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(54) VERFAHREN ZUR PRODUKTIONSUBERWACHUNG EINER ETIKETTIERMASCHINE UND
ETIKETTIERMASCHINE ZUR ETIKETTIERUNG VON BEHALTERN
(67)  Beschrieben wird ein Verfahren zur Produkti-

onsliberwachung einer Etikettiermaschine (100) und ei-
ne Etikettiermaschine zur Etikettierung von Behaltern
(1), mit einem Transportmittel (2) zur laufenden Bereit-
stellung der Behalter, wenigstens einem Etikettieraggre-
gat (3, 4) zur Ubergabe von Etiketten (5) an die Behalter
und wenigstens einem Etikettenspeicher (6, 7) zur lau-

fenden Bereitstellung der Etiketten. Demnach misst man

den Flllzustand (12, 13) des Etikettenspeichers und eine

Maschinenleistung (16) des Transportmittels und/oder
des Etikettieraggregats laufend und berechnet auf dieser
Grundlage wenigstens eine Restlaufzeit (18, 20), die an-
gibt, wie lange man mit dem Fillzustand bei einem an-
genommenen weiteren Verlauf der Maschinenleistung
noch etikettieren kann. Die Ausgabe der Restlaufzeit er-
leichtert eine kontinuierliche Produktionsplanung und er-
moglicht einen effizienten Personaleinsatz fiir erforder-
lichen Nachschub von Verbrauchsmaterialien.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Produk-
tionstiberwachung einer Etikettiermaschine und eine Eti-
kettiermaschine zur Etikettierung von Behaltern.

[0002] Bekanntermalen werden Behalter wie Getran-
keflaschen in Etikettiermaschinen industriell etikettiert,
indem die Behalter von einem Transportmittel, beispiels-
weise einem Behalterkarussell, laufend, also in Form ei-
nes Produktstroms, bereitgestellt und Etiketten von we-
nigstens einem Etikettieraggregat an den Behaltern auf-
geklebt werden. Dort werden die Etiketten laufend von
wenigstens einem Etikettenspeicher beispielsweise ver-
einzelt als Stapel oder in noch nicht vereinzelter Form
als Etikettenbander auf Rollen bereitgestellt. Der Etiket-
tenspeicher umfasst hierfir in der Regel wechselbare
Magazine fir blattférmige Etiketten oder abwechselnd
arbeitende Abspulvorrichtungen fir Etikettenbandrollen
optional auch mit einem Rollenmagazin zum automati-
schen Nachschub und Wechsel von Etikettenbandrollen.
[0003] Die Kapazitat solcher Etikettenspeicher ist bei-
spielsweise aus Platzgriinden oder wegen haufiger Sor-
tenwechsel aus praktischen Griinden begrenzt, sodass
in der laufenden Produktion Etiketten in den Etiketten-
speicher nachgefullt werden missen, in der Regel durch
Nachschub vollstandig bestlickter Magazine oder Etiket-
tenbandrollen. Solche, die Kapazitat des Etikettenspei-
chers Uberschreitende Wechselvorgange erfordern in
der Regel einen Bedienereingriff.

[0004] Um Produktionsunterbrechungen zu vermei-
den, muss der Bedarf fiir Etikettennachschub in den Eti-
kettenspeicher rechtzeitig erkannt werden. Hierfiir kon-
trollieren Bediener den Etikettenspeicher beispielsweise
regelmaRig visuell, und/oder es werden Warnmeldungen
ausgegeben, wenn eine bestimmte Reservemenge an
Etiketten unterschritten wird.

[0005] Aus der DE 10 2015 119 023 A1 ist beispiels-
weise ein praventiver Nachschub in einen Etikettenspei-
cher bekannt, um ein soeben entleertes Magazin oder
eine leere Rolle jeweils durch eine entsprechende volle
Vorratseinheit zu ersetzen. Eine verfligbare Restmenge
an Etiketten wird beispielsweise auf der Grundlage einer
Messung des Rollendurchmessers berechnet, oder in-
dem die Anzahl bereits verbrauchter Etiketten gezahit
und von der Menge urspriinglich bereitgestellter Etiket-
ten subtrahiert wird. Bei Unterschreiten einer bestimmten
Restmenge wird dann ein Signal fir einen erforderlichen
Nachschub oder Bestiickungswechsel ausgegeben.
[0006] Nachteilig ist jedoch weiterhin, dass in Abfull-
anlagen fir Behalter meist mehrere Behandlungsma-
schinen und/oder Aggregate mit zugeordneten Ver-
brauchsmittelspeichern fiir beispielsweise Leim, Etiket-
ten, Folien, CO, oder dergleichen zu liberwachen sind.
Eskanndannvorkommen, dass mehrere Signale/Warn-
meldungen und davon ausgeldste Bedienschritte zeitlich
zusammenfallen und/oder die jeweils zur Verfiigung ste-
henden Reaktionszeiten ungentigend sind. Dies kann
Produktionsunterbrechungen und einen unerwiinscht
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hohen Personalbedarf verursachen.

[0007] EsbestehtdaherBedarffiirdemgegeniiberver-
besserte Verfahren und Vorrichtungen zur Produktions-
Uberwachung einer Etikettiermaschine.

[0008] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfahren
nach Anspruch 1 und mit einer Vorrichtung nach An-
spruch 9 gel6st. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind in
den Unteranspriichen angegeben.

[0009] Die laufende Ausgabe einer prognostizierten
Restlaufzeit erleichtert eine kontinuierliche Produktions-
planung und ermdglicht einen effizienten Personalein-
satz fur den erforderlichen Nachschub von Verbrauchs-
materialien.

[0010] Besonders vorteilhaft ist eine gleichzeitige
Uberwachung von wenigstens zwei Verbrauchsmateria-
lien insbesondere an mehreren Etikettieraggregaten der
Etikettiermaschine, beispielsweise des jeweiligen Etiket-
ten- und Leimvorrats.

[0011] Es kann dann beispielsweise Ubersichtlich an-
gezeigt werden, welches Verbrauchsmaterial zuerst
nachzufiillen ist. Ebenso kann abgeschéatzt werden,
wann dies erforderlich sein wird, und ob gegebenenfalls
mehrere Bedienereingriffe zum Nachschub von Ver-
brauchsmaterial zeitlich Gberlappen kénnen.

[0012] Dies wird durch fortlaufende graduelle Uberwa-
chung wenigstens eines in der Etikettiermaschine fort-
laufend verfiigbaren Verbrauchsmaterialvorrats ermdg-
licht, im Gegensatz zu einer bloRen Uberwachung da-
hingehend, ob eine Reserveschwelle unterschritten wird.
Somit kénnen zeitliche Verlaufe der Flllzustande der je-
weiligen Verbrauchsmittelspeicher ermittelt und auf die-
ser Grundlage prognostiziert werden, wann der jeweils
maschinell / automatisch am jeweiligen Aggregat ent-
nehmbare Vorrat eines bestimmten Verbrauchsmittels
bei Produktion mit einer bestimmten Maschinenleistung
erschopft sein wird.

