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(54) VORRICHTUNG ZUM VERBINDEN VON ETIKETTENBÄNDERN

(57) Vorrichtung (100, 200) zum Verbinden von Eti-
kettenbändern (231, 232), die Vorrichtung umfassend
einen Durchführbereich, durch den die Etikettenbänder
entlang einer Transportrichtung hindurch geführt werden
können, ein Klemmelement (201) zum Klemmen eines
Bereichs eines ersten Etikettenbands (231), eine
Schneideinrichtung (202) stromauf des Klemmelements
(201) zum Schneiden eines ersten Etikettenendes (235)
deserstenEtikettenbands (231), eineKleberauftragsein-

richtung (203) zum Aufbringen von Klebematerial auf
einen Klebebereich (234) des ersten Etikettenendes
(235) stromauf des Klemmelements, eine Verbindungs-
einrichtung (205) zumHeranführen eines zweiten Etiket-
tenendes (236) eines zweiten Etikettenbands an das
erste Etikettenende (235) des ersten Etikettenbands
und (231) zum Verbinden des zweiten Etikettenendes
mit dem ersten Etikettenende im Klebebereich.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Verbinden von Etikettenbändern gemäß An-
spruch 1 und ein Verfahren zum Verbinden von Etiket-
tenbändern gemäß Anspruch 10.

Stand der Technik

[0002] Vorrichtungen zum Verbinden von Etiketten-
bändern sind aus dem Stand der Technik grundsätzlich
bekannt. Diese kommen üblicherweise zum Einsatz, um
die Umstellungen von Etikettenrollen zu automatisieren
und zu vereinfachen.
[0003] So ist beispielsweise aus derWO2008/031521
eine Etikettieranlage mit einer Etikettiereinrichtung be-
kannt, welche Etiketten auf Gegenständen und insbe-
sondere auf Behältnissen anbringt und einer stromauf
bezüglich dieser Etikettiereinrichtung angeordneten Be-
stückungseinrichtung, welche die Etikettiereinrichtung
mit Etiketten versorgt, wobei diese Bestückungseinrich-
tung eine Transporteinrichtung, welche ein zweites Eti-
kettenband transportiert, und wenigstens zwei neben-
einander an Halteeinrichtungen angeordnete Träger, für
auf Etikettenrollen aufgerollte erste Etikettenbänder auf-
weist. Dabei ist zwischen den Trägern in einer ersten
Bewegungsrichtung eine verschiebbare Verbindungs-
einheit vorgesehen, welche Abschnitte der ersten Etiket-
tenbänder, die auf den Trägern angeordnet sind, mit
Abschnitten der zweiten Etikettenbänder, welche in der
Transporteinrichtung geführt werden, verbindet.
[0004] Die EP 2 825 371 offenbart eine Vorrichtung
zum Verbinden zweiter Folienenden mit Klebeband, die
das Klebeband auf das Folienende der nachfolgenden
Folie aufbringt undmit der vorauseilenden eigenen Folie
verbindet.
[0005] Bei den bisher bekannten Vorrichtungen be-
steht grundsätzlich das Risiko, dass das Ausrichten
der vorauseilenden Folie zur nachlaufenden Folie nicht
mit ausreichender Genauigkeit erfolgt, so dass es beim
Verbindender FolienendenoderEtikettenendenzuFehl-
stellungen kommen kann, die im weiteren Betrieb ein
Nachjustieren erfordern oder zu qualitativen minderwer-
tigen Etikettierergebnissen führen.

Aufgabe

[0006] Ausgehend vom bekannten Stand der Technik
besteht die zu lösende technische Aufgabe somit darin,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verbinden von
Etikettenbändern anzugeben, mit der ein zuverlässiges
Verbinden der Etikettenbänder ermöglicht wird.

Lösung

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Vorrichtung zum Verbinden von Etikettenbändern
gemäß Anspruch 1 sowie das Verfahren zum Verbinden

