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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Etiket-
tiereinrichtung.

[0002] Etikettiereinrichtungen sind allgemein be-
kannt. Sie umfassen in der Regel konventionelle
druckempfindliche Rollenzufuhreinrichtungen, wobei
die das Oberflachenmaterial bildende Laminierbe-
schichtung, der Klebstoff, das ablésbare Silikon und
das Tragermaterial zu einer Rolle kombiniert sind.
Der Printer Ubernimmt dann seine Aufgabe, indem
das Etikettenmaterial gedruckt, gestanzt und auf ei-
ner Rolle aufbewahrt wird. Etablierte, technische Ver-
fahren werden nachher eingesetzt, um das laminierte
Etikett an einen Artikel aufeinander folgend zu befor-
dern und aufzubringen. Das Tragermaterial wird fir
das Etikett als Transportelement, als Foérdermittel,
von der Rolle weg bis hin zur Aufbringungsposition
verwendet, wobei es eine gangige Praxis ist, an-
schlieRend das Tragermaterial als Abfall zu beseiti-
gen, da es in der Einrichtung keine weitere Verwen-
dung mehr hat.

[0003] In jungster Zeit sind Tragermaterial freie,
leichtgewichtige oder diinn bemessene, synthetische
Etikettenmaterialen entwickelt worden, die Kosten-
vorteile mit sich bringen, die aber eine reduzierte
Zugfestigkeit und ein hohes Ausdehnungsverhalten
aufweisen konnen. Diese Eigenschaften verursa-
chen zusatzliche Schwierigkeiten wahrend des Dru-
ckens, Stanzens und Rollenspulens wahrend der
Umsetzung (conversion). Nach dem Stanzen und
Abstreifen des Abfallmaterials ist die Laminierung in
deren Dehnbarkeit weniger stabil, was zu Schwan-
kungen in der Rollenwickelspannung flhrt. Die gerin-
ge Dickemessung sowohl der Oberflache als auch
des Tragermaterials erfordert wahrend des Stanzens
die Einhaltung von knappen Toleranzen, um einen
Etikettentberschnitt zu verhindern, was die Bescha-
digung des diinnen Tragermaterials oder des Forder-
mittels zur Folge héatte, oder um einen Etikettenunter-
schnitt zu vermeiden, der dazu fuhren wirde, dass
das Etikett teilweise auf der Grundlagenmatrix han-
gen bleibt.

[0004] Ein weiteres, wesentliches Problem ist das
erhohte Risiko von Tragerbahnspriingen, oder das
verfehlte Freigeben des Etiketts von dem Tragerma-
terial wahrend des Etikettenaufbringens, insbeson-
dere bei einer hohen Beschickungsgeschwindigkeit,
als Folge des ungleichmafigen Stanzens.

[0005] Eine Etikettentransfereinrichtung ist aus der
WO 99 03737 bekannt, in der ein Sensor die Position
eines Etiketts berwacht und eine Ausrichtung be-
wirkt, wenn sich das Etikett im Vergleich zu einer vor-
gegebenen Standardposition verschoben hat. Auf3er-
dem  sind Etikettentransfereinrichtungen in
US-A-5256239 und EP-A-0852203 offenbart.

[0006] Die vorliegende Erfindung ist darauf ausge-
richtet, die vorstehend beschriebenen Probleme zu
I6sen, indem eine verbesserte Etikettiereinrichtung
zur Verfugung gestellt wird, in der das Etikettenmate-
rial mit einer verbesserten Prazision und Effizienz
verarbeitet wird.

[0007] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine
Etikettiereinrichtung mit einer Etikettiereinrichtung
bereitgestellt, die eine Produktetikettiereinrichtung,
eine Produktzufiihrvorrichtung und eine Steuerein-
richtung umfasst, welche dazu dient, die Position und
die Geschwindigkeit von einem Produkt, das auf der
Produktzufiihrvorrichtung befordert wird, und aul3er-
dem die Position und die Geschwindigkeit von einem
dazugehdrigen Etikett zu erfassen, das in einer Eti-
kettenaufbringungsposition mithilfe der Produkteti-
kettiereinrichtung auf das genannte Produkt aufge-
bracht werden soll, wobei die Steuereinrichtung fer-
ner dazu dient, die Geschwindigkeit und die Position
des Produkts und dessen dazugehoérigem Etiketts zu
regulieren, um Geschwindigkeits- und Positionsun-
terschiede zwischen dem betreffenden Etikett und
dem Produkt, auf dem es aufgebracht werden soll,
auf Basis genannter erfasster Positionen und Ge-
schwindigkeiten, zu kompensieren, damit das Etikett
mit der Produktoberflache in der Etikettenaufbrin-
gungsposition aufgrund einer Aneinanderlagerungs-
position (juxtaposition) der Produktetikettiereinrich-
tung und des Produkts in der Etikettenaufbringungs-
position in Kontakt treten kann, und um die Ge-
schwindigkeit des betreffenden Etiketts und die des
dazugehdrigen Produkts so zu steuern, dass das Eti-
kett und das dazugehdrige Produkt wahrend der Eti-
kettenaufbringung im Wesentlichen die gleiche Ge-
schwindigkeit aufweisen.

[0008] Die Genauigkeit der Etikettenpositionierung
kann mit dieser Disposition wesentlich verbessert
werden, da zwischen einem Etikett und der zugehori-
gen Produktoberflache keine relative Verschiebung
mehr vorhanden ist, sobald das Etikett auf dem Pro-
dukt aufgebracht wird.

[0009] Positiv anzumerken ist die Tatsache, dass
die Geschwindigkeit des Etiketts und der Produkto-
berflache wahrend des Etikettenaufbringens als line-
are oder rotierende Geschwindigkeit (wobei sich das
Etikett oder das Produkt um irgendeine Achse dre-
hen) erfolgen kann, was von dem jeweils gewiinsch-
ten Etikettierbetrieb abhangig ist.

[0010] Es ist von Vorteil, dass wahrend der Etiket-
tenaufbringung das Etikett und die Produktoberflache
eine konstant bleibende Geschwindigkeit aufweisen.
Mit einer solchen Disposition kann das Etikett auf
dem Produkt in einer gleichmaRigen und reibungslo-
sen Weise aufgebracht werden, wodurch die Prazisi-
on gesteigert wird, mit der die Etikettenaufbringung
erfolgen kann.
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[0011] Zu diesem Zweck koénnen in die Steuerein-
richtung ein oder mehrere Sensoren eingebaut sein,
die dazu dienen, die Geschwindigkeit und/oder die
Position des Etiketts und/oder der Produktoberflache
zu erfassen. Die Sensoren kénnen jede geeignete
Form annehmen und in jeder beliebigen Kombination
in elektrischen, magnetischen, mechanischen oder
optischen Vorrichtungen etc. enthalten sein.

[0012] Vorteilhafterweise gibt es mindestens einen
Etikettensensor, der ein optischer sein kann, und der
so betriebsbereit ist, um die Anwesenheit eines spe-
zifischen Bereiches zu erfassen, wie zum Beispiel die
Fuhrungskante des Etiketts, die sich beispielsweise
schon innerhalb der Etikettiereinrichtung befinden
kann.

[0013] Bevorzugt dient die Steuereinrichtung dazu,
vor und/oder wahrend der Etikettenaufbringung die
Geschwindigkeit und/oder die Position des Etiketts
und/oder der dazugehdrigen Produktoberflache zu
regulieren.

[0014] Die Steuereinrichtung ist bevorzugt in einer
Etikettenaufbringungseinrichtung  eingebaut, die
dazu dient, das Etikett auf der Produktoberflache vor-
teilhafterweise mit einem gleichmafigen Vorschub so
zu beférdern, dass das Etikett mit einer konstanten
Geschwindigkeit aufgebracht werden kann.