[0013] Unter den beschriebenen laufenden oder fort-
laufenden Vorgangen wie Messung, Berechnung und
Datenausgabe ist zu verstehen, dass sich diese regel-
maRig wiederholen im Sinne einer kontinuierlichen oder
quasikontinuierlichen Uberwachung, beispielsweise im
Gegensatz zu Stichproben, und insbesondere keine Un-
terbrechung/ Verlangsamung des Produktionsablaufs
erfordern.

[0014] Vorzugsweise wird zur Ermittlung des Fillzu-
stands des Etikettenspeichers die Dicke eines Etiketten-
stapels in einem zur Etikettenentnahme aktuell verwen-
deten Vorratsbehalter oder der Radius / Durchmesser
einer zur Etikettenentnahme aktuell verwendeten Etiket-
tenrolle laufend beriihrungslos mittels Abstandssensor
gemessen. Alternativ oder erganzend kénnte der Fillzu-
stand aber auch mit anderen Messmethoden ermittelt
werden, beispielsweise durch Gewichtsmessung (Waa-
ge), bildgebende Kontrolle (Kamera) und/oder mechani-
sche Abtastung (Tastarm).

[0015] Einbevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung
ist zeichnerisch dargestellt: Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung der Etikettier-
maschine und des Uberwachungssystems; und

Fig. 2 ein Schema mit Datenstrémen und Datenaus-
gabe.

[0016] Wie die Fig. 1 und 2 erkennen lassen, umfasst
die zu Uberwachende Etikettiermaschine 100 zur Etiket-
tierung von Behaltern 1, wie beispielsweise Glasfla-
schen, Kunststoffflaschen, Pulpeflaschen, Metalldosen,
Kunststoffbecher oder dergleichen, ein vorzugsweise als
Karussell ausgebildetes Transportmittel 2 zur fortlaufen-
den Bereitstellung der Behalter 1 im Sinne eines konti-
nuierlichen Produktstroms und wenigstens ein in der Pe-
ripherie des Transportmittels 2 angeordnetes / ange-
docktes Etikettieraggregat 3, 4 zum Anbringen von Eti-
ketten 5 an den Behaltern 1.

[0017] Das Transportmittel 2 umfasst hierzu prinzipiell
bekannte Drehaufnahmen (lediglich schematisch ange-
deutet) fir die Behalter 1, um diese bei der Etikettierung
geeignet zu positionieren.

[0018] Beispielhaftist hierlediglich zum besseren Ver-
sténdnis ein erstes Etikettieraggregat 3 als Heillleimag-
gregat und ein zweites Etikettieraggregat 4 als Kaltleim-
aggregat an derselben Etikettiermaschine 100 darge-
stellt.

[0019] Das erste Etikettieraggregat 3 umfasst bei-
spielsweise einen ersten Etikettenspeicher 6 zur fortlau-
fenden Bereitstellung der Etiketten 5 fiir deren Ubergabe
an die Behalter 1, das zweite Etikettieraggregat bei-
spielsweise eine entsprechend fungierenden zweiten
Etikettenspeicher 7.

[0020] Ferner ist dem ersten Etikettieraggregat 3 bei-
spielsweise ein erster Leimspeicher 8 zugeordnet zur
fortlaufenden Bereitstellung von Leim 10, der im ersten
Etikettieraggregat 3 auf die Etiketten 5 zu deren Befes-
tigung an den Behaltern 1 aufgetragen wird. Dem zweiten
Etikettieraggregat 4 ist beispielsweise ein entsprechend
fungierender zweiter Leimspeicher 9 zugeordnet.
[0021] Dererste Etikettenspeicher 6 stellt die Etiketten
5 beispielsweise zusammenhangend in Form von Etiket-
tenrollen 5a - 5e fortlaufend bereit. Die Vereinzelung der
Etiketten 5 erfolgt dann im ersten Etikettieraggregat 3
auf prinzipiell bekannte Weise.

[0022] Der erste Etikettenspeicher 6 kann in das erste
Etikettieraggregat 3 integriert sein, beispielsweise auf
bekannte Weise mit zwei abwechselnd nebeneinander
laufenden Etikettenrollen 5a, 5b (nur fir die Etikettenrolle
5a dargestellt). Alternativ kann der erste Etikettenspei-
cher 6 als separater Rollenwechsler (sogenanntes Mul-
tireel-System) mit einer Vielzahl darin vorgehaltener und
automatisch wechselbarer Etikettenrollen 5a - 5e ausge-
bildet und Uber eine Pufferstrecke flir die abgespulten
Etikettenbander auf prinzipiell bekannte Weise an das
erste Etikettieraggregat 3 angebunden sein (nur sche-
matisch angedeutet).

[0023] Dererste Leimspeicher 8 umfasst beispielswei-
se einen Leimtank 8a, in welchem der Leim 10 in ge-
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schmolzener Form vorliegt. Der Leimtank 8a kann hierfur
beispielsweise eine separate Enthnahmekammer fiir den
geschmolzenen Leim 10 und eine vorgeschaltete Auf-
schmelz- und Vorratskammer umfassen (nicht darge-
stellt).

[0024] Der zweite Etikettenspeicher 7 stellt die Etiket-
ten 5 beispielsweise vereinzeltin Form von Etikettensta-
peln 5f in wechselbaren Vorratsbehaltern 5g, wie bei-
spielsweise Kassetten oder Wannen, zur fortlaufenden
Etikettenentnahme bereit.

[0025] Der zugehdrige Leim 10 wird dann beispiels-
weise in einem in den zweiten Leimspeicher 9 wechsel-
bar einsetzbaren Leimbehalter 9a, beispielsweise einem
Leimeimer, bei Raumtemperatur zur prinzipiell bekann-
ten laufenden Entnahme vorgehalten.

[0026] Die Leimspeicher 8, 9 sind Uber (nicht darge-
stellte) Leitungen und Pumpen auf prinzipiell bekannte
Weise in die Etikettieraggregate 3, 4 eingebunden.
[0027] Die gemeinsame Darstellung von HeilRleimag-
gregat und Kaltleimaggregat sowie unterschiedlicher Ty-
pen von Etikettenspeichern 6, 7 und Leimspeichern 8, 9
dient hier lediglich dem besseren Verstandnis der be-
schriebenen Mengenliberwachung von Verbrauchsma-
terialien der Etikettierung, hier der Etiketten 5 und des
Leims 10.