von Etikettenbändern mit einer Vorrichtung zum Verbin-
den von Etikettenbändern gemäß Anspruch 10 gelöst.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteransprüchen erfasst.
[0008] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Ver-
binden von Etikettenbändern umfasst einen Durchführ-
bereich, durch den die Etikettenbänder entlang einer
Transportrichtung hindurch geführt werden können, ein
Klemmelement zum Klemmen eines Bereichs eines ers-
ten Etikettenbands, eine Schneideinrichtung stromauf
des Klemmelements zum Schneiden eines ersten Eti-
kettenendes des erstenEtikettenbands, eine Kleberauft-
ragseinrichtung zum Aufbringen von Klebematerial auf
einen Klebebereich des ersten Etikettenendes stromauf
des Klemmelements, eine Verbindungseinrichtung zum
Heranführen eines zweiten Etikettenendes eines zwei-
ten Etikettenbands an das erste Etikettenende des ers-
ten Etikettenbands und zum Verbinden des zweiten Eti-
kettenendes mit dem ersten Etikettenende im Klebebe-
reich.
[0009] Das Klemmelement ist erfindungsgemäß so
ausgestaltet, dass es das Etikettenband in dem Bereich
zumindest klemmen kann, dass das Etikettenband nicht
weiter in Transportrichtung oder gegen die Transport-
richtung bewegt werden kann. Die Schneideeinrichtung
kann als ein Messer umfassend ausgestaltet sein, dass
in Richtung des Etikettenbandes bewegt werden kann,
um das Schneiden zu bewirken. Dabei kann das Schnei-
den des Etikettenbandes sowohl von unterhalb der
Transportebene des Etikettenbandes als auch von ober-
halb der Transportebene des Etikettenbandes erfolgen.
[0010] Die Kleberauftragseinrichtung kann ausgestal-
tet sein, Klebematerial beispielsweise von einer Klebe-
materialrolle auf das Etikettenband zu rollen. Bei dem
Klebematerial kann es sich entweder um eine Klebe-
schicht ohne Substrat oder eine Klebeschicht mit Sub-
strat (insbesondere ein Substrat mit auf gegenüberlie-
genden Seiten angebrachten Klebematerial, wie etwa
doppelseitiges Klebeband) handeln.
[0011] Das Heranführen des zweiten Etikettenendes
des zweiten Etikettenbandes durch die Verbindungsein-
richtung kann insbesondere ein Fixieren oder zumindest
teilweises Fixieren des zweiten Etikettenendes an der
Verbindungseinrichtung oder einem Teil davon umfas-
sen, so dass das Etikettenband in Richtung des ersten
Etikettenendes gezogen wird. Das Verbinden des zwei-
ten Etikettenendes mit dem ersten Etikettenende durch
die Verbindungseinrichtung kann beispielsweise ein
Pressen des zweiten Etikettenendes gegen das erste
Etikettenende im Klebebereich umfassen, so dass das
zweite Etikettenende mit dem Klebematerial in Kontakt
kommt und eine Verbindung mit diesem eingeht.
[0012] Mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung wird
ein zuverlässiges Verbinden von Etikettenenden zweier
Etikettenbänder erreicht, da das erste Etikettenende
räumlich fixiert ist und auf dieses Etikettenende das
Klebematerial aufgebrachtwird. Dadurch kann das zwei-
te Etikettenende zuverlässige zugestellt und mit dem
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ersten Etikettenende fest verbunden werden. Die Zuver-
lässigkeit beim Betrieb der Vorrichtung und insbesonde-
re die Qualität der Etikettierergebnisse wird hiermit ver-
bessert.
[0013] Es kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung
weiterhin ein Fixierelement zum Fixieren des ersten Eti-
kettenendeswährenddesSchneidensund/oderdesAuf-
bringens umfasst.
[0014] Da dasKlemmelement das erste Etikettenband
nur in dem Bereich klemmt, der stromab des ersten
Etikettenendes angeordnet ist, ist das erste Etikettenen-
de prinzipiell beweglich. Durch Fixieren des ersten Eti-
kettenendesmit demFixierelementwährenddesSchnei-
dens und/oder Aufbringens des Klebematerials kann die
Genauigkeit dieser beiden Schritte erhöht werden, was
sich auch positiv auf das Etikettierergebnis auswirken
kann.
[0015] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass das Fi-
xierelement zwei in Transportrichtung beabstandete
Druckelemente umfasst, die das Etikettenende stromab
der Schneideinrichtung fixieren können und wobei op-
tional die Kleberauftragseinrichtung das Klebematerial
auf den Klebebereich zwischen den Druckelementen
aufbringen kann. Alternativ kann vorgesehen sein, dass
das Fixierelement ein in Transportrichtung stromab der
Schneideinrichtung und stromab oder stromauf der Kle-
berauftragseinrichtungangeordnetesDruckelement um-
fasst, das das Etikettenende fixieren kann
[0016] Hierdurch wird der mit Klebematerial versehe-
ne Klebebereich bezüglich der Kleberauftragseinrich-
tung zuverlässig positioniert, was das Aufbringergebnis
verbessern undauch damit dasEtikettierergebnis positiv
beeinflussen kann.
[0017] In einer Ausführungsform ist vorgesehen, dass
die Verbindungseinrichtung eine Mitnahmeeinheit zum
Mitnehmen des zweiten Etikettenendes während des
Heranführens und des Verbindens umfasst.
[0018] Die Mitnahmeeinheit kann beispielsweise mit
einer Vakuumpumpe verbunden sein, um einen Unter-
druck zu bewirken, der das Etikett in Richtung der Ver-
bindungseinrichtung saugt. Alternativ kann die Mitnah-
meeinheit auch zum Klemmen des Etikettenendes zum
Mitführen desselben ausgeführt sein oder durch elektro-
statische oder ähnliche Effekte (etwa Gecko-Effekt) ein
Mitnehmen des zweiten Etikettenendes bewirken. Das
zweite Etikettenende wird hierdurch relativ zu der Ver-
bindungseinrichtung fixiert, was ein genaues Zustellen
deszweitenEtikettenendeszudemerstenEtikettenende
unteranderem ein Verbinden der Etikettenenden mit ho-
her Genauigkeit bewirken kann.
[0019] Die Vorrichtung kann eine Gegendruckfläche
umfassen und die Verbindungseinrichtung kann geeig-
net und/oder ausgestaltet sein, das zweiteEtikettenende
und das erste Etikettenende im Klebebereich zum Ver-
binden gegen die Gegendruckfläche zu drücken.
[0020] Diese Ausführungsform kann vorteilhaft mit Eti-
ketten,wiebeispielsweiseEinfach-Etiketten (dienicht als
Schlauch bzw. Rundumetikett oder Sleeve-Etikett vor-

liegen) auf einem Etikettenband oder als Teil eines Eti-
kettenbandes angewendet werden, da diese nur von
einer Seite mit Klebematerial versehen werden müssen.
Die Vorrichtung wird hierdurch kompakt und gleichzeitig
zuverlässig ausgeführt.
[0021] Es kann vorgesehen sein, dass die Kleberauft-
ragseinrichtung zum Aufbringen von Klebematerial auf
zwei gegenüberliegendenSeitendeserstenEtikettenen-
des ausgebildet ist.
[0022] Diese Ausführungsform kann vorteilhaft mit
Schlauchetiketten oderSleeve-Etiketten verwendetwer-
den, da diese ein Herumführen der nachfolgenden Eti-
ketten um das erste Etikett erlaubt, was ein genaues
Verbinden der Etikettenenden ermöglicht.
[0023] In einer Ausführungsform kann eine Heizein-
richtung zum Erwärmen des Klebematerials und/oder
des Etikettenmaterials vorgesehen sein.
[0024] Das Erwärmen kann beispielsweise durch
Heißluft, Wärmestrahlung und/oder durch direkte und/
oder indirekte Temperierung der Auflagefläche des Eti-
ketts bzw. des Klebematerials erfolgen. Das Erwärmen
kann dauerhaft erfolgen oder beispielsweise nur dann,
wenn ein Verbinden von Etikettenenden bevorsteht. Die
durch das Erwärmen angestrebte Zieltemperatur kann
beispielsweise im Bereich von ca. 30 bis 60°C liegen.
[0025] Diese Ausführungsform kann insbesondere bei
schwierigen Etikettenoberflächen/-materialien, bei-
spielsweise bei unebenen Etikettenoberflächen, vorteil-
haft sein. So kann beispielsweise in Fällen flüssigen
Klebematerials die Viskosität desselben durch Erwär-
men verbessert werden, was zu einer verbesserten An-
haftung und damit zu einem größeren Prozessfenster
sowie einer höheren möglichen Kleberauftragsge-
schwindigkeit beitragen kann.
[0026] Weiterhin kann diese Ausführungsform auch
bei hohen Etiketten bzw. breiten Etikettenbändern, also
großenKlebebereichen, und/oder bei hohenMaschinen-
leistungen vorteilhaft sein, indem sie ein schnelleres
Verbinden der Etikettenenden und/oder kleinere Puffer-
speicherkapazitäten eines Puffersystems zur Überbrü-
ckung des Verbindens der Etikettenenden erlaubt.
[0027] In einer Ausführungsform ist die Verbindungs-
einrichtung zum Kontaktieren des zweiten Etikettenen-
des auf zwei gegenüberliegenden Seiten des zweiten
Etikettenendes ausgebildet.
[0028] Auch diese Ausführungsform kann besonders
vorteilhaft mit Schlauchetiketten oder Sleeve-Etiketten
verwendet werden, da die gegenüberliegenden Seiten-
flächen desSleeve-Etiketts so zuverlässig gehaltenwer-
den können.
[0029] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Ver-
bindungseinrichtung ausgebildet ist, zum Heranführen
des zweiten Etikettenendes an das erste Etikettenende
das zweite Etikettenende in einer Richtung senkrecht zu
einer Transportebene des zweiten Etikettenbandes aus-
einanderzuziehen und über das erste Etikettenende zu
führen.
[0030] Das Auseinanderziehen des zweiten Etikette-
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nendes kann insbesondere für Sleeve-Etiketten oder
Rundumetiketten vorteilhaft genutzt werden, um das
zweite Etikettenende so über das erste Etikettenende
zu ziehen, das letzteres zwischen auseinandergezoge-
nenFlächendeszweitenEtikettenendespositioniertwird
und anschließend ein Verbinden durch Zusammendrü-
cken des zweiten Etikettenendes erfolgt. Hierdurch wird
das erste Etikettenende zuverlässig in dem zweiten Eti-
kettenende fixiert.
[0031] Die Vorrichtung kann eine Schneidgegenfläche
umfassen, gegen die die Schneideinrichtung das erste
Etikettenende zum Schneiden des Etikettenendes drü-
cken kann.
[0032] DieSchneidgegenfläche kann beweglich ange-
ordnet sein und zusammen mit der Schneideinrichtung
auf das Etikettenende zubewegt werden. Hierdurch wird
der Schnitt des ersten Etikettenendes zuverlässig be-
wirkt.
[0033] Erfindungsgemäß ist weiterhin ein Verfahren
zum Verbinden von Etikettenbändern mit einer Vorrich-
tung zum Verbinden von Etikettenbändern vorgesehen,
die Vorrichtung umfassend einen Durchführbereich,
durch den die Etikettenbänder entlang einer Transport-
richtung hindurch geführt werden können, ein Klemm-
element zum Klemmen eines Bereichs eines ersten Eti-
kettenbands, eine Schneideinrichtung stromauf des
Klemmelements zum Schneiden eines ersten Etikette-
nendes des ersten Etikettenbands, eine Kleberauftrag-
seinrichtung zum Aufbringen von Klebematerial auf ei-
nen Klebebereich des Etikettenendes stromauf des
Klemmelements, eine Verbindungseinrichtung zum He-
ranführen eines zweiten Etikettenendes eines zweiten
Etikettenbands an das Etikettenende des ersten Etiket-
tenbands und zum Verbinden des zweiten Etikettenen-
des mit dem ersten Etikettenende im Klebebereich, das
Verfahren umfassend ein Klemmen des Bereichs des
ersten Etikettenbandesmit demKlemmelement, danach
Schneiden des ersten Etikettenendes mit dem Schneid-
element und Aufbringen von Klebematerial auf den Kle-
bebereich mit der Kleberauftragseinrichtung, Heranfüh-
ren des zweitenEtikettenendes undVerbinden des zwei-
ten Etikettenendes mit dem ersten Etikettenende.
[0034] Mit diesem Verfahren ist ein zuverlässiges ge-
naues Verbinden der Etikettenenden möglich.
[0035] Es kann vorgesehen sein, dass dasSchneiden,
HeranführenundVerbindenerfolgt,währendderBereich
des ersten Etikettenbands von dem Klemmelement ge-
klemmt wird; und/oder wobei das Aufbringen von Klebe-
material nach demSchneidendes erstenEtikettenendes
erfolgt; und/oder wobei das Heranführen des zweiten
Etikettenendes nach dem Aufbringen von Klebematerial
erfolgt.
[0036] Die erste Alternative erhöht die Genauigkeit
beim Positionieren des ersten Etikettenendes und damit
die Genauigkeit des Verbindens. Mit der zweiten und
dritten Alternative wird ebenfalls die Genauigkeit der
Positionierung der zu verbindenden Etikettenenden
erhöht.

