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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Etikettier-
einrichtung gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1
bzw. auf ein Verfahren mit den Merkmalen des An-
spruchs 5.

[0002] Aus der DE 102 28 243 A1 ist ein typischer
Querbahnetikettierer fiir eine Verpackungsmaschine be-
kannt. Bezulglich der Einzelheiten in der Konstruktion ei-
nes Querbahnetikettierers wird deshalb auf die DE 102
28 243 A1 Bezug genommen. Generell zeichnen sich
Querbahnetikettierer dadurch aus, dass sie Etiketten auf
Verpackungen quer zur Transportrichtung dieser Verpa-
ckungen entlang einer Verpackungsmaschine aufbrin-
gen, typischerweise entlang jeweils einer Reihe von Ver-
packungen.

[0003] Es ist ferner aus der DE 10 2006 047 488 A1
eine Etikettiereinrichtung gemass dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und ein Verfahren gemass dem Oberbegriff
des Anspruchs 5 bekannt. Diese Druckschrift offenbart
dazu Tiefziehverpackungsmaschine mit einer Etikettier-
einrichtung mit zwei Absetzkasten zum Anbringen von
Etiketten auf die Verpackungen. Solche Etikettiereinrich-
tungen sind hinter einer Schutzeinhausung vorgesehen,
damit bei der gleichzeitigen Bewegung der Absetzkasten
Sicherheitsabstande fiir den Personenschutz unbertck-
sichtigt bleiben kénnen, da sich die Gefahrenstellen in-
nerhalb der Schutzeinhausung befinden. Ansonsten
wirden notwendige Sicherheitsabstidnde zwischen den
Etikettierern zu einem vergréRerten Platzbedarf der Tief-
ziehverpackungsmaschine fiihren. Nachteilig an solchen
Schutzeinhausungen sind der hohe konstruktive und
kostenintensive Aufwand und die schlechte Zuganglich-
keit der Etikettiereinrichtung.

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Etikettiereinrichtung fir eine Tiefziehverpackungsma-
schine bereitzustellen, die die oben genannten Nachteile
nicht aufweist.

[0005] Diese Aufgabe wird gelést durch eine Etikettier-
einrichtung fir eine Verpackungsmaschine mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 5. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0006] Die erfindungsgemalRe Etikettiereinrichtung fiir
eine Verpackungsmaschine umfasst zwei Querbahneti-
kettierer, wobei beide Querbahnetikettierer jeweils einen
eigenen motorischen Antrieb und einen gemeinsamen
Arbeitsbereich aufweisen. Die Etikettiereinrichtung
zeichnet sich dadurch aus, dass jeder Querbahnetiket-
tierer ein Wegmesssystem aufweist

und eine Sicherheitsteuerung vorgesehen ist, die we-
nigstens Eingénge fiir die Wegmesssysteme und zwei
Relaisausg@nge zum Trennen einer Energieversorgung
der Antriebe, wenn der Abstand zwischen den zwei Quer-
bahnetikettierern einen vorgegebenen Sicherheitsab-
stand unterschreitet, umfasst. Die Sicherheitssteuerung
ist somit in der Lage, auf direktem Weg die Information
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Uber die Lage jedes Querbahnetikettierers entlang des
gemeinsamen Arbeitsbereiches bzw. eines gemeinsam
genutzten Fuhrungssystems zu erhalten. Mittels der Re-
laisausgénge kdénnen die Antriebe der Querbahnetiket-
tierer direkt und sicher von deren Energieversorgung ge-
trennt werden und einen Stillstand der Querbahnetiket-
tierer herbeifiihren, um Unfallen oder Verletzungen beim
Bedienpersonal vorzubeugen. Dabei sind die Relaisaus-
gange mit Schaltschiitzen verbunden, um die ber die
Schaltschiitze laufende Energieversorgung der Antriebe
zu trennen.