[0028] Hierflir umfasst die Etikettiermaschine 100 ein
elektronisches Uberwachungssystem 11. Dieses dient
der Produktionsiiberwachung mittels fortlaufender Mes-
sung eines jeweils aktuellen Fullzustands 12, 13 des ers-
ten und/oder zweiten Etikettenspeichers 6, 7 und eines
jeweils aktuellen Fillzustands 14, 15 des ersten und/oder
zweiten Leimspeichers 8, 9. Das Uberwachungssystem
11 ist ferner zur laufenden Messung und/oder Auswer-
tung einer aktuellen Maschinenleistung 16 bzw. Trans-
portgeschwindigkeit des Transportmittels 2, des ersten
Etikettieraggregats 3 und/oder zweiten Etikettieraggre-
gats 4 ausgebildet. Die Maschinenleistung 16 kann auf
prinzipiell bekannte Weise durch Antriebsiiberwachung
in der Etikettiermaschine 100 erfasst und an das Uber-
wachungssystem 11 Gbertragen werden.

[0029] Das Uberwachungssystem 11 umfasst hierzu
eine elektronische Auswerteeinheit 17, die programmiert
ist, auf der Grundlage der erfassten Maschinenleistung
16 und der Fullzustande 12, 13, 14, 15 eine voraussicht-
lich mit den Etiketten 5 und dem Leim 10 jeweils mdgliche
Restlaufzeit 18, 19, 20, 21 des ersten und zweiten Eti-
kettieraggregats 3, 4 im Sinne einer jeweiligen maxima-
len Restproduktionsdauer zu berechnen und auszuge-
ben.

[0030] Die Restlaufzeiten 18 - 21 sind jeweils aggre-
gatspezifisch, verbrauchsmittelspezifisch und leistungs-
spezifisch.

[0031] Die Auswerteeinheit 17 ist in die Etikettierma-
schine 100 integriert. Einzelne der beschriebenen Aus-
werteschritte konnen aber zumindest anteilig ausgela-
gert sein, beispielsweise in eine Recheneinheit, die Be-
standteil eines maschineniibergreifenden Uberwa-
chungssystems 200 (sog. Watchdog) ist und dann auf
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prinzipiell bekannte Weise zum Datenaustausch mit der
Etikettiermaschine 100 verbunden ist.

[0032] Unter einer Ausgabe der Restlaufzeit 18, 19,
20, 21 ist hier zu verstehen, dass wenigstens ein leis-
tungsspezifischer Prognosewert 18a - 18c, 19a - 19c,
20a - 20c, 21a -21c der Restlaufzeit 18 - 21, der jeweils
einem bestimmten angenommenen weiteren Verlauf
16a, 16b, 16¢ der Maschinenleistung 16 zugeordnet ist,
fur das jeweilige Verbrauchsmaterial, hier die Etiketten
5 und der Leim 10, an der Etikettiermaschine 100 ange-
zeigt und/oder von dieser in einem geeigneten Datenfor-
mat zum externen Abruf beispielsweise mittels Smart-
phone oder Smartwatch bereitgestellt wird.

[0033] Erste leistungsspezifische Prognosewerte 18a,
19a, 20a, 21a der Restlaufzeiten 18 - 21 kdnnen bei-
spielsweise fiir eine maximale Maschinenleistung 16, al-
so einen ersten weiteren Verlauf 16a, berechnet ausge-
geben werden. Entsprechende zweite leistungsspezifi-
sche Prognosewerte 18b, 19b, 20b, 21b kdnnen bei-
spielsweise fur eine jeweils aktuell herrschende Maschi-
nenleistung 16, also einen zweiten weiteren Verlauf 16b,
berechnet und ausgegeben werden. Entsprechende drit-
te leistungsspezifische Prognosewerte 18c, 19c, 20c,
21c kénnen fiir eine mittlere Maschinenleistung 16, also
einen dritten weiteren Verlauf 16c, berechnet und aus-
gegeben werden. Letzteres erfolgt vorzugsweise auf der
Grundlage eines gleitenden Mittelwerts der gemessenen
Maschinenleistung 16, beispielsweise gemittelt Giber die
jeweils letzte Produktionsstunde.

[0034] Der Fullzustand 12 des ersten Etikettenspei-
chers 6 kann beispielsweise von einem mittels Ultra-
schall oder Laserlicht beriihrungslos arbeitenden Ab-
standssensor 22 ermittelt werden, insbesondere durch
Abstandsmessung zum Umfang der jeweils verwende-
ten Etikettenrolle 5a hin. Alternativ dazu oder erganzend
kann der Abstandssensor 22 auch in Form einer Kamera,
beispielsweise als 3D-Kamera, ausgebildet sein oder in-
duktiv oder anderweitig optisch abtastend arbeiten. Ge-
gebenenfalls kann zudem die Anzahl fiir einen automa-
tischen Nachschub bereitstehender voller Etikettenrollen
5b - 5e ermittelt werden. Auch dies ist beispielsweise
beriihrungslos mittels Ultraschall oder auch mittels La-
serdetektion méglich (nicht dargestellt).

[0035] Aus dem gemessenen aktuellen Durchmesser
der verwendeten Etikettenrolle 5a kann bei bekannter
Etikettendicke und bei bekannter Etikettenanzahl je vol-
ler Etikettenrolle 5b - 5e die insgesamt ohne Bediener-
eingriff jeweils noch am ersten Etikettieraggregat 3 ver-
fugbare Restanzahl 23 von Etiketten 5 ermittelt und fir
die Berechnung einer ersten Restlaufzeit 18 des ersten
Etikettieraggregats 3 verwendet werden. Die Etiketten-
dicke kann wahrend des Produktionsbetriebs laufend
neu berechnet werden und ist dann immer als aktueller
Ist-Wert bekannt.

[0036] Entsprechend kann der Fillzustand 13 des
zweiten Etikettenspeichers 7 von einem beispielsweise
mittels Ultraschall oder Laserlicht beriihrungslos arbei-
tenden Abstandssensor 22 ermittelt werden, insbeson-
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dere durch Abstandsmessung zum nachlaufenden Ende
des aktuell verwendeten Etikettenstapels 5f hin.

[0037] Gegebenenfalls kann zudem die Anzahl der fir
einen automatischen Nachschub bereitstehenden vollen
Vorratsbehalter 5g ermittelt werden. Auch dies ist beriih-
rungslos mittels Ultraschall, induktiv, bildgebend, ander-
weitig optisch oder auch mittels Laserdetektion méglich
(nicht dargestellt).

[0038] Aus der gemessenen aktuellen Dicke des ver-
wendeten Etikettenstapels 5f kann bei bekannter Etiket-
tendicke und bei bekannter Etikettenanzahl pro vollem
Vorratsbehalter 5f die insgesamt ohne Bedienereingriff
jeweils noch am zweiten Etikettieraggregat 4 verfligbare
Restanzahl 24 von Etiketten 5 ermittelt und fir die Be-
rechnung einer ersten Restlaufzeit 20 des zweiten Eti-
kettieraggregats 4 verwendet werden.

[0039] Die in die Berechnung der mit den Etiketten 5
moglichen Restlaufzeiten 18, 20 eingehende Etiketten-
dicke kann als Sortenparameter vorgegeben, laufend ge-
messen und/oder anhand des laufenden Etikettenver-
brauchs berechnet werden.