[0037] In einer Ausführungsform ist vorgesehen, dass
das erste Etikettenende von der Schneideinrichtung ge-
schnitten wird und/oder das Klebematerial von der Kle-
berauftragseinrichtung auf den Klebebereich aufge-
bracht wird, während das erste Etikettenende von einem
Fixierelement der Vorrichtung fixiert wird, wobei optional
das Fixierelement zwei in Transportrichtung beabstan-
dete Druckelemente umfasst, die das Etikettenende
stromab der Schneideinrichtung fixieren und wobei op-
tional die Kleberauftragseinrichtung das Klebematerial
auf den Klebebereich zwischen den Druckelementen
aufbringt, oder wobei optional das Fixierelement ein in
Transportrichtung stromab der Schneideinrichtung und
stromab oder stromauf der Kleberauftragseinrichtung
angeordnetes Druckelement umfasst, das das erste Eti-
kettenende fixiert.
[0038] DieGenauigkeit desAufbringensdesKlebema-
terials auf das erste Etikettenende wird hiermit verbes-
sert.
[0039] Es kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung
eine Gegendruckfläche umfasst und die Verbindungs-
einrichtung das zweite Etikettenende und das erste Eti-
kettenende im Klebebereich zum Verbinden gegen die
Gegendruckfläche drückt.
[0040] DerAusführungsform ist insbesondere fürRun-
dumetiketten vorteilhaft.
[0041] In einer Ausführungsform ist vorgesehen, dass
die Kleberauftragseinrichtung das Klebematerial auf
zwei gegenüberliegendenSeitendeserstenEtikettenen-
des aufbringt; und/oder
dassdieVerbindungseinrichtungdaszweiteEtikettenen-
de auf zwei gegenüberliegenden Seiten des zweiten
Etikettenendes kontaktiert, wobei optional die Verbin-
dungseinrichtung zum Heranführen des zweiten Etiket-
tenendes an das ersten Etikettenende das zweite Etiket-
tenende in einer Richtung senkrecht zu einer Transport-
ebene des zweiten Etikettenbandes auseinanderzieht
und über das erste Etikettenende führt und anschließend
dasersteEtikettenendemit demauseinandergezogenen
Teil des zweiten Etikettenendes verbindet.
[0042] Mit dieser Ausführungsform können Schlau-
chetiketten oder Sleeve-Etiketten besonders vorteilhaft
miteinander verbunden werden.
[0043] Die Vorrichtung kann eine Vorrichtung nach
einer der vorangegangenen Ausführungsformen sein
und/oder das Etikett kann ein Rundumetikett oder ein
Sleeve-Etikett ist.
[0044] Durch Verwendung der Vorrichtung entspre-
chend der vorangegangenen Ausführungsformen in
dem Verfahren kann das Verbinden von Rundumetiket-
ten und Sleeve-Etiketten zuverlässig bewirkt werden.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0045]

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Bereitstellen
von Etiketten mit einem Folienvorrat und
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einer erfindungsgemäßen Vorrichtung.
Fig. 2 zeigt die erfindungsgemäße Vorrichtung

gemäß einer Ausführungsform in einer
Seitenansicht.

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemäße Vorrichtung
gemäß einer weiteren Ausführungsform in
einer Seitenansicht für Rundumetiketten.

Fig. 4 - 11 zeigen einen Ablauf eines Verfahrens zum
Verbinden von Etikettenenden.