[0015] Vorzugsweise dient die Etikettenaufbrin-
gungseinrichtung dazu, vor der Aufbringung des Eti-
ketts auf dem Produkt die positionelle Ausrichtung
des Etiketts in eine Etikettenaufbringungsposition
auszufihren, wobei es sich ferner bevorzugt um eine
vorgegebene Einstellposition handelt.

[0016] Die Etikettenaufbringungseinrichtung kann
jede beliebig geeignete Form aufweisen und eine ro-
tierende oder lineare Vorrichtung beinhalten. Sie
kann auch eine direkte Kontaktvorrichtung sein, bei
welcher in der Aufbringungsposition das Etikett mit
der Produktoberflache aufgrund einer Aneinanderla-
gerungsposition der Etikettenaufbringungseinrich-
tung mit dem Produkt in der Aufbringungsposition in
Kontakt gebracht wird. Ein Ausfihrungsbeispiel be-
zuglich einer rotierenden Etikettenaufbringungsein-
richtung ist eine Druckwalze, welche das Etikett dreht
und betriebsbereit ist, um das Etikett mithilfe eines
Uberdrucks aufzubringen, der kontinuierlich anhalten
oder aussetzend sein kann, wie beispielsweise ein
Impulsdruck, welcher moglicherweise von der Steu-
ereinrichtung gesteuert wird.

[0017] Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform be-
fordert der Etikettenaufbringungsmechanismus das
Etikett bei einer Geschwindigkeit, die der Geschwin-
digkeit der korrespondierenden Produktoberflache
entspricht. Bei einer besonders bevorzugten Ausfuh-
rungsform dient die Etikettenaufbringungseinrichtung

dazu, vor der Etikettenaufbringung die Position des
Etiketts in Bezug auf die Geschwindigkeit der Pro-
duktoberflache auszurichten, so dass sich in der Eti-
kettenaufbringungsposition das Etikett und die Pro-
duktoberflache mit der gleichen Geschwindigkeit ein-
ander nahern.

[0018] Auf diese Weise kdnnen samtliche Differen-
zen zwischen der Produktoberflachenposition und
der Etikettenposition Uber eine Regulierungsanpas-
sung der Etikettenaufbringungseinrichtung kompen-
siert werden.

[0019] Bevorzugt umfasst die Etikettiereinrichtung
ferner eine Etikettenzufiihrung, welche Etiketten in
die Etikettenaufbringungseinrichtung einspeist. Be-
vorzugter umfasst die Etikettenzufiihrung eine Mehr-
weg-Fordereinrichtung zum Stiitzen der Etikettenun-
terlagen mithilfe einer elektrostatischen Anziehungs-
kraft, die zwischen der Foérdereinrichtung und dem
Etikett erzeugt wird.

[0020] Die elektrostatische Anziehungskraft kann
auf jede geeignete Weise erzeugt werden, wie zum
Beispiel durch das Einspeisen einer Starkstromspan-
nung auf mindestens einen Abschnitt der Férderein-
richtung, oder durch den Einsatz eines elektrostati-
schen Induktionselements, das an einem Abschnitt
der Foérdereinrichtung angrenzend angeordnet ist,
um so eine elektrostatische Aufladung herstellen zu
kénnen.

[0021] Eine elektrostatische Unterstiitzung ist ins-
besondere da geeignet, wo das Etikettenmaterial ei-
nen laminierten Aufbau aufweist, der eine Adhasi-
onsschicht beinhaltet (beispielsweise fur eine Haf-
tung an einem Produkt). Diese Oberflachenschicht
wird beispielsweise noch mit Silikon behandelt oder
beschichtet, um fiir das Etikettenmaterial eine Rol-
lenlagerung zu ermdglichen.

[0022] Das Etikettenmaterial kann zum Beispiel ein
Laminieraufbau sein, der eine Oberflachenmaterial-
schicht mit einer ersten Seite aufweist, die hierin als
Oberflachenseite bezeichnet wird, welche bedruckt
werden kann, und mit einer entgegengesetzten Sei-
te, welche mit einem Klebstoff behandelt (d. h. be-
schichtet) wird.

[0023] Mit einem solchen Etikettenmaterialaufbau
kann das Etikettenmaterial auf dem Fordermittel mit-
hilfe einer elektrostatischen Anziehungskraft getra-
gen werden, die zwischen einer Oberflachenseite
des Etikettenmaterials und dem Foérdermittel erzeugt
wird. Auf diese Weise kann das Etikettenmaterial frei-
setzbar unterstitzt werden, ohne dass auf die Tra-
gerbahn ein Ubergebuhrlicher Druck ausgeubt wer-
den muss. AulRerdem ist die Klebstoffseite nach au-
Ren gerichtet, deren Vorteil aus der nachstehenden
Beschreibung eindeutig hervorgeht.

3/15



DE 600 22 641 T2 2006.06.29

[0024] Bei einer anderen Ausfilhrungsform kann
das Etikettenmaterial ein Tragermaterial beinhalten,
welches das Oberflachenmaterial vor dem/wahrend
des Aufsetzen/s auf der Férdereinrichtung tragt.

[0025] Das Tragermaterial kann eine leichtgewichti-
ge Tragerbahn sein, wie sie beispielsweise zum Tra-
gen des Etikettenmaterials - vor einem Dru-
cken/Schneiden der Etiketten — flr eine praktische
Lagerung des Etikettenmaterials in einer Rollenspu-
lenform verwendet wird.

[0026] Bei einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform unterstutzt die Férdereinrichtung das Eti-
kettenmaterial wahrend des Abschneidens eines Eti-
ketts von der Etikettenunterlage, und zu diesem
Zweck sind die Etikettenschneidvorrichtungen an der
Fordereinrichtung in einer gegenuberliegenden Ne-
beneinanderstellung platziert.

[0027] Der Etikettenschneider kann jede geeignete
Form annehmen, jedoch umfasst dieser vorteilhafter-
weise eine Lasereinrichtung zum Abschneiden der
unterstitzenden Etikettenunterlagen.

[0028] Die Lasereinrichtung kann jede geeignete
Form aufweisen, aber bevorzugt stellt sie einen pra-
zisen Laserstrahl mit einer niedrigen Energieleistung
bereit, welche die Etikettenunterlage abschneiden
kann, ohne dass dabei die Fordereinrichtung einen
Einschnitt erhalt.

[0029] Diese Ausgestaltung und insbesondere die
Kombination mit einem elektrostatisch unterstiitzten
Etikettenmaterial, das der Laser durchtrennt, ermdg-
licht ein prazises, lineares Etikettenschneiden,
schliet den Prozess des Stanzens mit den
Druck-/Umsetzungs-Vorgangen aus und lasst die Eti-
kettenabtrennung unmittelbar vor der Etikettenauf-
bringung zu.

[0030] Eine Lasersteuerung kann in der Einrichtung
eingebaut sein, welche die Strahlintensitat des La-
sers steuert.

[0031] Die Laseranwendung ermdglicht ein effizien-
tes und prazises Abschneiden des Etikettenmaterials
und erlaubt besonders vorteilhaft das Abschneiden
der Etikettenunterlagen mit der nach aulen gerichte-
ten Klebschichtseite, da die Laserschneide von dem
Klebstoff nicht beeinflusst wird (wie dies bei einer
herkdmmlichen Schneideklinge der Fall ist).

[0032] Der Vorgang des Etikettenschneidens er-
zeugt um das Etikett/um die Etiketten herum und im
Hinblick auf die Etikettenunterlagen in der Regel ei-
nen Matrixabfall.