[0040] Der Fillzustand 14 des ersten Leimspeichers
8 kann beispielsweise von einem kapazitiv arbeitenden
Fulllstandsensor 25 ermittelt werden. Auch Wagezellen
und andere Art von Sensoren waren hierfir denkbar.
[0041] Der Fillzustand 15 des zweiten Leimspeichers
9 kann beispielsweise von einem mittels Ultraschall be-
rihrungslos arbeitenden Abstandssensor 22 ermittelt
werden, insbesondere durch Abstandsmessung zur
Oberflache des darunter vorhandenen Leims 10 hin.
[0042] Die beriihrungslos arbeitenden Abstandssen-
soren 22 und der kapazitive Flllstandsensor 25 sind Be-
standteil des beschriebenen Uberwachungssystems 11.
[0043] Aus dem aktuellen Fillzustand 14, 15 und der
diesem entsprechenden Leimmenge kann bei bekann-
tem spezifischen Leimverbrauch 26, 27, beispielsweise
pro Etikett 5, die insgesamt ohne Bedienereingriff mit
dem Leim 10 jeweils noch verarbeitbare Anzahl von Eti-
ketten 5 ermittelt und fiir die Berechnung einer zweiten
Restlaufzeit 19 des ersten Etikettieraggregats 3 und ei-
ner zweiten Restlaufzeit 21 des zweiten Etikettieraggre-
gats 4 verwendet werden.

[0044] Der spezifische Leimverbrauch 26, 27 kann zu
Beginn der Produktion jeweils vorgegeben sein und in
der laufenden Produktion durch Uberwachung der Fiill-
zustande 14, 15 berechnet und dadurch aktualisiert
und/oder gemittelt werden. Der spezifische Leimver-
brauch 26, 27 kann bekanntermalen auch pro Flachen-
einheit angegeben werden.

[0045] Fur die Etikettieraggregate 3, 4 kénnen dann
entweder sowohl die jeweilige erste Restlaufzeit 18, 19
betreffend den zugeordneten Etikettenvorratals auch die
jeweilige zweite Restlaufzeit 20, 21 betreffend den zu-
geordneten Leimvorratausgegeben bzw. angezeigt wer-
den oder nur die jeweils kirzere Restlaufzeit 18-21. Die-
se Angabe erfolgt prinzipiell in Form wenigstens eines
leistungsspezifischen Prognosewerts 18a - 18c, 19a-
19c, 20a - 20c, 21a - 21c, also fir entsprechende ange-
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nommene weitere Verlaufe 16a - 16¢ der Maschinenleis-
tung.

[0046] Die Fig. 2 verdeutlicht beispielhaft und schema-
tisch die Verarbeitung von Messwerten der Flllzustéande
12 - 15 und der Maschinenleistung 16 im Uberwachungs-
system 11 sowie die darauf basierende Ausgabe von pro-
gnostizierten Restlaufzeiten 18 - 21 der Etikettieraggre-
gate 3, 4, von Flllzustdnden 14, 15 der Leimspeicher 8,
9, der jeweils insgesamt verfligbaren Restanzahl 23, 24
von Etiketten 5 in den Etikettenspeichern 6, 7 und des
jeweiligen spezifischen Leimverbrauchs 26, 27 beispiels-
weise pro Etikett oder Flacheneinheit.

[0047] Die Auswerteeinheit 17 ist hierfur zur Berech-
nungwenigstens einer Restlaufzeit 18 -21 programmiert,
um anzugeben, wie lange man bei aktuellem Fullzustand
12-15und bei einem angenommenen Verlauf, beispiels-
weise bei einem Mittelwert der Maschinenleistung 16
noch etikettieren kann.

[0048] Ferner kann die Auswerteeinheit 17 zur laufen-
den Ermittlung einer noch zu etikettierenden Restmenge
28 an Behaltern 1 programmiert sein. Darauf basierend
kann die Auswerteeinheit 17 eine Vorratsprognose 29
berechnen und ausgeben, ob die Fillzustande 12 - 15
zur Etikettierung der Restmenge 28 ausreicht.

[0049] Beispielsweise kann angezeigt werden, wel-
ches Verbrauchsmaterial an welchem Etikettieraggregat
zuerst zu Ende geht. Bei einem bevorstehenden Sorten-
wechsel kann prognostiziert werden, ob die Verbrauchs-
materialien, insbesondere die Etiketten 5, fiir die zu pro-
duzierende Behaltersorte noch ausreicht, entsprechen-
der Nachschub erforderlich ist, oder bereits fiir die nachs-
te bzw. neue Sorte aufgelegt werden kann.

[0050] Hierfiir kann eine sortentypisch noch zu etiket-
tierende Restmenge 28 an Behaltern 1 auf prinzipiell be-
kannte Weise laufend aktualisiert und auf dieser Grund-
lage die Vorratsprognose 29 berechnet und ausgegeben
werden. Diese gibt vorzugsweise an, ob der Fiillzustand
12, 13 einzelner Etikettenspeicher 6, 7 und gegebenen-
falls auch der Flllzustand 14, 15 einzelner Leimspeicher
8, 9 zur Etikettierung der Restmenge 28 ausreicht.
[0051] Die Vorratsprognose 29 kann beispielsweise
durch farbliche Markierung der jeweiligen Anzeigewerte,
beispielsweise der Restlaufzeiten 18 - 21, und/oder
durch separaten Hinweis im Sinne einer Warnmeldung
und/oder Handlungsempfehlung ausgegeben werden.
[0052] Die beschriebene Ausgabe von Messwerten
und/oder berechneten Prognosewerten ist zum einen
durch deren ortsgebundene Anzeige 30 an der Etiket-
tiermaschine 100 mdéglich und zum anderen durch deren
Datenibertragung 31 an ein maschinenubergreifendes
Uberwachungssystem 200 zur digitalen ortsunabhangi-
gen Uberwachung von Maschinenzusténden (Condition
Monitoring Tool / sog. Watchdog), das beispielsweise in
einer Daten-Cloud bzw. auf zugehdérigen Servern in prin-
zipiell bekannter Weise ortsunabhangig bereitgestellt
wird.

[0053] Die beschriebene Ausgabe gemessener
und/oder berechneter Werte erfolgt somit in einem zum
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Datenaustausch mit Anzeigegeraten, wie beispielsweise
Touchscreens, und/oder Datenspeichern geeignet stan-
dardisierten Datenformat.

[0054] Dieortsgebundene Anzeige 30 ist beispielswei-
se an einem dem Transportmittel 2 bzw. der Grundeinheit
der Etikettiermaschine 100 zugeordneten Touchscreen
32 oder anderweitigen Bildschirm mdglich, ebenso an
einem der Etikettiermaschine 100 insgesamt (nicht dar-
gestellt) oder dem ersten und/oder zweiten Etikettierag-
gregat 3, 4 zugeordneten Touchscreen 33, 34 oder an-
derweitigen Bildschirm.