Ausführliche Beschreibung

[0046] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Bereitstellen
und Verbinden von Etikettenbändern 190. Diese dient
nur der beispielhaftenVeranschaulichungderFunktions-
weise der erfindungsgemäßenVorrichtung 100 zumVer-
binden von Etikettenbändern, die beginnend mit Fig. 2
detaillierter beschrieben wird.
[0047] Vorrichtungen 190 sind aus dem Stand der
Technik prinzipiell bekannt. Diese umfassen eine Viel-
zahl vonEtikettenrollen 181bis 184, in denenEtiketten in
Form von Bändern aufgerollt vorgehalten werden. Die
Etiketten können bekanntermaßen als Rundumetiketten
oder Sleeve-Etiketten oder Etiketten, die sich auf einem
Behälter nur teilweise entlang dessen Umfang erstre-
cken, vorgesehen sein. Rundumetiketten oder Sleeve-
Etiketten sind bekannt, die über einen Behälter gezogen
werden können und ihn in Umfangsrichtung vollständig
umgeben. Die Etiketten werden dabei auf Rollen vorge-
halten, wobei insbesondere bei Sleeve-Etiketten nach-
einander folgende Etiketten mit ihren Öffnungen, in die
der Behälter eingeführt werden kann, nacheinander auf
dem Etikettenband folgen.
[0048] Die Vorrichtung 190 umfasst weiterhin bei-
spielsweise eine oder mehrere Zuschneideeinrichtun-
gen 192, zum Zuschneiden eines Endes einer mit der
bisherigen Etikettenrolle zu verbindenden Etikettenrolle.
Dieses Etikettenende 130 kann dann einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung 100 zumVerbinden von Etiketten-
bändern übergebenwerden, wobei eine Verbindung zwi-
schen dem Etikettenende der einen Etikettenrolle mit
dem Etikettenende der anderen Etikettenrolle gewähr-
leistet wird, so dass sich eine durchgehende Etiketten-
bahn 185 ergibt, die aus der Vorrichtung beispielsweise
über ein Puffersystem 194 abgeführt und beispielsweise
einer Etikettiermaschine zum Etikettieren von Behältern
(hier nicht dargestellt) zugeführt werden kann.
[0049] Um den Wechsel von mehreren Etikettenbän-
dern bzw. ‑rollen zu ermöglichen (beispielsweise ein
möglichst automatisierter Wechsel zwischen den Etiket-
tenrollen 181 bis 184 im Magazin 191) kann vorgesehen
sein, dass die erfindungsgemäße Vorrichtung 100 an
einer Führung 193 beweglich angeordnet ist, so dass
sie entlang der dargestellten Pfeilrichtung bewegt wer-
den kann, um von einer gerade abrollenden Etiketten-
rolle zueinermit dieserEtikettenrolle bzw. demEtiketten-
band zu verbindenden weiteren Etikettenrollen bzw. Eti-
kettenband 182 geführt zu werden. Sobald das sich ge-

rade abrollende Etikettenband einen Mindestreststand
erreicht, kann vorgesehen sein, dassdieVorrichtung100
entlang der Führung 193 zur nächstliegenden Etiketten-
rolle (hier die Rolle 182) verfahren wird und das Etikette-
nende der ersten Etikettenrolle 181mit demEtikettenen-
de der zweiten Etikettenrolle 182 verbunden wird.
[0050] In diesem Zusammenhang wird erfindungsge-
mäß der Begriff der Etikettenrolle synonym zum Begriff
des Etikettenbands verwendet, da die Etikettenrolle ein
aufgerolltes Etikettenband bildet.
[0051] Entsprechende Vorrichtungen der Fig. 1 sind
grundsätzlich bekannt. Auch Vorrichtungen 100 zum
Verbinden von Etikettenenden sind grundsätzlich be-
kannt. Jedoch tritt dabei üblicherweise das Problem
auf, dass ein zuverlässiges Verbinden von Etikettenen-
den eines ersten Etikettenbandes und eines diesem
folgenden zweiten Etikettenbandes nur schwierig mög-
lich ist, was im nachfolgenden Betrieb zu fehlerhafter
Übergabe von Etiketten oder einer Nachjustage der Eti-
kettenbänder führen kann.
[0052] Um dieses Problem zu lösen, zeigt Fig. 2 eine
erfindungsgemäße Vorrichtung 200 zum Verbinden von
Etikettenbändern 231und232 anderen entsprechenden
zueinander weisenden Etikettenenden.
[0053] Die Vorrichtung 200 umfasst einen Durchführ-
bereich 270, durch den ein erstes Etikettenband 231
entlang einer Transportrichtung T hindurchgeführt wer-
den kann. Das Hindurchführen des ersten Etikettenban-
des 231 kann grundsätzlich vom Beginn des Abrollens
desEtikettenbandes von der Etikettenrolle bis zu seinem
Ende durch den Durchführbereich 270 erfolgen. Dies ist
jedoch nicht zwingend und es kann auch vorgesehen
sein, dass außerhalb eines Verbindens von Etiketten-
enden eines erstenEtikettenbandes 231 und eines zwei-
ten Etikettenbandes 232 die Vorrichtung 200 vomEtiket-
tenband entfernt wird und dieses frei oder über entspre-
chende Transportelemente läuft.
[0054] Weiterhin umfasst die Vorrichtung 200 ein
Klemmelement 201, das einen Bereich 233 des ersten
Etikettenbandes 231 einklemmen kann. Dazu kann vor-
gesehen sein, dass gegenüber des grundsätzlich be-
weglich angeordneten Klemmelements 201 ein Gegen-
druckelement 261 angeordnet ist, gegen das das
Klemmelement 201 das zwischen diesen hindurchbe-
wegte Etikettenband 231 zumindest im Bereich 233 ein-
klemmen kann, so dass eine Bewegung des ersten Eti-
kettenbandes 231 in Transportrichtung Toder entgegen
dieser bevorzugt vollständig verhindert wird.
[0055] Weiterhin umfasst die Vorrichtung 200 eine
Schneideinrichtung 202 in Transportrichtung Tstromauf
desKlemmelements 201. DieSchneideinrichtung 202 ist
vorgesehen, um das erste Etikettenende 235 des ersten
Etikettenbands 231 zu schneiden. Dadurch wird eine
Endposition des ersten Etikettenbandes in Transport-
richtung T definiert, die bezüglich des Klemmelements
201 einen wohl definierten Abstand aufweisen kann
(nämlich den Abstand des Punktes, an dem die Schnei-
deinrichtung das Etikettenende 235 abtrennt). Dies er-
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leichtert das nachfolgende Verbinden mit einem Etiket-
tenende236 eines zweitenEtikettenbandes 232 (hier ein
Etikettenende eines Sleeve-Etiketts oder Schlaucheti-
ketts).
[0056] Um das Schneiden des ersten Etikettenendes
235möglichst zuverlässig zu bewirken, kann ein Gegen-
schneidelement 263 vorgesehen sein, das der Schnei-
deinrichtung 202 zugeordnet ist, und auf der gegenüber-
liegenden Seite des ersten Etikettenbandes 231 ange-
ordnet sein kann. Die Schneideinrichtung 202 kann aus-
gebildet sein, das erste Etikettenband 231 oder zumin-
dest dessen erstes Etikettenende 235 in Richtung des
Gegenschneidelements 263 zu führen und durch eine
SchneidkantederSchneideinrichtungeinSchneidendes
ersten Etikettenendes 235 zu bewirken.
[0057] Ferner umfasst die Vorrichtung 200 eine Kle-
berauftragseinrichtung 203 zum Auftragen oder Aufbrin-
gen von Klebematerial auf einen Klebebereich 234 des
ersten Etikettenbandes 231. Der Klebebereich 234 ist
dabei zwischen der Schneideinrichtung 202 und dem
Klemmelement 204 angeordnet. Allgemein ist der Kle-
bebereich 234 stromauf des Klemmelements 201 in
Transportrichtung T angeordnet.
[0058] DieKleberauftragseinrichtung202 kannausge-
führt sein, Klebematerial (beispielsweise flüssigen Kleb-
stoff) auf den Klebebereich des Etikettenbandes aufzu-
bringen. Dies kann beispielsweise durch Sprühen oder
DruckenoderAufwalzenerfolgen.Bevorzugt sind jedoch
Ausführungsformen, bei denen das Klebematerial von
einer Klebematerialrolle abgewickelt und an den Klebe-
bereich 234 übergeben wird. Bei dem Klebematerial
kann es sich insbesondere um eine einzelne Klebe-
schicht ohne Substrat oder um ein Substrat mit auf ge-
genüberliegenden Seiten aufgebrachten Klebematerial
bzw. Klebeschicht handeln. Letzteres kann als "doppel-
seitiges Klebeband" verstandenwerden, wobei eine Sei-
te des doppelseitigen Klebebandes mit dem ersten Eti-
kettenende bzw. dem Klebebereich 234 des ersten Eti-
kettenendes verbunden wird und die andere Seite des
Substrats dann mit dem zweiten Etikettenende verbun-
den wird.
[0059] Die Klebematerialrolle kann um eine Drehach-
se, die parallel zur Transportrichtung T angeordnet sein
kann, drehbar, beispielsweise oberhalb der Transport-
ebene des Etikettenbands angeordnet sein.
[0060] Weiterhin umfasst dieVorrichtung200eineVer-
bindungseinrichtung 205, die eine zweitesEtikettenband
232 und insbesondere ein zweites Etikettenende 236
dieses zweiten Etikettenbandes 232 an das erste Etiket-
tenende 235 heranführen und mit dem ersten Etikette-
nende im Klebebereich verbinden kann.
[0061] Dazu kann vorgesehen sein, dass die Verbin-
dungseinrichtung 205 zwei Verbindungselemente 264
und 265 umfasst, die auf gegenüberliegenden Seiten
des Etiketts (insbesondere bei Sleeve‑ oder Rundum-
etiketten) angeordnet sein können, und das Etiketten-
band von oben und unten (in der hier dargestellten An-
sicht) greifen und in Richtung des ersten Etikettenendes