[0007] Dabei umfasst die Sicherheitssteuerung vor-
zugsweise einen Prozessor mit einem Programm. Die
Sicherheitssteuerung berechnet anhand der von den
Wegmesssystem erhaltenen Information, ndmlich dem
Zahlerwert, den Abstand der zwei Querbahnetikettierer
zueinander. Als "Abstand der zwei Querbahnetikettierer"
wird dabei im Sinne der Erfindung der in einer Produkti-
onsrichtung einer zugeordneten Verpackungsmaschine
gemessene, lichte Abstand zwischen den zwei Querbah-
netikettierern verstanden, beispielsweise gemessen zwi-
schen den Etikettenspendern oder den Etikettenrollen
der beiden Querbahnetikettierern Als Wegmesssystem
kann ein lineares Wegmesssystem entlang des Fih-
rungssystems des Etikettierers oder ein Drehgeber auf
der Antriebsachse eines Schritt- oder Servomotors der
Antriebe eingesetzt werden.

[0008] Das Programm bzw. die Software im Prozessor
der Sicherheitssteuerung ist vorzugsweise durch eine
Steuerung der Tiefziehverpackungsmaschine oder eine
Steuerung der Querbahnetikettierer selbst nicht veran-
derbar. Das Programm bzw. die Berechnungssoftware
ist sozusagen fest "gebrannt", um nach vorgeschriebe-
nen Tests als "sicher" bewertet zu werden. Eine solche
Sicherheitssteuerung kann der Sicherheitskategorie 4
nach der europaischen Norm EN 954-1 in Bezug auf das
Abschaltverhalten der Antriebe entsprechen. Dabei ist
es von Vorteil, mittels absoluter linearer oder rotativer
Wegmesssysteme sicher die Lage der Querbahnetiket-
tierer zu ermitteln und daraus immer den aktuellen Ab-
stand der Querbahnetikettierer zueinander zu ermitteln.
Alternativ kdnnen auch inkrementale Wegmesssysteme
eingesetzt werden, die jedes Mal beim Einschalten der
Tiefziehverpackungsmaschine an einer Referenzierpo-
sition mittels eines Referenzsensors referenziert wer-
den.

[0009] Bevorzugt ist die Sicherheitssteuerung dazu
konfiguriert, die Relaisausgange derart zu schalten, dass
die Antriebe mittels Schaltkontakten, vorzugsweise
Schaltschitzen, von der Energieversorgung getrennt
werden, wenn der berechnete Abstand einen im Pro-
gramm der Sicherheitssteuerung unveréanderbar festge-
legten Wert fir einen Sicherheitsabstand zwischen den
Querbahnetikettierern unterschreitet.

[0010] Dervorgegebene Sicherheitsabstand ist bevor-
zugt mindestens etwa 500 mm, um ein Quetschen oder
StolRen eines Bedieners, der sich zwischen den zwei Eti-
kettierern befindet, durch die Etikettierer sicher zu ver-
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hindern.

[0011] Bevorzugt ist das Wegmesssystem ein Abso-
lutmesssystem, beispielsweise ein absoluter Drehgeber
am Antrieb des Etikettierers zum Verfahren entlang einer
Produktionsrichtung, sodass gegenuber einem inkre-
mentalen Wegmesssystem ein Referenziervorgang
beim Einschalten der Tiefziehverpackungsmaschine
entfallenkann. Alternativkann auch jeweils ein absolutes
Linearmesssystem vorgesehen sein, das direkt die Po-
sition des jeweiligen Etikettierers entlang des gemeinsa-
men Arbeitsbereiches an die Sicherheitssteuerung Giber-
mittelt.

[0012] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist
eine Tiefziehverpackungsmaschine mit einer solchen
Etikettiereinrichtung ausgestattet.

[0013] EinerfindungsgemaRes Verfahren zum Betrieb
einer Etikettiereinrichtung auf einer Tiefziehverpa-
ckungsmaschine, die zwei Querbahnetikettierer um-
fasst, die jeweils einen eigenen motorischen Antrieb und
einen gemeinsamen Arbeitsbereich aufweisen, zeichnet
sich dadurch aus, dass eine Sicherheitssteuerung den
Abstand zwischen den zwei Querbahnetikettierern ermit-
telt und die Antriebe der Querbahnettikettierer von einer
Energieversorgung trennt, wenn der ermittelte Abstand
einen vorgegebenen Sicherheitsabstand unterschreitet.
[0014] Vorzugsweise ermittelt die Sicherheitssteue-
rung den Abstand der Querbahnetikettierer zueinander
mittels jeweils eines Wegmesssystems des jeweiligen
Antriebs.