[0033] Folglich kann jedes Uberschissige Material,
das durch den Etikettenschneidvorgang verursacht

wird, d. h. der Matrixabfall eliminiert werden, indem
das Etikett/die Etiketten auf der Fordereinrichtung
verbleiben. Der Matrixabfall — eventuell in Etiketten-
form — kann auf Rollenspulen zur Beseitigung aus der
Einrichtung aufgewickelt werden.

[0034] In Einrichtungen, die eine Endloszufiihrung
fur das Etikettenmaterial verwenden, wird jede Unter-
brechung beim Etikettenmaterial erneut zusammen-
fugend verbunden, indem sie etablierte Techniken fir
eine SpleilRverbindung, ein so genanntes ,Splicing",
anwenden. Die Zusammenfligungen werden hierin
als Spleilstellen bezeichnet.

[0035] Bei einer weiteren Ausfihrungsform geman
der vorliegenden Erfindung werden Splei3stellen, die
wahrend friherer Betriebsvorgange ausgefiihrt wur-
den, wie beispielsweise beim Beschichten, Drucken,
Umsetzen oder irgendeinem Rollen verbindenden
Vorgang, erfasst, indem herkdbmmliche Spleiftechni-
ken angewendet werden, die den Fachleuten auf die-
sem Gebiet allgemein bekannt sind. Deshalb werden
sie hierin nicht in weiteren Einzelheiten beschrieben.
Das Auftreten von Spleif3stellen wird anschlief3end in
die Lasersteuerung eingegeben, welche — wahrend
des Vorbeiziehens der Spleilstelle — den Schneid-
vorgang unterbindet und somit zulédsst, dass sie als
Teil des Matrixabfalls aufgewickelt wird.

[0036] Der Etikettenschneidvorgang kann so durch-
geflhrt werden, dass vorgegebene, d. h. kontinuier-
lich einheitliche Abstande zwischen jedem Etikett
vorhanden sind, aber auch ohne Abstande ausge-
fuhrt werden, um Etiketten, die als Stanzetiketten
ohne Steg bekannt sind, herzustellen. Dies kann von
der Lasersteuerung gesteuert werden.

[0037] Die Fordereinrichtung kann jede geeignete
Form aufweisen; sie ist aber vorzugsweise ein End-
losférderband.

[0038] Die Fordereinrichtung kann aus jedem belie-
bigen Material hergestellt sein, aber vorteilhafterwei-
se ist das Fordermittel aus einem Material konstru-
iert, das elektrostatisch aufladbar ist, d. h. aus Metall
oder aus einem metallischen Material, wie zum Bei-
spiel Stahl, Edelstahl.

[0039] Diese Anlage kann eine Etikettentransferein-
richtung zum Ausflhren der Freisetzung des Etiketts
aus der Fordereinrichtung umfassen.

[0040] Die Etikettentransfervorrichtung kann jede
geeignete Form aufweisen, aber vorzugsweise ist sie
eine Walze oder Trommel, welche allgemein zylinder-
férmig ist, und um welche die Fordereinrichtung her-
umfiihrt, um die Freigabe des Etiketts aus der Forder-
einrichtung zu bewirken. Es ist von Vorteil, wenn die
Walze einen ausreichend kleinen Durchmesser auf-
weist, um die Etikettenfreigabe von dem Férderband
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unterstitzen/bewirken zu konnen.

[0041] Vorzugsweise ist die Foérdereinrichtung flexi-
bel biegsam und an ihrem Ende ein Férdermittel aus
Metall oder aus einem metallischen Material.

[0042] Die Flexibilitdét der Fordereinrichtung lasst
zu, dass sie um etwas herumfihren kann, wie zum
Beispiel um eine Etikettentransfervorrichtung, die
eine Walze mit kleinem Durchmesser fir die Etiket-
tenfreigabe/zu Transferzwecken umfasst, wie bereits
vorstehend beschrieben wurde.

[0043] Zur Unterstlitzung der Freigabe aus der For-
dereinrichtung kann das elektrostatische Halten ei-
nes abgeschnittenen Etiketts in der Foérdereinrich-
tung verkirzt oder an dem Freigabepunkt auf3er Kraft
gesetzt werden, wodurch die Trennung des Etiketts
von der Fdrdereinrichtung vorangetrieben wird.

[0044] Dies ist insofern wichtig, da die erwartete
Nutzungsdauer der Fordereinrichtung durch eine Ma-
ximierung des Walzendurchmessers erheblich ge-
steigert werden kann, um den sie herumfihrt, wobei
der Durchmesser durch die Flexibilitdt des Etiketts
mit Bezug auf die Fordereinrichtung bestimmt wird.
Was den letztgenannten Parameter betrifft, ist die An-
wendung der elektrostatischen Anziehungskraft zum
unterstitzenden Tragen des Etiketts auf der Forder-
einrichtung vorteilhaft gegeniiber einem Verwenden
der Klebstoffseite des Etiketts, da dies normalerwei-
se das Entfernen des Etiketts erfordern wirde, fir
das ein zinkenférmiges oder ein abschalendes Me-
tallstiick zum Einsatz kommt, welches dem Férder-
mittel/Etikettenmaterial eine schwere Last auferlegen
wirde.

[0045] Die Lasersteuerung kann so funktionsbereit
sein, dass der Schneidvorgang in Reaktion auf die
Veranderungen in der Fdrdermittelgeschwindigkeit
angepasst wird. Zu diesem Zweck steht die Laser-
steuerung vorteilhafterweise mit einem Detektor in
Verbindung, der die Geschwindigkeit des Foérdermit-
tels erfasst.

[0046] Die Steuereinrichtung dient auRerdem dazu,
die Geschwindigkeit der Férdereinrichtung zu steu-
ern. Die Lasersteuerung kann unabhangig von die-
ser, oder in Verbindung mit dieser, oder Uber eine
Steuerung durch diese Steuereinrichtung funktionie-
ren.

[0047] Infolgedessen kann die Geschwindigkeit der
in die Produktetikettiereinrichtung zuzufihrenden Eti-
ketten mit der Geschwindigkeit der Etiketten in der
Produktetikettiereinrichtung synchronisiert werden.

[0048] Die Produktetikettiereinrichtung kann die
Produktzufiihrvorrichtung umfassen, die eine lineare
Vorrichtung beinhalten kann, d. h. einen Forderer

oder eine Rotationsvorrichtung, wie beispielsweise
einen Druckzylinder oder eine Drucktrommel, oder
eine Revolverdrehautomatik.

[0049] Vorzugsweise dient die Produktzufiihrvor-
richtung dazu, um das Produkt (und insbesondere
vorteilhafterweise mit einer Lagegenauigkeit) in eine
vorbestimmte Etikettenaufbringungsposition zu brin-
gen.

[0050] Das Produkt kann in Bezug auf die Produkt-
zufuhrvorrichtung stationar gelagert sein, oder alter-
nativ kann sich das Produkt in Relation auf die Vor-
richtung verschieben. Beispielsweise kann ein Pro-
dukt von einem Etikett umwickelt werden, wobei das
Produkt in Relation zur Produktzufiihrvorrichtung ro-
tiert wird, um das Umwickeln des Etiketts zu ermdgli-
chen.