235 ziehen können. Dabei kann bei Verwendung von
Sleeve-Etiketten vorgesehen sein, dass die Verbin-
dungselemente das Sleeve-Etikett greifen und in einer
Richtung senkrecht zur Transportebene des Etiketten-
bands auseinanderziehen kann, so dass sie über das
erste Etikettenende 235 geführt werden können. Damit
wird das erste Etikettenende zwischen den zwei Flächen
des zweiten Etikettenbandes bzw. des zweiten Etikette-
nendes 236 eingeführt und anschließend können die
Verbindungselemente 264 und 265 das zweite Etikette-
nende 236 wieder zusammenführen, um im Klebebe-
reich 234 ein Verbinden der Etikettenenden zu bewirken.
[0062] In der in Fig. 2 dargestellten Ausführungsfor-
men ist vorgesehen, dass die Kleberauftragseinrichtung
bevorzugt Klebematerial auf gegenüberliegenden Sei-
ten des Etikettenbandes 231 aufbringen kann. Dazu
kann sie zu der eben beschriebenen Kleberauftragsein-
richtung 203 eine korrespondierende Kleberauftragsein-
richtung 262, die zusammen als gemeinsameKlebeauft-
ragseinrichtung verstanden werden können, umfassen,
die von der gegenüberliegenden Seite Klebematerial auf
den Klebebereich 234 aufbringen kann.
[0063] Optional kann weiterhin ein Fixierelement 204
vorgesehen sein, das das erste Etikettenende während
des Schneidens und/oder des Aufbringens des Klebe-
bandmaterials fixieren kann. Dieses Fixierelement 204
ist insbesondere stromauf des Klemmelements 201 und
stromab der Schneideinrichtung 202 angeordnet. Das
Fixierelement 204 kannalsKlemmbackeausgeführt sein
und insbesondere in der Ausführungsformder Fig. 2 zum
Verbinden von Etikettenenden von Sleeve-Etiketten so-
wohl oberhalb als auch unterhalb der Transportebene
des ersten Etikettenbandes 231 entsprechend symmet-
risch angeordnet sein, um ein Einklemmen des Etiket-
tenbandes sowohl von oben als auch von unten zu
bewirken.
[0064] Das Fixierelement 204 kann in der hier darge-
stellten Ausführungsform auf jeder Seite der Transport-
ebene jeweils zueinander beabstandete Druckelemente
241und242umfassen.Diesesind inTransportrichtungT
zueinander beabstandet und können bevorzugt den Kle-
bebereich 234 des Etikettenbandes abgrenzen. Beson-
ders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Klebe-
rauftragseinrichtung 203 das Klebematerial zwischen
den beabstandeten Druckelementen 241 und 242 so-
wohl oberhalb als auch unterhalb der Transportebene
auf das Etikettenband aufbringt. Hiermit kann sicherge-
stellt sein, dass der Klebebereich 234 des Etikettenban-
des während des Aufbringens des Klebematerials mög-
lichst gespannt ist, so dass auf der gesamten Fläche des
Klebebereichs 234 Klebematerial aufgebracht wird.
[0065] Optional kann die Verbindungseinrichtung un-
d/oder jedes Verbindungselement 264 und 265 eine
Mitnahmeeinheit 266 (beispielsweise eine Vakuumpum-
pe, die einen mit dem zweiten Etikettenende in Kontakt
kommendenBereich desVerbindungselements oder der
Verbindungseinrichtung mit einem Unterdruck beauf-
schlagt (beispielsweise durch eine Lochleiste) oder eine
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Klemmeinrichtung, die das Etikettenende klemmen und
mitführen kann oder eine Einrichtung, die durch elektro-
statische oder andere Effekte (etwa Gecko-Effekt) ein
mitnehmen oder mitführen des Etikettenendes bewirken
kann), vorgesehen sein, um das jeweilige Etikettenende
anzusaugen und zu halten. Hierdurch kann ein sicherer
Transport deszweitenEtikettenendesgewährleistetwer-
den, so dass dieses im Falle von Sleeve-Etiketten aus-
einandergezogen und in Richtung des ersten Etikette-
nendes befördert werden kann. Die Genauigkeit mit der
das ersteEtikettenendeund das zweite Etikettenende so
miteinander verbunden werden, wird hiermit erhöht.
[0066] Fig. 3 zeigt eine zur Fig. 1 alternative Ausfüh-
rungsform, die insbesondere zum Verbinden von Etiket-
tenenden von Einfachetiketten, die nicht als Schlauch
oder Sleeve vorliegen, vorgesehen sein kann.
[0067] In solchen Fällen ist es nicht notwendig, dass
das erste Etikettenband oder das zweite Etikettenband
aufgezogen wird (in einer Richtung senkrecht zur Trans-
portrichtung und dies ist auch gar nicht möglich, da keine
aufeinanderliegenden und voneinander trennbaren
Schichten von Material vorliegen. Verglichen mit der
AusführungsformderFig. 2 ist dasAufbringenvonKlebe-
material auch nur auf einer Seite des Etikettenbandes
notwendig.
[0068] Entsprechend kann vorgesehen sein, dass in
Abweichung zur Ausführungsform der Fig. 2 anstelle der
auf gegenüberliegenden Seiten angeordneten Klebe-
rauftragseinrichtungen nur eine Kleberauftragseinrich-
tung 303 auf einer Seite angeordnet ist und eine Gegen-
druckfläche382 zumindest imKlebebereich 334bzw. auf
einer Seite des ersten Etikettenbandes 331 eine Gegen-
druckfläche 382 angeordnet ist. Das Fixierelement 304
und/oder die Verbindungseinrichtung 305 können aus-
geführt sein, das erste Etikettenband und/oder das zwei-
te Etikettenband gegen diese Gegendruckfläche 382 zu
drücken, um entweder das erste Etikettenband im Kle-
bebereich334zufixierenoder umdieEtikettenendender
Etikettenbänder miteinander zu verbinden.
[0069] Die Gegendruckfläche 382 kann bevorzugt
auchalsSchneidgegenfläche in dieserAusführungsform
ausgeführt sein, so dass eine separate Schneidgegen-
fläche 263, wie in Zusammenhang mit Fig. 2 beschrie-
ben, nicht notwendig ist.
[0070] Zusätzlich oder alternativ kann eine zweite Ge-
gendruckfläche 383 stromauf derGegendruckfläche 382
angeordnet sein, gegen die die Verbindungseinrichtung
305 das zweite Etikettenband 332 drücken kann, um
dieses beispielsweise zuverlässiger aufzunehmen. Da-
zu kann zunächst eine Bewegung der Verbindungsein-
richtung 305 in Richtung des zweiten Gegendruckele-
ments 383 mit dem dazwischenliegenden zweiten Eti-
kettenband 382 durchgeführt werden, so dass die Ver-
bindungseinrichtung 305 das Etikettenband 332 gegen
die zweite Gegendruckfläche 383 drückt. Anschließend
kann beispielsweise durch Beaufschlagen eines Teils
der Verbindungseinrichtung 305 (beispielsweise des
Elements 366) mit einem Unterdruck das zweite Etiket-