[0015] Bevorzugt ist das Wegmesssystem ein Abso-
lutmesssystem, denn ein Absolutmesssystem weist den
Vorteil auf, dass es lediglich beim Aufbau der Etikettier-
einrichtung einmalig referenziert werden muss, aber
dann zukiinftig nicht mehr nach Aus-/Einschalten der Eti-
kettiereinrichtung bzw. der Tiefziehverpackungsmaschi-
ne eine Referenzfahrt ausfiihren muss.

[0016] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist
der in der Sicherheitssteuerung hinterlegte Wert des Si-
cherheitsabstands unveranderbar.

[0017] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand von Zeichnungen
naher erldutert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1  eine Tiefziehverpackungsmaschine mit zwei
Querbahnetikettierern nach dem Stand der
Technik,

Fig. 2 eine Tiefziehverpackungsmaschine mit einer
erfindungsgemafien Etikettiereinrichtung und

Fig. 3  ein Schaubild der Etikettiereinrichtung mit einer
Sicherheitssteuerung.

[0018] Gleiche Komponenten sind in den Figuren

durchgéngig mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0019] Fig. 1 zeigt eine Tiefziehverpackungsmaschine
1 mit einer Etikettiereinrichtung 2, die in einer Produkti-
onsrichtung P der Tiefziehverpackungsmaschine 1
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stromabwarts einer Siegelstation 3 vorgesehen ist. Die
Etikettiereinrichtung 2 umfasst zwei in der Produktions-
richtung P der Tiefziehverpackungsmaschine 1 hinter-
einander angeordnete Querbahnetikettierer 4, die je-
weils ein eigenes Fluhrungssystem 5 aufweisen. Jeder
Querbahnetikettierer 4 weist einen eigenen Arbeitsbe-
reich B auf, der Uber die Léange von Fihrungen 6 des
Flhrungssystems 5 definiert und begrenzt wird. Beide
Querbahnetikettierer 4 kdnnen sich zeitgleich entlang ih-
res Fihrungssystems 5 in und gegen die Produktions-
richtung P bewegen (siehe Doppelpfeile). Damit eine
nicht dargestellte Bedienperson, die sich zwischen Eti-
kettenspendern 7 oder Etikettenrollen 8 der Querbahne-
tikettierer 4 aufhalt, beispielsweise zum Wechseln der
Etikettenrolle 8, durch die Bewegung eines der Querbah-
netikettierer 4 nicht verletzt wird, ist zwischen den zwei
Querbahnetikettierern 4 ein vergleichsweise groRer Si-
cherheitsabstand A vorgesehen. Die Querbahnetikettie-
rer 4 bringen Etiketten 30 auf eine Folienbahn 31 auf.
[0020] Fig. 2 zeigt eine Verpackungsmaschine 1 mit
einer erfindungsgemafen Etikettiereinrichtung 2, die
zwei Querbahnetikettierer 4 umfasst. Beide Querbahne-
tikettierer 4 sind auf einem gemeinsamen Fihrungssys-
tem 10 angeordnet. Das gemeinsame Fihrungssystem
10 weist zwei Fiihrungen 11 auf, auf denen die Querbah-
netikettierer 4 jeweils in und entgegen der Produktions-
richtung P verfahrbar sind. Jeder Querbahnetikettierer 4
ist mittels eines in Figur 3 dargestellten Antriebs 12, vor-
zugsweise eines Servo- oder Schrittmotors, entlang der
Fahrungen 11, beispielsweise Uber einen Zahnriemen-
antrieb, verfahrbar. Der Antrieb 12 kann auch als linearer
Direktantrieb vorgesehen sein oder ein Drehstromasyn-
chronmotor oder DC-Motor sein. Jeder Querbahnetiket-
tierer 4 weistein in Figur 3 ndher dargestelltes Wegmess-
system 13 auf. Der Abstand A in Figur 2 und 3 ist der
Abstand zwischen den zwei Querbahnetikettierern 4 zu-
einander. Gemessen wird der Abstand A als lichte Weite
zwischen den beiden Querbahnetikettierern 4 in Produk-
tionsrichtung P der Tiefziehverpackungsmaschine 1, bei-
spielsweise zwischen den beiden Etikettenrollen 8.
[0021] Fig. 3 zeigt in einer Draufsicht eine schemati-
sche Darstellung der Tiefziehverpackungsmaschine 1
mit der Etikettiereinrichtung 2. Die zwei Querbahnetiket-
tierer 4 sind entlang der Fiihrungen 11 des gemeinsamen
Flhrungssystems 10 verfahrbar. Eine Bewegungssteu-
erung 21 steuertdie Bewegung fiirjeden einzelnen Quer-
bahnetikettierer 4. Dabei konnen die Querbahnetikettie-
rer 4 synchron oder unabhangig voneinander verfahren
werden. Die Bewegungssteuerung 21 steuert den jewei-
ligen Antrieb 12 Uber eine dem jeweiligen Antrieb 12 zu-
geordnete Energieversorgung 22, die hier konkret aus-
gebildet ist als eine vorgeschaltete Regelelektronik 22.
In der gezeigten Variante ist der Antrieb 12 ein Schritt-
motor und die Regelelektronik 22 ein Schrittmotorregler.
Ebenso ist als Antrieb 12 ein Servomotor und als Ener-
gieversorgung/Regelelektronik 22 ein Servoregler denk-
bar.