[0055] Insbesondere liber das maschinenibergreifen-
de Uberwachungssystem 200 ist zudem eine Anzeige
auf mobilen Endgeraten 35 mdglich, beispielsweise auf
einem Smartphone oder einer Smartwatch. Prinzipiell
ware auch eine im obigen Sinne ortsgebundene Anzeige
30 auf mobilen Endgraten 35 durch deren Einbindung in
die Etikettiermaschine 100 mittels lokal begrenzter Funk-
verbindung méglich.

[0056] Die von der Auswerteeinheit 17 wie beschrie-
ben verarbeiteten Zustands- und/oder Prognosedaten
kénnen standig aktualisiert und so flexibel an Apps,
Smartwatches, Watchdog-Systeme oder dergleichen
Ubertragen und dort stdndig von Bedienern abgerufen
werden. Ebenso kénnen Warnmeldungen bei Unter-
schreiten einer bestimmten Vorratsreserve oder derglei-
chen auf Smarfiniatches oder Smartphones lbertragen
und von diesen automatisch ausgegeben werden.
[0057] InderFig.1istangedeutet, dass beispielsweise
der erste Etikettenspeicher 6 eine Vielzahl von Etiketten-
rollen 5a - 5e aufnehmen kann, die fir den Etikettennach-
schub automatisch und gegebenenfalls selektiv nachge-
legt werden. Derartige Systeme, beispielsweise als Mul-
tireel-Systeme bezeichnet, sind Giblicherweise durch Puf-
ferstrecken fir die abgespulten Etikettenbander ange-
schlossen. Fir eine Sortenwechsel kdnnen die Etiketten
5 der neuen Sorte dann bereits vorab durch solche Puf-
ferstrecken gefahren werden, sodass die Etiketten 5 der
neuen Sorte beim Sortenwechsel bereits am jeweiligen
Etikettieraggregat 3, 4 anstehen.

[0058] Mit dem beschriebenen Uberwachungssystem
11 kann beispielsweise wie folgt gearbeitet werden:
[0059] BeiVerarbeitung von Heilleim kdnnen der Full-
zustand 14 (Leimfillstand) im Leimtank 8a (ggf. Entnah-
mekammer) des Leimspeichers 8 mittels kapazitivem
Fullstandsensor 25 und der Fullzustand 12 im zugehdri-
gen Etikettenspeicher 6 (Etikettenfillstand) mittels Ultra-
schallsensoren ermittelt werden. Daraus kdnnen die
Restlaufzeiten 18, 19 fiir die noch vorhandenen Etiketten
5 und fir den Leim 10 bei wenigstens einer vorausge-
setzten Maschinenleistung 16 berechnet werden.
[0060] Miteinem kapazitiven Fillstandsensor 25im je-
weiligen Leimtank 8a (ggf. in dessen Entnahmekammer)
kann die Fillhéhe des Leims 10 kontinuierlich gemessen
|/ erfasst werden. Die Berechnung der zugehdérigen Rest-
laufzeit 19 kann anhand des so erfassten Leim-Full-
stands und vorzugsweise anhand einer durchschnittli-
chen Maschinenleistung 16 erfolgen. Prognostizierte Da-
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ten zu Fillzustand 14 und Restlaufzeit 19 werden bei-
spielsweise auf einem Touchscreen der Etikettierma-
schine 100 angezeigt. Zusatzlichist eine aktualisierte Be-
rechnung und Anzeige des spezifischen Leimverbrauchs
26 beispielsweise pro Etikett 5 und/oder Flacheneinheit
moglich.

[0061] Ist der erste Etikettenspeicher 6 als eigenstan-
diger Rollenwechsler (Multireel-System) mit mehreren
Etikettenrollen 5a - 5e und einer Pufferstrecke zum Eti-
kettieraggregat 3 ausgebildet, umfasst der Fullzustand
12 vorzugsweise sowohl die aktuell verwendete Etiket-
tenrolle 5a, gegebenenfalls zum automatischen Nach-
schub bereitstehende Etikettenrollen 5b - 5e sowie die
auf der Pufferstrecke vorhandenen Etiketten 5.

[0062] Die zugehdrige Restlaufzeit 18 kann dann auch
im Bereich des Multireel-Systems ausgegeben werden.
Vorteilhaft ist jedoch eine Anzeige im Bereich des zuge-
ordneten Etikettieraggregats 3 gemeinsam mit der dort
fur den zugeordneten Leim 10 ermittelten Restlaufzeit
19 oder an der Grundmaschine, also im Bereich des
Transportmittels 2, dann vorzugsweise gemeinsam mit
weiteren Restlaufzeiten 20, 21 insbesondere alle in die-
sem Sinne in der Etikettiermaschine 100 gerade verwen-
deten Verbrauchsmaterialien und Aggregate.

[0063] Zur Berechnung und Ausgabe der Restlaufzei-
ten 18 - 21 und/oder Fillzustande 12 - 15 kdnnen die
daflir nétigen Daten beispielsweise uber eine DMM-
Schnittstelle mit einem maschineniibergreifenden Uber-
wachungssystem 200 zur digitalen ortsunabhangigen
Uberwachung von Maschinenzustanden (Condition Mo-
nitoring Tool / Watchdog) ausgetauscht werden.

[0064] Der spezifische Leimverbrauch 26, 27 insbe-
sondere pro Etikett 5 kdnnte auch infolge einer Ubermitt-
lung des Fllzustands 14, 15 (Leimfiillstands) mittels ei-
nes Algorithmus im digitalen Uberwachungssystem 200
(Watchdog) berechnet werden. Hierflr kénnten dort zu-
satzliche Daten eingegeben werden, beispielsweise die
Flache der Etiketten 5, das vertikale Querschnittsprofil
des Leimspeichers 8, 9 und/oder die Dichte des Leims
10. In der Fig. 1 ist der eingesetzte Leimbehalter 9a bei-
spielsweise mit einem sich im unteren Bereich verjin-
genden Querschnittsprofil dargestellt, welches eine
moglichst vollstandige Entleerung beglinstigt.

[0065] Alternativ oder ergdnzend kann der spezifische
Leimverbrauch 26, 27 aber ebenso in der jeweiligen Ag-
gregatsteuerung, beispielsweise im ersten und/oder
zweiten Etikettieraggregat 3, 4, in der (Ubergeordneten)
Maschinensteuerung der Etikettiermaschine 100 oder in
einer separaten Steuereinheit (vor Ort) berechnet wer-
den.

[0066] Der spezifische Leimverbrauch 26, 27 kann
dann anhand von konfigurierbaren Warnschwellen und
Alarmschwellen im maschineniibergreifenden Uberwa-
chungssystem 200 (Watchdog) iberwachtund an geeig-
nete mobile Endgerate 35 und/oder an wenigstens einen
Touchscreen 32 - 34 der Etikettiermaschine 100 zur dor-
tigen Anzeige Ubermittelt werden. Auch kénnen auf ent-
sprechende Weise Bedieneraufgaben und/oder Hand-
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lungsempfehlungen bei Erreichen von Schwellenwerten
ausgegeben werden.