tenband 332 (insbesondere das zweite Etikettenende
336) angesaugt und so von der Gegenfläche 383 wieder
abgehoben werden.
[0071] Analog zur Fig. 2 kann auch eine Gegendruck-
fläche 381 vorgesehen sein, gegen die das erste Etiket-
tenband331durchdasKlemmelement 301 imKlemmbe-
reich 333 gedrückt werden kann, das dieses an einer
Bewegung in Transportrichtung T zu hindern.
[0072] Die Fig. 4 bis 11 zeigen schematisch denAblauf
desVerbindens zweiter Etikettenenden zweier Etiketten-
bänder am Beispiel der in Fig. 2 gezeigt Ausführungs-
form der erfindungsgemäßen Vorrichtung.
[0073] Es versteht sich, dass die Ausführungsformen
der Fig. 4 bis 11 auch auf die Ausführungsform der Vor-
richtung gemäß Fig. 3 angewendet werden können, so-
weit dies nicht spezielle Verfahrensschritte betrifft, die
lediglich für Sleeve‑ oder Rundumetiketten ausgeführt
werden oder ausführbar sind. Sofern nicht explizit er-
wähnt, sind daher sämtliche im Zusammenhang mit den
Fig. 4 bis 11 beschriebenen Verfahrensschritte und Aus-
führungsformen mit den Ausführungsformen der Fig. 2
und 3 in Kombination gedacht.
[0074] Weiterhin sind die Darstellungen der Fig. 4 und
5 als zeitlich aufeinanderfolgend gedacht, wobei, falls
Verfahrensschritte gemeinsam oder zumindest gleich-
zeitig durchgeführt werden können, dies ausdrücklich
erwähnt wird.
[0075] In der Fig. 4 gezeigten Situationen wird zu-
nächst nach Feststellen des erreichten Endes des Eti-
kettenbandes (es ist vollständig oder nahezu vollständig
von der Etikettenrolle abgerollt) das erste Etikettenband
430 durch das Klemmelement 401 im Klemmbereich
geklemmt, so dass ein Weitertransport in Transportrich-
tung T des Etikettenbandes 430 nicht länger möglich ist.
Dies kann durch Herabbewegen des Klemmelements
401 aus seiner Ausgangsposition 411 in Richtung des
Etikettenbandes 430 bewirkt werden.
[0076] Zum Erkennen des Etikettenendes kann bei-
spielsweise vorgesehen sein, dass ein hier nicht darge-
stellter Sensor eineMarkierung des ersten Etikettenban-
des430 (beispielsweise einenStrichcodeoder sonstiges
erkennbares optisches oder anderes Muster) erkennt,
das indikativ für das Erreichen des Etikettenendes und
für das notwendige zur Verfügung stellen einer neuen
Etikettenrolle undVerbindenmit demaktuellenEtiketten-
band 430 ist. Ein entsprechendes Signal kann an eine
Steuereinheit 480 (beispielsweise ein Computer mit zu-
geordnetemSpeicher) übergebenwerden, die daraufhin
das Klemmelement 401 oder ein diesem Klemmelement
zugeordnetes Antriebselement (beispielsweise ein Ser-
vomotor oder Stellmotor) ansteuert, um das Klemmele-
ment zum Klemmen des ersten Etikettenbandes 430 zu
bewegen.
[0077] Die übrigen Einrichtungen der Vorrichtung 400,
insbesondere das Schneidelement 402, die Kleberauft-
ragseinrichtung403unddieVerbindungseinrichtung405
befinden sich in dieser Situation bevorzugt in einer Aus-
gangs‑ oder Ruheposition.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