[0022] Jeder Querbahnetikettierer 4 weist ein Weg-
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messsystem 13 auf, das mit einer Sicherheitssteuerung
14 Uber Eingange 15 verbunden ist, um der Sicherheits-
steuerung 14 die Position des jeweiligen Querbahneti-
kettierers 4 entlang des FUhrungssystems 10 mitzutei-
len. Das Wegmesssystem 13 kann ein Absolutmesssys-
tem, beispielsweise ein Absolutdrehgeber, sein. Ist das
Wegmesssystem 13 ein inkrementaler Drehgeber, so ist
jeweils ein Referenzsensor 20 vorgesehen, um nach je-
dem Einschalten der Tiefziehverpackungsmaschine 1
die Querbahnetikettierer 4 zu referenzieren. Dabei ent-
spricht der Referenzsensor 20 einem festen Wert, auf
den die Position des Querbahnetikettierers 4 in der Si-
cherheitssteuerung 14 gesetzt wird. Die Referenzsenso-
ren 20 sind mit der Sicherheitssteuerung 14 verbunden.
[0023] Die Sicherheitssteuerung 14 ist eine externe Si-
cherheitssteuerung, da sie kein Teil der Bewegungssteu-
erung 21 oder einer Steuerung 29 der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 1 ist. Die Sicherheitssteuerung 14 weist
einen Prozessor 16 auf, der ein Programm beinhaltet,
das die Signale bzw. die Information iber die Position
der Querbahnetikettierer 4 mittels der Wegmesssysteme
13 laufend auswertet und daraus den Abstand A berech-
net. Das Programm vergleicht dabei den Abstand A mit
einem in dem Programm unveranderlich vorgesehenen
Wert fir den Sicherheitsabstand von z.B. 500 mm. Er-
mittelt das Programm bzw. der Prozessor 16, dass der
aktuelle Abstand A der Querbahnetikettierer 4 zueinan-
der den vorgegebenen Sicherheitsabstand unterschrei-
tet, schaltet der Prozessor 16 Relaisausgange 17, um
Schaltkontakte 18 zu 6ffnen, um von den Energieversor-
gungen 22 zu den Antrieben 12 fiihrende Verbindungs-
leitungen 19 und damit die Energieversorgung der An-
triebe 12 zu unterbrechen. Dies gewahrleistet ein siche-
res Anhalten eines oder beider Querbahnetikettierer 4.
In Figur 3 ist der rechte Schaltkontakt 18 in einer geoff-
neten, die Energieversorgung 22 von dem zugeordneten
Antrieb 12 trennenden Stellung gezeigt. Der linke Schalt-
kontakt 18 ist in einer geschlossenen Stellung gezeigt.
Das Fihrungssystem 10 stellt den gemeinsamen Ar-
beitsbereich C dar, entlang dessen sich beide Querbah-
netikettierer 4 bewegen kdnnen.

[0024] Denkbar ware es auch, beide Schaltkontakte
Uber einen einzigen, gemeinsamen Relaisausgang 17
an der Sicherheitssteuerung 14 anzusteuern.