[0051] Vorteilhafterweise ist eine Etikettenzufiihr-
vorrichtung, wie beispielsweise die vorstehend be-
schriebene Etikettiereinrichtung, mit der Produktzu-
fuhrvorrichtung elektronisch gekoppelt, wie zum Bei-
spiel mit dem entsprechenden Elektronikgetriebe von
Beschickungswalzen und/oder mit einer Servomotor-
steuerung oder mit sonstigen Antrieben/einem Aktu-
ator, so dass die Etiketten und Produkte mit einer im
Wesentlichen gleichen Geschwindigkeit zugeflihrt
werden kénnen. Des Weiteren kann die Etikettierein-
richtung mit der Etikettenaufbringungseinrichtung ge-
koppelt sein, so dass ein Etikett, sobald es zur Etiket-
tenaufbringungseinrichtung beférdert worden ist, im
Wesentlichen mit dem Produktabstand abgeglichen
werden kann.

[0052] In dieser Anwendung wird der Begriff Pro-
duktabstand verwendet, um den Zwischenraum zwi-
schen den in Folge zu etikettierenden Produktober-
flachen zu benennen. Wenn folglich ein Produkt ge-
dreht wird, zum Beispiel wahrend der Etikettenauf-
bringung fir eine Etikettenumwicklung, wird der Ab-
stand der Etiketten in der Etikettenaufbringungsein-
richtung mit der in Verbindung stehenden Vorschub-
geschwindigkeit des rotierenden Produktes um des-
sen eigene Achse und mit der Vorschubgeschwindig-
keit des Férdermittels angepasst.

[0053] Es ist nicht von Bedeutung, dass der Etiket-
ten- und der Produktabstand genau gleich sind, da
die erfindungsgemaRe Steuereinheit Unterschiede in
den Abstanden kompensieren kann, indem sie die re-
lative Position/Geschwindigkeit des Etiketts in Relati-
on zu dem Produkt, oder umgekehrt, ausgleicht, d. h.
durch eine Neupositionierung des Etiketts vor der Eti-
kettenaufbringung, das in der Etikettenaufbringungs-
einrichtung tragend unterstitzt wird, so dass das Eti-
kett in der Etikettenaufbringungsposition in eine La-
gegenauigkeit mit dem Produkt gebracht werden
kann.
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[0054] Die Etikettiereinrichtung kann aulRerdem
eine Messeinrichtung beinhalten (wie beispielsweise
ein Sichtkontrollsystem), welche dazu dient, die An-
ordnung der Etiketten zu vermessen, sobald diese
auf dem Produkt platziert werden.

[0055] Diese Messeinrichtung ist auRerdem so be-
triebsbereit, dass sie die Position des nachsten/nach-
folgenden oder von irgendeinem anderen, vorbe-
stimmten Etikett automatisch ausrichtet, das es an-
zubringen gilt.

[0056] Mit dieser Ausgestaltung des Systems kon-
nen kumulative Fehler verhindert und individuelle Po-
sitionskompensationen gering gehalten werden, wo-
bei beim Etikettieren moglicherweise sogar sehr
hohe Geschwindigkeiten erzielt werden kénnen.

[0057] Die vorliegende Erfindung wird nun lediglich
anhand eines Ausfuhrungsbeispiels und mit Bezug
auf die zugehorigen Zeichnungen beschrieben, wel-
che zeigen:

[0058] Fig. 1 ist eine grafische Darstellung von ei-
ner Ausfihrungsform der Etikettiereinrichtung gemaf
der vorliegenden Erfindung, die an eine Produkteti-
kettiereinrichtung angegliedert ist.

[0059] Fig. 2 ist eine grafische Darstellung von ei-
ner Ausfihrungsform der Produktetikettiereinrichtung

von Fig. 1.

[0060] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung von
der Steuereinrichtung in der Produktetikettiereinrich-

tung von Fig. 1.

[0061] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung von
einer alternativen Ausfiihrungsform gemaf der vor-
liegenden Erfindung.

[0062] Mit Bezug auf Fig. 1 ist eine grafische An-
sicht von einer Ausflihrungsform der Etikettiereinrich-
tung 200 gemal der vorliegenden Erfindung darge-
stellt, die an eine bevorzugte Produktetikettiereinrich-
tung 10 angegliedert ist.

[0063] Die Etikettiereinrichtung 200 umfasst eine
Etikettenabspuleinheit 202, eine Lasereinheit 204,
die von einer Lasersteuerung (nicht dargestellt) ge-
steuert wird, eine Etikettenabfallaufnahmeeinheit
206, eine Fordereinrichtung, die ein flexibles, diinnes
Forderband 208 aus Metall und die Form einer
Schleife aufweist, wobei das Forderband 208 um
eine mit Servomotor betriebene Walze 210 rotiert, so-
wie eine Etikettentransfer-Zwischenwalze 212, die ei-
nen kleineren Radius als die Walze 210 aufweist.

[0064] Die Produktetikettiereinrichtung ist in den
Fig. 2 und Fig. 3 deutlicher dargestellt und wird ihren
Einzelheiten noch nachstehend beschrieben.

[0065] Das Etikettenmaterial weist einen Laminier-
aufbau auf und umfasst eine Oberflachenmaterial-
schicht sowie eine Adhasionsschicht; es wird in einer
Rollenspulenform aufbewahrt und durch ein motori-
siertes Abspulen von der Etikettenabspuleinheit 202,
vorbei Uber einer Zugwalze 201 und auf das Foérder-
band 208, an die Etikettiereinrichtung 200 herange-
fuhrt.

[0066] Das Forderband wird Uber ein Ladegerat 220
elektrostatisch aufgeladen, welches in dem Foérder-
band eine elektrostatische Aufladung induziert. Das
Etikettenmaterial wird dann von der statischen Anzie-
hungskraft unterstitzend getragen, die zwischen
dem Etikettenoberflachenmaterial und dem Férder-
band 208 generiert worden ist, wobei die Adhasions-
seite von dem Foérderband 208 nach auf3en gerichtet
ist.

[0067] Das Etikettenmaterial wird auf dem Forder-
band Uber eine Schneidestation 213 vorbei beférdert,
wo die Lasereinheit 204 zu dem Férderband 208 in
einer betriebsbereiten Aneinanderlagerungsposition
platziert ist.

[0068] Wenn das Etikettenmaterial Giber diese Posi-
tion vorbei fuhrt, wird ein mit niedriger Energie verse-
hener, jedoch praziser Laserstrahl auf das Etiketten-
material beaufschlagt, um die Etiketten wunschge-
maM zu durchtrennen, entweder ohne Abstéande oder
mit Abstanden zwischen den nachfolgenden Etiket-
ten. Das Etikettenabfallmaterial wird von der Etiket-
tenabfallaufnahmeeinheit 206 tbernommen, welche
sich durch einen gesteuerten Servomotor mit einer
fein abgestimmten Geschwindigkeit dreht, wobei die
Zugwalze 203 eine Zugspannungssteuerung anwen-
det, die mit der Geschwindigkeit von der mit dem Ser-
vomotor betriebenen Walze 210 und mit der von der
Etikettenabspuleinheit 202 synchron ist. Spleil3stel-
len, die wahrend friherer Betriebsvorgange ausge-
fuhrt wurden, wie beispielsweise beim Beschichten,
Drucken, Umsetzen/Rollen verbindenden Vorgangen
werden von einem herkémmlichen Spleildetektor
(nicht dargestellt) erfasst und der Lasersteuerung
Ubermittelt, welche — wahrend des Vorbeiziehens der
Spleil3stelle an der Schneidstation — den Schneidvor-
gang unterbindet und somit dafurr sorgt, dass sie als
Bestandteil des Matrixabfalls aufgespult wird.