8

13 EP 4 524 074 A1 14

[0078] Anschließendoder zeitgleichmit demBewegen
des Klemmelements 401 wird (siehe Fig. 5) optional der
Klebebereich 434 des ersten Etikettenbandes 430 durch
das Fixierelement 404 fixiert, sofern dieses Fixierele-
ment vorgesehen ist. Dieser folgt bevorzugt vor dem
SchneidendesEtikettenendesdurchdieSchneideinrich-
tung 402 und vor dem Aufbringen des Klebematerials
durch die Kleberauftragseinrichtung 403. Auch in dieser
Situation befindet sich bevorzugt die Verbindungsein-
richtung 405 noch in einer Ausgangsposition.
[0079] Anschließend wird (siehe Fig. 6) die Schnei-
deinrichtung 402 betätigt, um das erste Etikettenende
435zuschneiden.DasBetätigenderSchneideinrichtung
402 kann beispielsweise ein Bewegen der Schneidein-
richtung 402 oder eines Schneidmessers der Schnei-
deinrichtung 402 in Richtung des Etikettenbandes 430
umfassen und entsprechende Ausführungsformen der
Fig. 2 und der Fig. 3, sofern vorgesehen, eine Bewegung
eines Gegenschneidelements in Richtung der Schnei-
deinrichtung umfassen. Das Betätigen der Schneidein-
richtung und/oder des Gegenschneidelements kann
analog durch die Steuereinheit 480 bewirkt werden.
[0080] Das gegebenenfalls abgetrennte Material des
ersten Etikettenbands 430 kann durch eine hier nicht
dargestellte, aber optional vorgesehene Absaugeinrich-
tung abgesaugt werden, so dass überschüssiges Etiket-
tenbandmaterial nicht in der Vorrichtung 400 verbleibt.
[0081] Anschließend oder zusammenmit dem in Fig. 6
beschriebenen Schritt kann entsprechend der Darstel-
lung der Fig. 7 durch die Kleberauftragseinrichtung 403
Klebematerial 431 und432auf gegenüberliegendenSei-
ten des Etikettenbandes im Klebebereich des Etiketten-
bandes 430 aufgebracht werden. Das Aufbringen von
Klebematerial 431 und432auf gegenüberliegendenSei-
tendeserstenEtikettenbandes430 ist dannvorgesehen,
wenn Sleeve-Etiketten oder Rundumetiketten miteinan-
der verbunden werden sollen. Ist stattdessen das Ver-
binden von Einfachetiketten vorgesehen, so kann ent-
sprechend der Fig. 3 das Klebematerial auf nur einer
Seite desEtikettenbandes 430 aufgetragenwerden.Wie
bereits beschrieben, kann dies durch Aufsprühen oder
Aufdrucken oder Aufpressen von Klebematerial bewirkt
werden oder indem Klebematerial von einer Klebema-
terialrolle abgerollt und auf das Etikettenende aufge-
bracht wird.
[0082] Vor oder zusammenmit dem in Fig. 7 beschrie-
benen Schritt kann durch eine hier nicht gezeigte, aber
optional vorgeseheneHeizeinrichtungeinErwärmendes
Klebe‑ und/oder Etikettenmaterials bewirkt werden. Bei-
spielsweise kann die Heizeinrichtung ein Erwärmen des
Klebematerials in der Klebeauftragseinrichtung 403 be-
wirken. Dies kann alternierend oder permanent erfolgen,
sodass Klebematerial entweder unmittelbar vor dem
Übergeben an das Etikettenband erwärmt werden kann
oder in der Klebeauftragseinrichtung 403 permanent das
vorgehaltene Klebematerial auf eine gewünschte Tem-
peratur erwärmtwird. Alternativ oder zusätzlich kann das
Etikettenmaterial insgesamt oder nur im Klebebereich

erwärmtwerden, bevorzugt unmittelbar bevordasKlebe-
material im Klebebereich aufgebracht wird. Das Erwär-
men kann beispielsweise durch Heißluft, Wärmestrah-
lung und/oder direkte und/oder indirekte Temperierung
der Auflagefläche des Etiketts bzw. des Klebematerials
erfolgen. Die Zieltemperatur kann dabei beispielsweise
im Bereich von ca. 30 bis 60°C liegen.
[0083] Anschließend oder parallel zu den in den Fig. 6
und 7 beschriebenen Schritten wird der Vorrichtung 400
ein zweites Etikettenband 453 zugeführt (siehe Figur 8),
das von der Verbindungseinrichtung 405 bzw. den Ver-
bindungselementen 451 und 452 (im Falle von Sleeve‑
oder Rundumetiketten) an den entsprechenden Enden
454 und 455 aufgenommen und bevorzugt auseinander-
gezogen wird. Dazu kontaktiert die Verbindungseinrich-
tung bzw. ihre Verbindungselemente 451 und 452 die
gegenüberliegenden Flächen des Rundumetiketts 454
und 455, indem die Verbindungselemente 451 und 452
zunächst auf das zweite Etikettenband 453 zubewegt
werden. Anschließend wird beispielsweise durch Erzeu-
geneinesUnterdruckseinHalten derEnden454und455
bewirkt und diese durchWegbewegen der Verbindungs-
elemente 451 und 452 von der Transportebene des
zweiten Etikettenbandes 453 voneinander entfernt.
[0084] Gleichzeitig damit oder nachfolgend kann ein
Bewegen des zweiten Etikettenbandes 453 in Richtung
des mit Klebematerial 431 und 432 versehenen ersten
Etikettenbands 430 bewirkt werden. In dieser Situation
können bevorzugt die Schneideinrichtung 402, die Kle-
berauftragseinrichtung 403 und (sofern vorgesehen) das
Fixierelement wieder in ihrer Ausgangsposition zurück-
gefahren worden sein (siehe Figur 8), so dass der Ab-
stand zum ersten Etikettenband 430 in einer Richtung
senkrecht zur Transportebene des ersten Etiketten-
bands 430 groß genug ist, um die Verbindungseinrich-
tung 405 mit dem aufgezogenen Ende des zweiten Eti-
kettenbands 453 hindurchzubewegen.
[0085] Ist anstelle einesSleeve-Etiketts oderRundum-
etiketts hier ein einfaches Etikett vorgesehen, so erfolgt
das Übernehmen des zweiten Etikettenbandendes ana-
log zur Beschreibung der Fig. 3 mit nur einer Verbin-
dungseinrichtung bzw. einer Verbindungseinrichtung
405 mit nur einem Verbindungselement (beispielsweise
nur das obere Element 451 oder nur das untere Element
452).
[0086] In der in Fig. 9 dargestellten Ansicht wurde nun
das zweite Etikettenende 454 und 455 des zweiten Eti-
kettenbands 453 durch die Verbindungselemente 451
und 452 so in Richtung des Klebebereichs 431 und
432 des ersten Etikettenbands 430 bewegt, dass diese
mit letzterem überlappen. Im Falle von Sleeve-Etiketten,
wie hier dargestellt, umgibt damit das Etikettenende des
zweiten Etikettenbands 453 das Etikettenende des ers-
ten Etikettenbands 430 mit dem Klebebereich 431 und
432. Im Falle von einfachen Etiketten sind die jeweiligen
Etikettenenden übereinander in einer Richtung senk-
rechte zur Transportebene des ersten Etikettenbands
430 angeordnet, so dass zumindest einen Teil des zwei-
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ten Etikettenendes oberhalb des ersten Etikettenendes
oderunterhalbdeserstenEtikettenendesangeordnet ist,
und dem Klebebereich des ersten Etikettenbands 430
zugewandt ist.
[0087] Anschließend erfolgt in Fig. 10 ein Verbinden
des erstenEtikettenendes des erstenEtikettenbandsmit
dem zweiten Etikettenende des zweiten Etikettenbands
453. Dazu wird das zweite Etikettenende auf den Klebe-
bereich 431 und 432 des ersten Etikettenbands 430
zubewegt und mit diesem bevorzugt verpresst. Im Falle
von Sleeve-Etiketten oder Rundumetiketten kann dies
umfassen, dass die Verbindungselement 451 und 452
bzw. allgemein Verbindungseinrichtungen 405 die zwei
gegenüberliegenden Etikettenenden 454 und 455 des
zweitenEtikettenbands453gegeneinanderpressen,wo-
bei die Klebebereiche 431 und 432 dazwischenliegen.
Sind einfache Etiketten vorgesehen, so wird das Etiket-
tenende des zweiten Etikettenbands gegen den Klebe-
bereich des Etikettenendes des ersten Etikettenbands
gedrückt.Dies kannbeispielsweise unter zurHilfenahme
einer Gegendruckfläche analog zur Fig. 3 bewirkt wer-
den.
[0088] Anschließend ist das erste Etikettenende mit
dem zweiten Etikettenende verbunden (siehe Figur 11)
und das Klemmelement 401 kann in seiner Ausgangs-
position zurückgeführt werden, so dass die verbundenen
Etikettenbänder in Transportrichtung T weiterbefördert
werden können. Zu diesem Zeitpunkt kann auch die
Verbindungseinrichtung 405 entsprechend der darge-
stellten Pfeilrichtung wieder in ihre Ausgangsposition
zurückgefahren werden, um bei einem notwendigen
nächsten Wechsel der Etikettenbandrollen oder einem
Verbinden von Etikettenenden das zweite Etikettenende
des zweiten Etikettenbands aufzunehmen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Verbinden von Etikettenbändern,
die Vorrichtung umfassend einen Durchführbereich,
durch den die Etikettenbänder entlang einer Trans-
portrichtung hindurch geführt werden können, ein
Klemmelement zum Klemmen eines Bereichs eines
ersten Etikettenbands, eine Schneideinrichtung
stromauf desKlemmelements zumSchneiden eines
ersten Etikettenendes des ersten Etikettenbands,
eine Kleberauftragseinrichtung zum Aufbringen
von Klebematerial auf einen Klebebereich des ers-
ten Etikettenendes stromauf des Klemmelements,
eine Verbindungseinrichtung zum Heranführen ei-
nes zweiten Etikettenendes eines zweitenEtiketten-
bands an das erste Etikettenende des ersten Etiket-
tenbands und zum Verbinden des zweiten Etikette-
nendes mit dem ersten Etikettenende im Klebebe-
reich.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Vorrichtung
weiterhin ein Fixierelement zum Fixieren des ersten

