
la position de déroulement (1), il soit dans la po-
sition de serrage (a) ou dans une position inter-
médiaire entre la position de serrage (a) et la
position de relachement (b) ou puisse étre ame-
né dans une position intermédiaire entre la po-
sition de serrage (a) et la position de relache-
ment (b), et/ou

- que, lorsque le premier porte-rouleau (3.1) est
dans la position d’éjection (lll), il soit dans la
position de relachement (b) ou puisse étre ame-
né dans la position de relachement (b).

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le premier porte-rou-
leau (3.1) est raccordé a I'arbre (5) de maniére a ce
que, parun mouvement rotatoire de I'arbre (5) autour
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de 'axe (X) et/ou un mouvement translatoire de de
I'arbre (5) le long de 'axe de (X), le déplacement
radial de I'au moins un dispositif de serrage (3.11)
entre la position de serrage (a) et la position de re-
lachement (b) soit déclenché.

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il présente une com-
mande (7) qui déplace l'arbre (5) en translation le
long de I'axe (X) et qui déplace I'arbre (5) en rotation
autour de I'axe (X), lacommande présentant en par-
ticulier un seul moteur ou deux moteurs séparés.

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le second support
de rouleau de papier (4) et/ou le second porte-rou-
leau (4.1) est mobile, en particulier pivotable, entre
la position de stockage (A) et une position d’équipe-
ment (B), sachant que, dans la position d’équipe-
ment (B), le second porte-rouleau (4.1) se trouve
hors de la plage de mouvement du premier porte-
rouleau (3.1).

Dispositif (1) selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le second porte-rou-
leau (4.1) est constitué par une ou plusieurs tiges
(4.11) ou par un manchon qui est sont disposé(es)
radialement a I'extérieur de la position de transfert
(1) du premier porte-rouleau (3.1) lorsque le second
support de rouleau de papier (4) et/ou le second por-
te-rouleau (4.1) se trouve dans la position de stoc-
kage (A).

Etiqueteuse comportant un dispositif d’étiquetage
qui présente un dispositif d’acheminement (8) pour
I'acheminementd’une bande de matériau composée
d’étiquettes (2,3) ou d'une bande porteuse (2.2)
comportant des étiquettes détachables (2.3) et un
dispositif de transfert pour transférer les étiquettes
(2.3) de la bande de matériau ou porteuse (2.2) sur
un objet a étiqueter, caractérisée en ce que le dis-
positif d’acheminement (8) présente un dispositif (1)
selon une des revendications précédentes.

Procédé de changement de rouleau de papier (2,2)
en utilisant un dispositif (1) selon une des revendi-
cations 1 a 9, dans lequel les étapes suivantes sont
suivies :

- équipement d’un premier porte-rouleau (3.1)
d’un premier support de rouleau de papier (3)
avec un premier rouleau de papier (2) dans une
position de déroulement (1) par le fait que le pre-
mier rouleau de papier (2) est posé sur le pre-
mier porte-rouleau (3.1),

- déroulement du premier rouleau de papier (2)
dans la position de déroulement (I) du premier
porte-rouleau (3.1),
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- équipement d’'un second porte-rouleau (4.1)
d’'un second support de rouleau de papier (4)
avec un second rouleau de papier (2),

- une fois que le premier rouleau de papier (2)
est retiré du premier porte-rouleau (3.1), dépla-
cement du premier porte-rouleau (3.1) avec au
moins un dispositif de serrage (3.11) pouvant
étre permuté radialement entre une position de
serrage (a) et une position de relachement (b)
et comportant une surface de contact qui, dans
la position de serrage (a), se trouve radialement
plus loin vers I'extérieur que dans la position de
relachement (b), le long d’un axe (X) vers l'inté-
rieur du second porte-rouleau (4.1) dans une
position de transfert (2),

- pendant et/ou aprés le mouvement du premier
porte-rouleau (3.1) a l'intérieur du second porte-
rouleau (4.1), déplacement radial de I'au moins
un dispositif de serrage (3.11) du premier porte-
rouleau (3.1) dans la position de serrage (a) et
ainsi blocage du second rouleau de papier (2’)
sur le premier porte-rouleau (3.1) et,

- aprés le blocage du second rouleau de papier
(2’) sur le premier porte-rouleau (3.1), déplace-
ment du premier porte-rouleau (3.1) le long de
I'axe (X) pour le ramener a la position de dérou-
lement (I) du premier porte-rouleau (3.1).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que, avant que le premier porte-rouleau (3.1) soit
débarrassé du premier rouleau de papier (2), I'ex-
trémité extérieure du second rouleau de papier (2’)
estraccordée a I'extrémité intérieure du premier rou-
leau de papier (2).

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que le premier rouleau de papier (2) et/ou
le second rouleau de papier (2’) présente un élément
central séparé (2.1), en particulier un élément central
en forme de manchon (2.1), de préférence en métal
et/ou en carton et/ou en bois et/ou en plastique, qui
touche et entoure le porte-rouleau (3.1;4.1) respectif
équipé du rouleau de papier (2;2’).

Procédé selon une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisé en ce que, pour retirer le premier rouleau
de papier (2) et/ou I'élément central (2.1) du premier
rouleau de papier (2) du premier porte-rouleau (3.1),

- I'au moins un dispositif de serrage (3.11) du
premier porte-rouleau (3.1) est passé radiale-
mentdans une position de relachement (b) dans
laquelle le premier rouleau de papier (2) repose
de maniére lache sur le premier porte-rouleau
(3.1) et/ou

- le premier porte-rouleau (3.1) est déplacé le
long de I'axe (X) en passant devant un élément
de raclage (6) vers une position d’éjection (lll)
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qui est plus éloignée de la position de transfert
(II) que la position de déroulement (l), sachant
que, lors du mouvement du premier porte-rou-
leau (3.1) de la position de déroulement (I) vers
la position d’éjection (lll), le premier porte-rou-
leau (3.1) dépasse I'élément de raclage (6) et
que le premier rouleau de papier (2) et/ou I'élé-
ment central (2.1) du premier rouleau de papier
(2) est saisi par I'élément de raclage (6) et raclé
par le premier porte-rouleau (3.1).

15. Procédé selon une des revendications 11 a 14, ca-

ractérisé en ce que, pour équiper le second porte-
rouleau (4.1) avec le second rouleau de papier (2'),
le second support de rouleau de papier (4) et/ou le
second porte-rouleau (4.1) est déplacé, en particu-
lier pivoté, d’'une position de stockage (A) vers une
position d’équipement (B), sachant que, dans la po-
sition d’équipement (B), le second porte-rouleau
(4.1) est disposé en dehors de la plage de mouve-
ment du premier porte-rouleau (3.1).
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