[0067] Bei Verarbeitung von Kaltleim kann der Fillzu-
stand 15 (Leimfillstand) im Leimbehalter 9a beispiels-
weise mittels Ultraschallsensor erfasst werden, der Fll-
zustand 13 (Etikettenfillstand) mittels Laserdistanzsen-
soren. Die beschriebene Restlaufzeit 20, 21 fir die Eti-
ketten 5 und den Leim 10 erfolgt dann wieder fiir wenigs-
tens eine zur weiteren Produktion vorausgesetzte Ma-
schinenleistung 16. Der spezifische Leimverbrauch 27
kann wiederum pro Etikett 5 und/oder pro Flacheneinheit
aktualisiert berechnet werden.

[0068] Beispielsweise erfasst ein Abstandssensor 22
(Laserdistanzsensor) dann die Dicke des Etikettensta-
pels 5f im aktuell zur Produktion verwendeten Vorrats-
behalter 5g. Fir jeden weiteren zum automatischen
Nachschub von Etiketten 5 zusatzlich in den Etiketten-
speicher 7 einsetzbaren Vorratsbehalter 5g ist dann vor-
zugsweise je ein weiterer Abstandssensor 22 (beispiels-
weise Laserdistanzsensor) vorhanden, um die Anzahl
geflllt bereitstehender Vorratsbehalter 5g zu bestimmen
und bei der Ermittlung des Fillzustands 13 (Gesamitfull-
stand) zu berlicksichtigen.

[0069] Zur Erfassung des Fillzustands 15 (Leimmen-
ge) und zur Bestimmung des spezifischen Leimver-
brauchs 27 kann der Fiillstand im Leimbehalter 9a (Lei-
meimer) von einem vertikal ausgerichteten Ultraschall-
sensor gemessen werden. Auf der Grundlage eines im
Etikettieraggregat 4 hinterlegten Querschnittsprofils
(Form) des Leimbehalters 9a kann der Fillzustand 15
im Sinne einer Leimmenge aus dem gemessenen Fill-
stand berechnet werden. Anhand der Anzahl produzier-
ter Etiketten 5 und der dafiir verbrauchten Leimmenge
(Gewicht) kann der spezifische Leimverbrauch 27 bei-
spielsweise pro Etikett 5 und normiert pro Flacheneinheit
berechnet werden.

[0070] Angezeigt werden kann dann beispielsweise:
der aktuelle Fullzustand 12, 13 (Etikettenfillstand) bei-
spielsweise als Relativwert (%) und/oder als Absolutwert
(Stiickzahl); eine Warnung bei zu geringem Fiillstand;
eine Fehlermeldung bei fehlerhafter Fillstandmessung;
die aktuelle Dicke des Etikettenstapels 5f oder der aktu-
elle Durchmesser der Etikettenrolle 5a; die gemessene
und/oder berechnete Etikettendicke; die Anzahl voller
Vorratsbehalter 5g (Kassetten) oder Etikettenrollen 5b -
5e; Restanzahl der Etiketten 5 in aktuell verwendetem
Vorratsbehalter 5g (Kassette) oder auf aktuelle verwen-
deter Etikettenrolle 5a; Restanzahl 23, 24 der Etiketten
5 gesamt; die zugrunde gelegte Maschinenleistung 16
(beispielsweise im Mittel Gber die letzte Produktionsstun-
de); und/oder die berechneten Prognosewerte 18a, 18b,
18c, 20a, 20b, 20c der Restlaufzeit 18, 20 bei maximaler,
aktueller und mittlerer Maschinenleistung 16.

[0071] Angezeigt werden kann dann beispielsweise:
der aktuelle Flllzustand 14, 15 (Leimmenge) beispiels-
weise als Relativwert (%) und/oder als Absolutwert (Vo-
lumen und/oder Gewicht); das aktuelle Leimgewicht im
Leimbehalter 9a; das aktuelle Leimvolumen im Leimtank
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8a oder Leimbehélter 9a; der aktuelle Fillstand (Leim-
héhe) im Leimtank 8a oder Leimbehélter 9a; der aktuelle
spezifische Leimverbrauch 26, 27, beispielsweise fla-
chenspezifisch, zeitspezifisch und/oder etikettenspezi-
fisch (pro Etikett 5 bzw. pro Transferelement des Etiket-
tieraggregats 4); gemessene mittlere Maschinenleistung
der letzten Produktionsstunde; und/oder berechnete
Prognosewerte 19a, 19b, 19c 21a, 21b, 21c der Rest-
laufzeit 19, 21 bei maximaler, aktueller und mittlerer Ma-
schinenleistung 16.

[0072] Ferner ist eine Uberblickdarstellung an einem
zentralen Touchscreen 32 der Etikettiermaschine 100
denkbar mit den wichtigsten Angaben zu den Fillzustan-
den 12 - 15 und/oder den Restlaufzeiten 18 - 21, insbe-
sondere fiir alle in der Etikettiermaschine 100 verwen-
dete Verbrauchsmaterialien und fiir alle damit betriebe-
nen Etikettieraggregate 3, 4.

[0073] Hierbei ist es besonders vorteilhaft darzustel-
len, welches Verbrauchsmaterial als nachstes durch Be-
dienereingriff nachgefiillt werden muss.

[0074] Die beschriebenen Messwerte und Prognose-
daten kénnen an eine Daten-Cloud tbergeben und dort
von mobilen Endgeraten 35 abgerufen und angezeigt
werden.

[0075] Insbesondere im Zusammenhang mit einem
maschineniibergreifenden Uberwachungssystem 200
ist es moglich, Warnmeldungen und/oder Handlungsan-
weisungen fir bestimmte Fullzustande 12 - 15 frei zu
konfigurieren und bei Erreichen entsprechender Schwel-
lenwerte automatisch auszugeben, beispielsweise das
Erreichen von Mindestfiillzustanden und/oder die Auffor-
derung zum Nachlegen von Etiketten 5 innerhalb einer
bestimmten Zeitspanne.

[0076] Insbesondere im Zusammenhang mit einem
maschineniibergreifenden Uberwachungssystem 200
ist es moglich, Fehlermeldungen und/oder Steuerungs-
aktionen frei vorab zu konfigurieren und bei Erreichen
entsprechender Schwellenwerte oder Zustande automa-
tisch auszugeben, beispielsweise das festgestellte Leer-
laufen eines Leimbehalters 9a und/oder das bendtigte
Schlie-Ren einer Flaschensperre.