[0069] Nach dem Durchtrennen der Etiketten 24, die
von der Matrixgrundlage abgelést worden sind, blei-
ben diese auf dem Forderband 208 behaftet, wobei
sie mit kontinuierlichen Abstanden zwischen jedem
Etikett elektrostatisch getragen werden, oder aber
ohne Abstande, sollte der Laser so eingestellt sein,
dass Stanzetiketten ohne Steg (d. h., dass zwischen
den Etiketten keine Abstande vorhanden sind) herge-
stellt werden. Dieser Endlosfluss des Foérderbands
und des Etiketts bewegt sich dann (durch die Rotati-
on der mit Servomotor gesteuerten Walze 210) zur
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Etikettentransfer-Zwischenwalze 212 fir einen
Transfer der Etiketten 24 zur Produktetikettiereinrich-
tung.

[0070] Die Geschwindigkeit des Férderbands 208
wird von der Steuereinrichtung 100 (die in Fig. 3 dar-
gestellt ist) in der Produktetikettiereinrichtung 10 be-
stimmt, die ein Bestandteil des Etikett-Produkt-Auf-
bringungsprozesses ist.

[0071] Samtliche Veranderungen in der Forder-
bandgeschwindigkeit werden von der Laserschnei-
deeinheit erfasst, welche den Schneidprozess auto-
matisch entsprechend anpasst.

[0072] Wenn das Forderband um die Etikettentrans-
fer-Zwischenwalze 212 vorbeifthrt, ermdglicht deren
kleinerer Radius die Etikettenfreigabe von dem For-
derband 208, wobei an dieser Stelle das Etikett auf
die Trommel 17 der Produktetikettiereinrichtung (Be-
schreibung nachfolgend) aufgesetzt wird.

[0073] Die flexible Beschaffenheit des Férderbands
macht es moéglich, dass dieses um die kleinere Radi-
uswalze 212 so fuhren kann, dass das Foérderband
das Etikett freigibt, welches sich dann selbst auf die
Trommel 17 aufsetzt. Zur Unterstiitzung dieses Be-
triebsprozesses wird die elektrostatische Aufladung,
die das Etikett auf dem Foérderband 208 halt, redu-
ziert, oder an dem freigebenden Transferpunkt abge-
brochen, und somit die Trennung des Etiketts von
dem Foérderband 208 ermdglicht. Dies ist insofern
wichtig, da die erwartete Nutzungsdauer des Forder-
bands durch den maximierten Durchmesser der frei-
gebenden Zwischenwalze 212, um die es herum-
fuhrt, erheblich gesteigert wird, wobei der Walzen-
durchmesser aufgrund der gewtinschten Flexibilitat
des Etiketts und dessen Bedurfnisses, auf dem For-
derband 208 zu verbleiben, zu bestimmen ist.

[0074] Mit Bezug nun insbesondere auf die Fig. 2
und Fig. 3 setzt die Produktetikettiereinrichtung 10
die vorstehend beschriebene Etikettiereinrichtung als
eine Endlosetikettenzuflhrung ein (die Etikettierein-
richtung 200 ist in diesen beiden Figuren nur ganz all-
gemein dargestellt). Die Produktetikettiereinrichtung
10 umfasst eine Produktzufuhrvorrichtung 14, einen
Etikettenaufbringungsmechanismus 16 und eine
Steuereinrichtung 100 (in Fig. 2 dargestellt), die eine
Hauptsteuerung (nicht dargestellt) aufweist, die mit
optischen Etikettensensoren 18 und 20 sowie mit ei-
nem optischen Produktsensor 22 in Verbindung
steht. Die optischen Sensoren 18, 20 und 22 reagie-
ren farbempfindlich.

[0075] Die Hauptsteuerung beinhaltet Datenspei-
chermdglichkeiten zum Abspeichern von Daten, die
von den Sensoren und anderen Einrichtungen er-
fasst worden sind.

[0076] Der Etikettenaufbringungsmechanismus 16
weist eine Gummi beschichtete, sich drehende Vaku-
umtrommel 17 auf, die an deren Aulienflache ange-
ordnete Offnungen besitzt. Die Offnungen stehen mit
einem Pneumatiksystem in Fluidverbindung, das
dazu dient, einen Unterdruck (d. h. ein Ansaugen) fur
die Beférderung der Etiketten auf diesen Offnungen
bereitzustellen, sowie einen Uberdruck fir die Frei-
gabe der Etiketten von diesen Offnungen. (Der Luft-
druck kann von der zentralen Steuereinrichtung 100
gesteuert werden).

[0077] Die Produktzufiihrvorrichtung 14 umfasst ein
lineares Férderband 15, mit welchem die Produkte 34
kontinuierlich und sequentiell in die Etikettenaufbrin-
gungsposition 32 beférdert werden.

[0078] Die Etikettenzuflihrwalze 210, die Vakuum-
trommel 17 und das Produktférderband 15 werden je-
weils von einem entsprechend gesteuerten Servo-
motor M angetrieben, die alle mit der Hauptsteuerung
und mit weiteren Steuereinrichtungen flr eine Kom-
munikation von dazwischen entstehenden Signalen
verbunden sind. Jede dieser Komponenten 210, 15,
17 weist eine zugeordnete Servo-Achse sowie einen
Referenzsensor auf, der auch mit der Hauptsteue-
rung in Kommunikationsverbindung steht. In Anbe-
tracht dieser Ausfihrungsform wird das Férderband
in die Servosteuerung vollstandig integriert, welches
intelligent auszufiihrende Fehlerkorrekturmandver
ermdglicht, wie dies noch aus der nachstehenden
Beschreibung hervorgeht.

[0079] Jedoch kann das Férdermittel als Alternative
aus einem extern gesteuerten System einen Refe-
renzkodierschaltkreis haben, um damit einen unter-
geordneten Betrieb des Foérderbands zu erlauben.

[0080] Die optischen Etikettensensoren umfassen
einen Etikettenabstandssensor 18, der zum Forder-
band 208 angrenzend angeordnet ist und dazu dient,
den Etikettenkantenabstand (d. h. den Abstand von
den Etiketten, die dem Produktaufbringungssystem
zugefuhrt werden) zu ermitteln, sowie einen Etiket-
tenpositionssensor 29, der zur Vakuumtrommel 17
angrenzend angeordnet und betriebsbereit ist, um
die Position der nachfolgenden Etiketten 24 auf der
Trommel 17 zu erfassen. Auch ist der Trommelsen-
sor so betriebsbereit, um den Abstand von den Eti-
ketten auf der Trommel und die Positionsfehler der
Etiketten zu ermitteln, die sich der Etikettenaufbrin-
gungsposition 32 nahern, wobei dieses dazu dient,
samtliche Folgewidrigkeiten wahrend des Transfers
der Etiketten von dem Transfermechanismus 212 hin
zur Trommel 17 zu erfassen. Folgewidrigkeiten beim
Etikettentransfer kdnnen aufgrund der servogesteu-
erten Einstellung der Etikettenkanten-Motorge-
schwindigkeit (label head motor speed) der Walze
210 oder Geschwindigkeit der Trommel 17 kompen-
siert werden.
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[0081] Der optische Produktsensor 22 ist zum For-
derband 15 angrenzend angeordnet und dient dazu,
den Produktabstand zu ermitteln, d. h. den Zwischen-
raum zwischen den zu etikettierenden Produktober-
flachen, welcher in diesem Fall zum Zwischenraum
zwischen den aufeinander folgenden Produkten
gleich ist. (Die Positionierungseinstellung des Pro-
duktsensors ist ein benutzereinstellbarer Parameter).

[0082] Jeder Sensor erzeugt Signale in Reaktion
auf eine Farberkennung bezuglich der Fuhrungskan-
te der konsekutiven Etiketten oder der aufeinander
folgenden Produkte, je nachdem.