Etikettenendes während des Schneidens und/oder
des Aufbringens umfasst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei das Fixierele-
ment zwei in Transportrichtung beabstandete Dru-
ckelemente umfasst, die das Etikettenende stromab
der Schneideinrichtung fixieren können und wobei
optional die Kleberauftragseinrichtung das Klebe-
material auf den Klebebereich zwischen den Dru-
ckelementen aufbringen kann;
oder wobei das Fixierelement ein in Transportrich-
tung stromab der Schneideinrichtung und stromab
oder stromauf der Kleberauftragseinrichtung ange-
ordnetes Druckelement umfasst, das das Etikette-
nende fixieren kann.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
wobei die Verbindungseinrichtung eine Mitnahme-
einheit zum Mitnehmen des zweiten Etikettenendes
während des Heranführens und des Verbindens
umfasst.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
wobei die Vorrichtung eine Gegendruckfläche um-
fasst und die Verbindungseinrichtung das zweite
Etikettenende und das erste Etikettenende im Kle-
bebereich zum Verbinden gegen die Gegendruck-
fläche drücken kann.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
wobei die Kleberauftragseinrichtung zum Aufbrin-
gen von Klebematerial auf zwei gegenüberliegen-
den Seiten des ersten Etikettenendes ausgebildet
ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4 oder
6, wobei die Verbindungseinrichtung zum Kontak-
tieren des zweiten Etikettenendes auf zwei gegen-
überliegenden Seiten des zweiten Etikettenendes
ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Verbin-
dungseinrichtung ausgebildet ist, zum Heranführen
des zweiten Etikettenendes an das erste Etikette-
nende das zweite Etikettenende in einer Richtung
senkrecht zu einer Transportebene des zweiten Eti-
kettenbandes auseinanderzuziehen und über das
erste Etikettenende zu führen.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
wobei die Vorrichtung eineSchneidgegenfläche um-
fasst, gegen die die Schneideinrichtung das erste
Etikettenende zum Schneiden des Etikettenendes
drücken kann.

10. Verfahren zum Verbinden von Etikettenbändern mit
einer Vorrichtung zum Verbinden von Etikettenbän-
dern, die Vorrichtung umfassend einen Durchführ-
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bereich, durchdendieEtikettenbänder entlangeiner
Transportrichtung hindurch geführt werden können,
ein Klemmelement zum Klemmen eines Bereichs
eines ersten Etikettenbands, eine Schneideinrich-
tung stromauf des Klemmelements zum Schneiden
eines ersten Etikettenendes des ersten Etiketten-
bands, eine Kleberauftragseinrichtung zum Aufbrin-
gen von Klebematerial auf einen Klebebereich des
Etikettenendes stromauf des Klemmelements, eine
Verbindungseinrichtung zum Heranführen eines
zweiten Etikettenendes eines zweiten Etiketten-
bands an das Etikettenende des ersten Etiketten-
bands und zum Verbinden des zweiten Etikettenen-
des mit dem ersten Etikettenende im Klebebereich,
das Verfahren umfassend ein Klemmen des Be-
reichs des ersten Etikettenbandes mit dem Klemm-
element, danach Schneiden des ersten Etikettenen-
des mit dem Schneidelement und Aufbringen von
Klebematerial auf den Klebebereich mit der Klebe-
rauftragseinrichtung, Heranführen des zweiten Eti-
kettenendes und Verbinden des zweiten Etikette-
nendes mit dem ersten Etikettenende.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Schneiden,
Heranführen und Verbinden erfolgt, während der
Bereich des ersten Etikettenbands von demKlemm-
element geklemmt wird;
und/oder wobei das Aufbringen von Klebematerial
nach dem Schneiden des ersten Etikettenendes
erfolgt; und/oder wobei das Heranführen des zwei-
ten Etikettenendes nach demAufbringen vonKlebe-
material erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, das erste
Etikettenende von der Schneideinrichtung geschnit-
ten wird und/oder das Klebematerial von der Klebe-
rauftragseinrichtung auf den Klebebereich aufge-
bracht wird, während das erste Etikettenende von
einem Fixierelement der Vorrichtung fixiert wird,
wobei optional das Fixierelement zwei in Transport-
richtung beabstandete Druckelemente umfasst, die
das Etikettenende stromab der Schneideinrichtung
fixieren und wobei optional die Kleberauftragsein-
richtung das Klebematerial auf den Klebebereich
zwischen den Druckelementen aufbringt, oder wo-
bei optional das Fixierelement ein in Transportrich-
tung stromab der Schneideinrichtung und stromab
oder stromauf der Kleberauftragseinrichtung ange-
ordnetes Druckelement umfasst, das das Etikette-
nende fixiert.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
wobei die Vorrichtung eine Gegendruckfläche um-
fasst und die Verbindungseinrichtung das zweite
Etikettenende und das erste Etikettenende im Kle-
bebereich zum Verbinden gegen die Gegendruck-
fläche drückt.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
wobei die Kleberauftragseinrichtung das Klebema-
terial auf zwei gegenüberliegenden Seiten des ers-
ten Etikettenendes aufbringt; und/oder
wobei die Verbindungseinrichtung das zweiteEtiket-
tenende auf zwei gegenüberliegenden Seiten des
zweiten Etikettenendes kontaktiert, wobei optional
die Verbindungseinrichtung zum Heranführen des
zweiten Etikettenendes an das erstenEtikettenende
das zweite Etikettenende in einer Richtung senk-
recht zu einer Transportebene des zweiten Etiket-
tenbandes auseinanderzieht und über das erste
Etikettenende führt und anschließend das erste Eti-
kettenendemit demauseinandergezogenenTeil des
zweiten Etikettenendes verbindet.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14,
wobei die Vorrichtung eine Vorrichtung nach einem
der Ansprüche 1 bis 9 ist und/oder wobei das Etikett
ein Rundumetikett oder ein Sleeve-Etikett ist.
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