[0077] In entsprechender Weise kann fiir den spezifi-
schen Leimverbrauch 26, 27 ein Gutfensterim Sinn eines
Sollbereichs definiert und bei Verlassen des Gutfensters
eine Warnmeldung und/ oder Fehlermeldung ausgege-
ben sowie eine Maschinenaktion ausgeldst werden.
[0078] Ferner kann die aktuelle Gite der Leimver-
brauchsberechnung ermittelt und ausgegeben werden.
Sind erst wenige Etiketten 5 verarbeitet worden, ist die
Berechnung des spezifischen Leimverbrauchs 26, 27
noch relativ ungenau, zugehoérige Warnmeldungen ge-
gebenenfalls noch nicht auszugeben und/oder zugeho-
rige Maschinenaktionen gegebenenfalls noch nicht aus-
zuldsen. Anzeigewerte kdnnen mit einem Hinweis auf
geringe Gite versehen werden.

[0079] Die Berechnung und Uberwachung des spezi-
fischen Leimverbrauchs 26, 27 kann sowohl in der Eti-
kettiermaschine 100 als auch im maschineniibergreifen-
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den Uberwachungssystem 200 (Cloud, Watchdog) erfol-
gen.

[0080] Ferneristdie Ausgabe von Information mdglich,
ob das jeweilige Verbrauchsmaterial (Etiketten 5, Leim
10) fur die restliche geplante Produktion reicht, oder wie
viel gegebenenfalls zusatzlich noch bendtigt wird.
[0081] Um den aktuellen volumetrischen Fillzustand
15 in einem Leimbehalter 9a genau auf die beschriebene
Weise zu ermitteln, wird die Formgebung der eingesetz-
ten Leimbehalter 9a vorzugsweise in der Etikettierma-
schine 100 bzw. im Etikettieraggregat 4 parametriert, bei-
spielsweise der vertikale Verlauf des Innendurchmes-
sers des jeweiligen Leimbehalters 9a. Hierfiir kdnnen als
Sortenparameter unterschiedliche Leimbehalter 9a defi-
niert werden. Dadurch kdnnen beispielsweise Leimbe-
halter 9a unterschiedlicher Hersteller samt zugehérigem
Querschnittsprofil durch Anwender angewahlt und auto-
matisch bei der beschriebenen Berechnung beriicksich-
tigt werden.

[0082] Prinzipiell kbnnten bestimmten gemessenen
Fullstanden auch sortentypische Fillzustadnde 15 im Sin-
ne von jeweiligen Restleimmengen auf der Grundlage
sortentypisch ermittelter und abgespeicherter Erfah-
rungswerte zugeordnet werden, die zuvor in Testlaufen
und/oder Produktionslaufen mit dem aktuell zur Produk-
tion eingesetzten Format des Leimbehélters 9a gewon-
nen wurden.

[0083] Zur Bestimmung der fir die Berechnung ver-
wendeten Etikettendicke kann die Auswerteeinheit 17
anfangs auf Sollwerte / Herstellerwerte oder dergleichen
Default-Werte zuriickgreifen. Im weiteren Produktions-
betrieb wird die tatsachliche Etikettendicke vorzugswei-
se aus dem Etikettenverbrauch und der Anderung ge-
messener Rollendurchmesser oder Stapeldicken be-
rechnet.

[0084] Die voranstehende Beschreibung des Verfah-
rens und der Etikettiermaschine 100 beruht der Uber-
sichtlichkeit halber auf zwei unterschiedlichen Etikettier-
aggregaten 3, 4. Es versteht sich, dass die Anzahl ver-
wendeter Etikettieraggregate davon abweichen kann
und/oder in der Regel Etikettieraggregate 3, 4 vom sel-
ben Typ in der Etikettiermaschine 100 angeordnet wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Produktionsiiberwachung einer Eti-
kettiermaschine (100), die ein Transportmittel (2) zur
laufenden Bereitstellung von Behaltern (1), wenigs-
tens ein Etikettieraggregat (3, 4) zur Ubergabe von
Etiketten (5) an die Behalter und wenigstens einen
Etikettenspeicher (6, 7) zur laufenden Bereitstellung
der Etiketten zur Ubergabe umfasst,
wobei man den Fillzustand (12, 13) des Etiketten-
speichers laufend misstund eine Maschinenleistung
(16) des Transportmittels (2) und/oder des Etikettier-
aggregats (3, 4) laufend misst und auf dieser Grund-
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lage wenigstens eine Restlaufzeit (18, 20) berechnet
und ausgibt, die angibt, wie lange man mit dem Full-
zustand bei einem angenommenen weiteren Verlauf
(16a - 16¢) der Maschinenleistung (16) noch etiket-
tieren kann.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei man ferner den
Fillzustand (14, 15) wenigstens eines Leimspei-
chers (8, 9) zur laufenden Bereitstellung von Leim
(10) zur Befestigung der Etiketten (5) an den Behal-
tern (1) laufend misst und wenigstens eine zugeho-
rige Restlaufzeit (19, 21) berechnet und ausgibt, die
angibt, wie lange man mit dem Fillzustand (14, 15)
des Leimspeichers (8, 9) bei einem angenommenen
weiteren Verlauf (16a - 16¢) der Maschinenleistung
(16) noch etikettieren kann.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei man ferner be-
rechnet und ausgibt, welcher der Etikettenspeicher
(6, 7) und Leimspeicher (8, 9) die geringste Rest-
laufzeit (18-21)aufweist und/oder zuerstnachgefullt
werden muss.

Verfahren nach einem dervorigen Anspriiche, wobei
man ferner eine insbesondere sortentypisch noch
zu etikettierende Restmenge (28) an Behaltern (1)
laufend ermittelt und auf dieser Grundlage eine Vor-
ratsprognose (29) berechnet und ausgibt, die angibt,
ob der Flllzustand (12 - 15) zur Etikettierung der
Restmenge (28) ausreicht.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei die Ausgabe wenigstens der Rest-
laufzeit (18 - 21) durch deren ortsgebundene Anzei-
ge (30) an der Etikettiermaschine (100) und/oder
durch Datenibertragung (31) an ein maschineni-
bergreifendes Uberwachungssystem (200) zur digi-
talen ortsunabhangigen Uberwachung von Maschi-
nenzustanden erfolgt, insbesondere einschliellich
Datenibertragung und Anzeige an mobilen Endge-
raten (35).

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei man zur Ermittlung des Fiillzustands
(12, 13) des Etikettenspeichers (6, 7) die Dicke eines
Etikettenstapels (5f) in einem zur Etikettenentnahme
aktuell verwendeten Vorratsbehalter (5g) oder den
Radius / Durchmesser einer zur Etikettenentnahme
aktuell verwendeten Etikettenrolle (5a) laufend be-
rihrungslos mittels Abstandssensor (22) misst.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei eine Dicke der
Etiketten (5) anhand einer Gber einen Produktions-
zeitraum gemessenen Abnahme der Dicke des Eti-
kettenstapels (5f) bzw. des Radius der Etikettenrolle
(5a) und der wahrenddessen verarbeiteten Anzahl
von Etiketten (5) berechnet wird.
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8.

10.

1.

12.

Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei man wenigstens die Restlaufzeiten
(18 - 21) fir samtliche an der Etikettiermaschine
(100) laufenden Etikettieraggregate (3, 4) auf einem
dem Transportmittel (2) zugeordneten zentralen
Touchscreen (32) oder anderweitigen zentral zuge-
ordneten Bildschirm anzeigt.

Etikettiermaschine (100) zur Etikettierung von Be-
haltern (1), umfassend: ein Transportmittel (2) zur
laufenden Bereitstellung der Behalter; wenigstens
ein Etikettieraggregat (3, 4) zum Anbringen von Eti-
ketten (5) an den Behaltern; und wenigstens einen
Etikettenspeicher (6, 7) zur laufenden Bereitstellung
der Etiketten fiir deren Anbringen; und ein Uberwa-
chungssystem (11) zur Produktionsiiberwachung
der Etikettiermaschine insbesondere gemal dem
Verfahren nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche, wobei das Uberwachungssystem zur lau-
fenden Messung des Fillzustands (12, 13) des Eti-
kettenspeichers und zur laufenden Messung der Ma-
schinenleistung (16) des Transportmittels und/oder
des Etikettieraggregats ausgebildet sowie zur darauf
basierenden Berechnung und Ausgabe wenigstens
einer zugeordneten Restlaufzeit (18, 20) program-
miert ist, um anzugeben, wie lange man mit dem
Fillzustand (12, 13) bei einem angenommenen wei-
teren Verlauf (16a - 16c) der Maschinenleistung
noch etikettieren kann.

Etikettiermaschine nach Anspruch 9, ferner umfas-
send wenigstens einen Leimspeicher (8, 9) zur lau-
fenden Bereitstellung von Leim (10) zur Befestigung
der Etiketten (5) an den Behaltern (1), wobei das
Uberwachungssystem (11) ferner zur laufenden
Messung eines Fullzustands (14, 15) des Leimspei-
chers ausgebildet sowie zur darauf basierenden Be-
rechnung und Ausgabe wenigstens einer zugeord-
neten Restlaufzeit (19, 21) programmiert ist, um an-
zugeben, wie lange man mit dem Fullzustand (14,
15) beieinem angenommenen weiteren Verlauf (16a
- 16¢) der Maschinenleistung noch etikettieren kann.

Etikettiermaschine nach Anspruch 9 oder 10, wobei
das Uberwachungssystem (11)ferner zur Ermittlung
einer insbesondere sortentypisch noch zu etikettie-
rende Restmenge (28) an Behaltern (1) ausgebildet
sowie dazu programmiert ist, auf dieser Grundlage
eine Vorratsprognose (29) zu berechnen und aus-
zugeben, die angibt, ob der Fillzustand (12 - 15) zur
Etikettierung der Restmenge (28) ausreicht.

Etikettiermaschine nach wenigstens einem der An-
spriiche 9 bis 11, wobei die Etikettiermaschine (100)
wenigstens einen Touchscreen (32 - 34) zur ortsge-
bundenen Anzeige (30) wenigstens der Restlaufzeit
(18 - 21) umfasst und/oder das Uberwachungssys-
tem (11) zur Datenlibertragung (31) wenigstens der
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Restlaufzeit (18 - 21) an ein maschinenibergreifen-
des Uberwachungssystem (200) zur digitalen ortsu-
nabhangigen Uberwachung von Maschinenzustan-
den ausgebildet ist.

Etikettiermaschine nach wenigstens einem der An-
spriiche 9 bis 12, wobei das Etikettieraggregat (3, 4)
wenigstens einen berlihrungslos mittels Ultraschall
oder Laserlicht arbeitenden Abstandssensor (22)
umfasst zur: Messung die Dicke eines Etikettensta-
pels (5f) in einem zur Etikettenentnahme aktuell ver-
wendeten Vorratsbehélter (5g) und insbesondere
zur Ermittlung der Anzahl zum automatischen Nach-
schub eingelegter voller Vorratsbehalter (5g);
und/oder zur Messung des Radius / Durchmessers
einer zur Etikettenentnahme aktuell verwendeten
Etikettenrolle (5a) und insbesondere zur Ermittlung
der Anzahl zum automatischen Nachschub einge-
legter voller Etikettenrollen (5b - 5e).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



EP 4 335 769 A1

GL'6

€6

ANIE

_
, 91°¢ ,
% 0 _ .0 % (o
bg \__ _ l&i&m
( _ G¢ Bg
NN:=_===_==E_===_======_ | - “ _ | __ «
@mﬁggsgﬁrdv _ _ I { _ \f.x _ [ AH_ _ Tvm_
¢ u_m G | & _ |” & | g mm\$ | —
| / | K
N | :
v |
|
ot L A

10



EP 4 335 769 A1

¢ 9l

4 3
JZ 9
51 ve bl e
212 202 261 28
124 412 qoz S0z | ar Lel g1< [agr M
B B0z €51 eg|
/
6e - zc
TS
00¢ 8¢
P
I TR -2
/1~ 9l
TEEE

¢¢ G ¢¢ ¢

1"



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen

EP 4 335 769 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

des brevets EP 23 18 4080
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X WO 2017/077101 Al (KRONES AG [DE]) 1,4-9, INV.
11. Mai 2017 (2017-05-11) 11-13 B65C9/40
Y * Seite 4, Zeile 3 - Zeile 26 * 2,3,10
* Seite 6, Zeile 12 - Zeile 26 *
* Abbildung 1 *
Y EP 3 486 185 Al (KRONES AG [DE]) 2,3,10
22, Mai 2019 (2019-05-22)
* Absatze [0018], [0020]; Abbildungen 1,
2 *
X WO 2010/018224 Al (KRONES AG [DE]; HASLER |1-13
UWE [DE]; MAYER JOSEF [DE]; ZOELFL MARKUS
[DE]) 18. Februar 2010 (2010-02-18)
* Seite 4, Zeile 33 - Seite 7, Zeile 20;
Abbildungen 1, 2 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)
B65C
2 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
&
§ Den Haag 26. Januar 2024 Luepke, Erik
o
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
] E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
S X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angeflihrtes Dokument
ha anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
E A technologischer HINtergrund s
Q@ O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
o P : Zwischenliteratur Dokument
o
w

12



EP 4 335 769 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 18 4080

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

26-01-2024

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verbdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

WO 2017077101 Al 11-05-2017 CN 108137185 A 08-06-2018
DE 102015119023 Al 11-05-2017
EP 3294637 a1l 21-03-2018
us 2018186497 Al 05-07-2018
WO 2017077101 a1l 11-05-2017
EP 3486185 Al 22-05-2019 CN 210126700 U 06-03-2020
DE 102017219498 Al 02-05-2019
EP 3486185 Al 22-05-2019
WO 2010018224 Al 18-02-2010 CN 102123915 A 13-07-2011
DE 102008037708 al 25-02-2010
EP 2323909 a1 25-05-2011
us 2011132720 a1l 09-06-2011
WO 2010018224 a1 18-02-2010

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

13




EP 4 335 769 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102015119023 A1 [0005]

14



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