[0083] Die Trommel 17 wird aulRerdem mit dem For-
derband 15 so elektronisch gesteuert, dass die Peri-
pheriegeschwindigkeit der Trommel mit der Ge-
schwindigkeit des Férderbands flir einen normalen
Betrieb abgestimmt ist. Mit dieser Anordnung nahern
sich das Etikett 24 und die zu etikettierende Produk-
toberflache 36 mit der gleichen Geschwindigkeit ein-
ander zu.

[0084] Die Etikettenzufiihrwalze 210 und die Trom-
mel 17 werden auRerdem elektronisch so gesteuert,
dass, sobald das Etikett auf die Trommel transferiert
ist, der Etikettenabstand auf der Trommel (d. h. der
Zwischenraum zwischen den aufeinander folgenden
Etiketten auf der Trommel) mit dem Produktabstand
in etwa gleich ist. Etikettenzufuhrwalze 210. Das
Drehzahlverhaltnis der Trommel 17 wird auf Basis
der gespeicherten durchschnittlichen Etiketten- und
Produktabstandswerte (d. h. des ,Stapelspeichers")
standig neu berechnet, um sicherzustellen, dass die
Etiketten mit dem korrekten Abstand zugefiihrt wer-
den. Es ist jedoch nicht unbedingt notwendig, dass
der Abstand der Etiketten auf der Trommel und der
Abstand der Produkte auf dem Férderband genau
der gleiche ist, da die vorliegende Erfindung Unter-
schiede in den Produkt- und Etikettenabstanden
kompensieren kann, wie nachstehend beschrieben
wird. Das System lasst auflerdem eine manuelle Kor-
rekturmdglichkeit des Etiketten- und Produktab-
stands zu.

[0085] Die Steuereinrichtung 100 reagiert auf Sig-
nale von dem Etikettensensor 18 und von dem Pro-
duktsensor 22. Die Etiketten werden von der Etiket-
tenzufiihrung 200 Uber die Zwischenwalze 212, wo
sie von dem Fdérderband 208 getrennt werden, zur
Trommel 17 transportiert und auf die Trommel 17 auf-
gesetzt (mit den Klebeflachen nach aufen gerichtet),
welche jedes Etikett iber den Trommel-Offnungen in
Position halt. Die Position von jedem nachfolgenden
Etikett, das auf der Trommel 17 unterstitzt wird, (der
Etikettenabstand) wird von dem Etikettenpositions-
sensor 20 identifiziert, welcher die Fuhrungskante
von jedem Etikett 24 erkennt. Als Reaktion darauf
wird die Achsenposition der Trommel erfasst und ab-
gespeichert. Diese Daten legen die Position des Eti-

ketts 24 auf der Trommel 17 fest.

[0086] Die Trommel 17 modifiziert den Abstand der
Etiketten bezlglich eines Abstands, der im Wesentli-
chen mit dem Produktabstand Ubereinstimmen soll.

[0087] Sobald die Fihrungskante eines Produkts
von dem Produktsensor 22 identifiziert worden ist,
wird die Achsenposition der Trommel und die Ach-
senposition des Férderbands erfasst und abgespei-
chert, womit die relativen Positionen bezlglich des
Produkts und der Trommel festgelegt sind. Es erfolgt
dann durch die Steuereinrichtung eine Suche nach
den gespeicherten Etikettenpositionswerten (Etiket-
tenstapel), um das ,Zieletikett" zu lokalisieren, d. h.
das Etikett, das zur Aufbringungsposition am nachst
gelegenen ist, wobei der Distanzwert zwischen dem
Produktsensor 22 und der Etikettenaufbringungspo-
sition 32 verwendet wird. Wenn festgestellt wird, dass
ein Produkt von der Aufbringungsposition 32 mit ei-
nem ahnlichen Distanzwert (d. h. in vorgegebenen
Grenzbereichen) entfernt ist, so wird der Distanzun-
terschied errechnet und (falls dieser sich in den vor-
gegebenen Grenzbereichen befindet) als ein Korrek-
turschub fur die Trommelachsenposition angewen-
det. Aufgrund der Servosteuerung mit deren zustan-
digem Motor M wird die Trommel 17 zu einer Position
wirksam beschleunigt oder verlangsamt, die sich vor
der (bzw. vorgelagert zur) Aufbringungsposition 32
befindet, um so in der Aufbringungsposition 32 jede
Méoglichkeit einer Etikettenbeschleunigung zu verhin-
dern. Dieser Kompensationsschritt Gberlagert den
bereits vorhandenen, elektronischen Antriebsschritt.
Der Korrekturschritt Uberlagert die Vorschubge-
schwindigkeit der Etikettenzufiihrwalze 210 wahrend
der Servosteuerung des Etikettenzufiihrmotors.

[0088] Abfolgewidrigkeiten zwischen der Etiketten-
zufiihrgeschwindigkeit (die Geschwindigkeit der Wal-
ze 210) und der Trommelgeschwindigkeit werden au-
Rerdem durch den Korrekturschritt kompensiert.

[0089] Sobald die Positionen sowohl von dem Pro-
dukt als auch von dem Etikett (auf der Trommel 17)
bekannt sind, wird die Etikettenaufbringungsposition
berechnet (vorausgesetzt, dass keine Korrektur be-
noétigt wird). Jeder auftretende Fehler wird fir einen
Korrekturschritt in der Trommelvorschubgeschwin-
digkeit beaufschlagt.

[0090] In der Etikettenaufbringungsposition 32 wird
das vakuumunterstitzte Etikett 24 gewendet, wobei
auf die Etikettenldnge ein Uberdruck schrittweise
ausgeulbt und an der Fuhrungskante begonnen wird,
um so das Etikett nach und nach und in einer konti-
nuierlich gleichmaRigen Art und Weise in die Rich-
tung von und in eine prazise Lagegenauigkeit mit
dem Produkt anzutreiben, wobei die Geschwindigkeit
des Etiketts (die von der rotierenden Geschwindigkeit
der Trommel 17 beherrscht wird) mit der Geschwin-
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digkeit des Produkts gleich ist (innerhalb der Gerate-
toleranzen). Dieser Betriebsvorgang wird fir jedes
Etikett und das dazugehérige Produkt automatisch
wiederholt.

[0091] Alternativ dazu kann auf der Gesamtlange
des Etiketts der Luftdruck unmittelbar an einer Stelle
umgekehrt oder mithilfe eines Steuerns durch die
Steuereinrichtung mit Impulsen versetzt werden.

[0092] Die Steuerung des Etikettenschneiders kann
auch Uber eine entsprechende Verbindung der La-
sersteuerung (nicht dargestellt) mit der Steuerein-
richtung 100 in der Produktetikettiereinrichtung 100
integriert sein.

[0093] Mit dieser Ausgestaltung wird die Geschwin-
digkeit von jedem Etikett so modifiziert, dass die Eti-
kettengeschwindigkeit wahrend des ganzen Etiket-
tenaufbringungszeitraums mit der Geschwindigkeit
des zuzuordnenden Produkts tbereinstimmt.

[0094] Es sei angemerkt, dass die vorliegende Er-
findung nicht auf die Anwendung einer Vakuumtrom-
mel 17 eingeschrankt ist. Es kdnnen auch andere
Einrichtungen zum Einsatz kommen, welche Etiket-
ten auf der Trommel tragend unterstiitzen, d. h. die
Trommel 17 kénnte elektrostatisch aufgeladen wer-
den, um eine statische Anziehungskraft zwischen
den Etiketten 24 und der Trommel 17 herzustellen.

[0095] Ein alternatives System wird in Eig. 4 darge-
stellt und nachstehend beschrieben.

[0096] Das System ist das gleiche, wie vorstehend
beschrieben, auller dass dieses alternative System
die Position von jedem Produkt auf dem Férderband
erfasst und einem First-In-First-Out-Stapelspeicher
(FIFO) zuordnet.

[0097] Die Position von jedem Produkt wird zur Ge-
nerierung einer Zielposition fir die Etikettenaufbrin-
gung verwendet. Sowohl die Etikettiereinrichtung 200
als auch die Etikettenaufbringungseinrichtung ver-
wenden das Produktforderband als deren zentrale
Flhrungsachse, so dass der Umfang der Produktvor-
schubgeschwindigkeit, der fir das zuzuordnende Eti-
kett erforderlich ist, welches von der Etikettentrager-
bahn zur Etikettenaufbringungseinrichtung in die Auf-
bringungsposition zu beférdern ist, berechnet werden
kann. Dies ermdglicht — fur jedes Produkt — die Be-
rechnung einer Forderbandposition, an der die damit
verbundene Etikettenzufuhr starten muss. Diese Be-
rechnung bertcksichtigt auch die Beférderung des
Etiketts von dessen Startposition aus bis hin zur Auf-
bringungsposition.

[0098] Die Etikettiereinrichtung 200 fungiert als ein
Etikettenzuliefersystem, welches Etiketten zur Etiket-
tenaufbringungseinrichtung (Trommel 17) bringt, so-

bald fur jede Zulieferung die berechneten Forder-
bandpositionen erreicht werden. Wahrend eines nor-
malen Betriebes sollten — bei gleichbleibend beab-
standeten Produkten und Etiketten und bei korrekt
eingegebenen Daten — sowohl die Etikettiereinrich-
tung 200 als auch die Trommel 17 reibungslos gleich-
maRig — mit einer kontinuierlichen Vorschubge-
schwindigkeit — laufen, wie dies von der Hauptachse
des Produktférderbands aus gesteuert wird.

[0099] Die Position von jedem Etikett in dem Trans-
fermechanismus kann nach der vollstandigen Tren-
nung von der Etikettenbahn abgetastet werden, so-
bald es sich der Aufbringungsposition nahert. Samtli-
che finalen Positionsfehler kénnen im Vergleich zur
zuzuordnenden Produktposition mittels einer gesteu-
erten Geschwindigkeitsanpassung des Transferme-
chanismus korrigiert werden. Nach Fehlerbehebung
kehrt die Geschwindigkeit des Transfermechanismus
in die Produktgeschwindigkeit zurtick, bevor das Eti-
kett die Aufbringungsposition erreicht.

[0100] Die Geschwindigkeit der Etikettentragerbahn
kann reguliert werden, damit in dem Transfermecha-
nismus das Etikett in der gewlinschten, zuzuordnen-
den Férderbandposition zum Einsatz kommen kann,
wenn der Produktabstand nicht gleichmaRig ist. In
Extremfallen kann es notwendig sein, dass die Etiket-
tiereinrichtung 200 komplett gestoppt werden muss.

[0101] Die Etikettiereinrichtung 200 setzt die Etiket-
ten mit individuellen Beschickungsmechanismen auf
der Trommel auf, wie dies von den Daten aus dem
Produktstapel vorgegeben wird. Die Zielposition fir
das Etikett auf der Trommel wird ausgehend von der
zugehorigen Produktposition auf dem Foérderband
und von der vorgesehenen Fodrdergeschwindigkeit
des Etiketts von der Tulle — an der Trommel — bis in
die Aufbringungsposition berechnet. Die Berechnung
der Etikettenbeférderung berilcksichtigt die Vor-
schubgeschwindigkeit wahrend der Steuerung durch
die Etikettentragerbahn, die Vorschubgeschwindig-
keit wahrend der Steuerung durch die Trommel und
ggf. die Auswirkungen einer Beschleunigung.

[0102] Aufgabe des Systems ist es, mit einer gleich-
maRigen und kontinuierlichen Vorschubgeschwindig-
keit in allen Gerateeinheiten die Etiketten auf den
Produkten aufzubringen. Jede Abweichung hierzu
fuhrt zu UnregelmaRigkeiten bei den abzutastenden
Orientierungsdaten, zu Fehlern in den Verarbeitungs-
parametern oder zu Abfolgewidrigkeiten beim Etiket-
tentransfer.

[0103] Die Daten des Etikettenabstands werden
wahrend des initialisierenden Vorschubschritts der
Etikettentragerbahn aufgenommen. Wenn die Daten
konsistent sind, wird ein durchschnittlicher Etiketten-
abstandswert angenommen und als Grundlage fir
die nachfolgenden Berechnungen verwendet. Der
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durchschnittliche Etikettenabstandswert kann wah-
rend des Betriebsvorgangs jederzeit aktualisiert wer-
den.

[0104] Die Informationen tber den Produktabstand
kdnnen abgetastet bzw. von dem Anlagenbetreiber
eingegeben werden. Die durchschnittlichen Produkt-
abstandsinformationen sind weniger von Bedeutung
als die Produktposition, so dass ,entsprechende An-
gleichungen" vorgenommen werden kdnnen, insbe-
sondere wenn der Produktabstand als unregelmafig
erkannt wird. Eine angemessene Angleichung fuhrt
zu einem reibungsloseren Betriebsvorgang des Eti-
kettiersystems 200, sobald der Produktabstand
gleichbleibend ist.

[0105] Abhangend von vorausgehenden Aktionen
kann die Etikettentragerbahn zu Beginn der Stromzu-
fuhr einspeisend oder elektrostatisch sein.

[0106] Falls sie elektrostatisch ist, wird die Stromzu-
fuhr erst am restlichen Teil an einer Férderbandposi-
tion gestartet, welche fiir die gewilinschte Aufbrin-
gungsposition zum Zufihren des Etiketts auf dem
Foérderband berechnet wird. Die Berechnung geht
davon aus, dass die Trommel kontinuierlich mit der
Foérderbandgeschwindigkeit mitlauft, wobei die Posi-
tion auf dem Foérderband mit der Position auf der
Trommel gleichgesetzt werden kann.

[0107] Wenn bereits die Beschickung erfolgen soll,
wird die berechnete Aufbringungsposition des Eti-
ketts auf dem Forderband (vorausgesetzt, dass keine
Korrektur zu erfolgen hat) mit der zuzuordnenden
Produktposition verglichen. Die Berechnung geht
dann davon aus, dass die Trommel kontinuierlich mit
der Foérderbandgeschwindigkeit mitlauft, wobei eine
Position auf dem Férderband mit einer Position auf
der Trommel gleichgesetzt werden kann. Das Aus-
mal von jedem sich ergebenden Fehler wird mit ei-
nem Grenzwert verglichen.

[0108] Wenn der Fehler kleiner als der Grenzwert
ist, wird die Etikettenzufuhr an die vorausgehende
Zufuhr angehangt, wobei die erforderliche Korrektur
durch eine gesteuerte Geschwindigkeitsanpassung
der Etikettentragerbahn ausgefiihrt wird, bevor das
aktuelle Etikett vollstandig abgetrennt wird.

[0109] Wenn der Fehler groRer als der Grenzwert
ist, wird die vorausgehende Zufuhr mit einer gesteu-
erten Verlangsamung fiir den Rest abgebrochen. Die
aktuell einzuspeisende Zufuhr wird daraufhin mit ei-
ner gesteuerten Beschleunigung an einer berechne-
ten Férderbandposition gestartet.

[0110] Dies lasst zu, dass die Etikettiereinrichtung
200 wunschgemaly zwischen kontinuierlichem und
unterbrechendem Betrieb automatisch hin und her
wechselt, und dass fehlende Produkte oder Abwei-

chungen innerhalb des Produktabstands kompen-
siert werden kénnen.

[0111] Selbstverstandlich ist davon auszugehen,
dass die vorliegende Erfindung nicht auf die Detailin-
formationen der vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsform eingeschrankt werden darf, die lediglich
anhand eines Ausflihrungsbeispiels erlautert worden
ist.

Patentanspriiche

1. Etikettiereinrichtung umfassend eine Produk-
tetikettiereinrichtung (10), eine Produktzufiihrvorrich-
tung (14) und eine Steuereinrichtung (100), die dazu
dient, die Position und die Geschwindigkeit von ei-
nem Produkt (34), das auf einer Produktzufiihrvor-
richtung (14) befordert wird, und zudem die Position
und die Geschwindigkeit von einem dazugehdrigen
Etikett (24) zu erfassen, das in einer Etikettenaufbrin-
gungsposition (32) mit Hilfe der Produktetikettierein-
richtung (10) auf das Produkt (34) aufgebracht wer-
den soll, wobei die Steuereinrichtung (100) ferner
dazu dient, die Geschwindigkeit und die Position des
Produkts (34) und von dessen dazugehérigem Etikett
(24) zu regulieren, um zwischen dem betreffenden
Etikett und dem Produkt, auf dem es aufgebracht
werden soll, auf Basis der bereits erwahnten und er-
fassten Positionen und Geschwindigkeiten die Ge-
schwindigkeitsunterschiede anzupassen, damit in
der Etikettenaufbringungsposition das Etikett mit der
Produktoberflache mit Hilfe einer Aneinanderlage-
rungsposition [juxtaposition] zwischen der Produkte-
tikettiereinrichtung (10) und des Produkts (34) in der
Etikettenaufbringungsposition (32) in Kontakt treten
kann, und um die Geschwindigkeit des betreffenden
Etiketts und die des dazugehdrigen Produkts so zu
steuern, dass das Etikett (24) und das dazugehdrige
Produkt (34) wahrend der Etikettenaufbringung im
Wesentlichen die gleiche Geschwindigkeit aufwei-
sen.

2. Einrichtung gemal Anspruch 1, die mindes-
tens einen Sensor (20, 22) aufweist, der dazu dient,
die Position und die Geschwindigkeit zu erfassen.

3. Einrichtung gemaR Anspruch 1, die mindes-
tens einen optischen Sensor (18, 20, 22) aufweist,
der dazu dient, die Anwesenheit von einem genau
festgelegten Abschnitt eines Etiketts oder eines Pro-
dukts zu erfassen.

4. Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 1, 2
oder 3, in der die Produktetikettiereinrichtung (10) mit
der Produktzufihrvorrichtung (14) elektronisch ver-
koppelt ist.

5. Einrichtung gemaR einem der voranstehenden
Anspriiche, wobei die Produktetikettiereinrichtung
(10) eine Etikettenaufbringungseinrichtung (17) um-

10/15



DE 600 22 641 T2 2006.06.29

fasst, die dazu dient, ein Etikett (24) auf der entspre-
chenden Produktoberflache (36) in einem kontinuier-
lichen Bewegungsschritt anzubringen, so dass das
Etikett (24) mit einer konstanten Geschwindigkeit
aufgebracht werden kann.

6. Einrichtung gemaf Anspruch 5, wobei die Eti-
kettenaufbringungseinrichtung (17) eine Druckwalze
fur ein Rotieren der Etiketten (24) aufweist, die dazu
dient, mit Hilfe eines Uberdrucks ein Etikett (24) auf
das zugehorige Produkt aufzubringen.

7. Einrichtung gemal Anspruch 5 oder 6, in der
die Etikettenaufbringungseinrichtung (17) dazu dient,
vor einem Etikettieren die Position von einem Etikett
(24) in Bezug auf das dazugehdrige Produkt (34)
auszurichten, so dass sich das Etikett (24) und das
Produkt (34) mit der gleichen Geschwindigkeit einan-
der nahern.

8. Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 5 bis
7, die eine Etikettenzufiihrung (200) umfasst, welche
Etiketten (24) an die Etikettenaufbringungseinrich-
tung (17) zufiihrt.

9. Einrichtung gemaf Anspruch 8, in der die Eti-
kettenzufiihrung (200) eine Mehrweg-Foérdereinrich-
tung (208) zum Tragen der Etikettenunterlagen mit
Hilfe einer elektrostatischen Anziehungskraft auf-
weist, die zwischen der Foérdereinrichtung (208) und
den Etikettenunterlagen erzeugt worden ist.

10. Einrichtung gemal® Anspruch 9, in der die
elektrostatische Anziehungskraft durch das Einspei-
sen einer Starkstromspannung auf mindestens einen
Abschnitt der Foérdereinrichtung (208) erzeugt wird.

11. Einrichtung gemal Anspruch 9, in der die
elektrostatische Anziehungskraft durch den Einsatz
eines elektrostatischen Induktionselements (220) er-
zeugt wird, das an einem Abschnitt der Férdereinrich-
tung (208) angrenzend angeordnet ist, um so eine
elektrostatische Aufladung herzustellen.

12. Einrichtung gemafl einem der Anspriche 9
bis 11, in der die Geschwindigkeit der Foérdereinrich-
tung (208) regulierbar ist, um die erfassten Unter-
schiede der Geschwindigkeit sowie der Position ei-
nes Etiketts (24) und dem dazugehérigen Produkt
(34) anzupassen.

13. Einrichtung gemaf einem der Anspriche 9
bis 12, die einen Etikettenabschneider (204) auf-
weist, und in der die Fordereinrichtung (208) die Eti-
kettenunterlagen wahrend des Abschneidens eines
Etiketts (24) von der Etikettenunterlage mit Hilfe des
Etikettenabschneiders (204) unterstitzend tragt.

14. Einrichtung gemal Anspruch 13, wobei der
Etikettenabschneider (204) eine Lasereinrichtung ist

und die Einrichtung ferner eine Lasersteuerung zum
Steuern der Strahlintensitat des Lasers und zum Ab-
schneiden in Reaktion auf die Veranderungen der
Geschwindigkeit in der Fordereinrichtung aufweist.

15. Einrichtung gemaR einem der Anspriche 13
bis 14, die eine Etikettentransfereinrichtung (212)
umfasst, welche die Freigabe eines abgeschnittenen
Etiketts (24) aus der Fordereinrichtung (208) bewirkt,
und welche das diesbezlgliche Etikett (24) zur Etiket-
tieraufbringungseinrichtung (17) transferiert.

16. Einrichtung gemal Anspruch 15, in der die
Foérdereinrichtung (208) ein Endlosférderband ist.

17. Einrichtung gemafl Anspruch 16, in der das
Endlosband um zwei Walzen (210, 212) herum befor-
dert wird, wovon eine die Etikettentransfereinrichtung
(212) ausbildet, und wobei diese Walze (212) einen
kleineren Durchmesser als die andere Walze (210)
aufweist, um die Freigabe eines Etiketts (24) zu er-
moglichen.

18. Einrichtung gemaf den Anspriichen 9 bis 17,
in der die Fdrdereinrichtung (208) flexibel biegsam
ist.

19. Einrichtung gemal einem der voranstehen-
den Anspriche, die ein Messeinrichtung aufweist,
welche dazu dient, die Platzierung eines Etiketts zu
vermessen, sobald es auf einem Produkt aufge-
bracht wird, und welches ferner dazu dient, die Posi-
tion das vorgegebenen Nachfolgeetiketts auszurich-
ten, das angebracht werden soll.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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