[0025] Die Sicherheitssteuerung 14 kann mehrere Mo-
di umfassen. Nach dem zuvor beschriebenen Modus fir
die Prifung aufden Sicherheitsabstand kann ein weiterer
Modus fiir ein synchrones Verfahren von zwei Querbah-
netikettierern 4 in eine gemeinsame Bewegungsrichtung
vorgesehen sein. Dieser Modus bezieht sich auf die An-
wendung, dass zwei Querbahnetikettierer 4 gemeinsam
und synchron in einem vorgebbaren Abstand A in oder
entgegen der Produktionsrichtung P verfahren, um Eti-
ketten 30 auf die Folienbahn 31 aufzubringen. Uber die
Steuerung 29 der Tiefziehverpackungsmaschine 1 wer-
den die verschiedenen Modi ausgewahlt und auch der
vorgebbare Abstand A an die Sicherheitssteuerung 14
Ubermittelt.
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[0026] Vorzugsweise sind die Steuerungen unterein-
ander Uber ein Bus-System 28 miteinander verbunden.
Wahrend des synchronen Verfahrens der zwei Querbah-
netikettierer 4 Uberprift die Sicherheitssteuerung 14,
dass es zu keiner Abstandsverénderung innerhalb einer
vorgebbaren Toleranz, z.B. +/- 1 mm, kommt. Hierbei
wird der aktuelle Abstand A mittels der Wegmesssyste-
me 13 berechnet und mitdem vorgebbaren Abstand ver-
glichen. Im Fehlerfall werden die Antriebe 12 Gber die
Relaisausgange 17 sicher abgeschaltet.

Patentanspriiche

1. Etikettiereinrichtung (2), umfassend zwei Querbah-
netikettierer (4), wobei jeder Querbahnetikettierer
(4) einen eigenen motorischen Antrieb (12) aufweist,
wobei jedem Antrieb (12) eine eigene Energiever-
sorgung (22) fir den jeweiligen Antrieb (12) zuge-
ordnet ist, wobei die Energieversorgung (22) lber
eine Verbindungsleitung (19) mit dem zugeordneten
Antrieb (12) verbunden ist, und wobei beide Quer-
bahnetikettierer (4) einen gemeinsamen Arbeitsbe-
reich (C) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Querbahnetikettierer (4) ein Wegmess-
system (13) aufweist, und dass eine Sicherheits-
steuerung (14) vorgesehen ist, die wenigstens Ein-
gange (15) fur die Wegmesssysteme (13) und ferner
einen oder zwei Relaisausgéange (17) zum Trennen
der Verbindungsleitungen (19) beider Antriebe (12)
der Querbahnetikettierer (4), wenn der Abstand zwi-
schen den zwei Querbahnetikettierern einen vorge-
gebenen Sicherheitsabstand unterschreitet, um-
fasst.

2. Etikettiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sicherheitssteuerung (14)
einen Prozessor (16) mit einem Programm umfasst,
und konfiguriert ist, um anhand der Information der
Wegmesssysteme (13) den Abstand (A) der zwei
Querbahnetikettierer (4) zueinander zu berechnen.

3. Etikettiereinrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Wegmesssystem (13) ein Absolutmesssystem
ist.

4. Tiefziehverpackungsmaschine mit einer Etikettier-
einrichtung (2) nach einem der vorangehenden An-
spriche.

5. Verfahren zum Betrieb einer Etikettiereinrichtung (2)
nach einem der Anspriiche 1-3, auf einer Tiefzieh-
verpackungsmaschine (1), umfassend zwei Quer-
bahnetikettierer (4), die jeweils einen eigenen moto-
rischen Antrieb (12) und einen gemeinsamen Ar-
beitsbereich (C) aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Sicherheitssteuerung (14) den Ab-
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stand (A) zwischen den zwei Querbahnetikettierern
(4) ermittelt und die Antriebe (12) der Querbahnetti-
kettierer (4) von einer Energieversorgung (22)
trennt, wenn der Abstand (A) einen vorgegebenen
Sicherheitsabstand unterschreitet.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sicherheitssteuerung (14) den
Abstand (A) mittels mehrerer, jeweils einem Antrieb
(12) zugeordneter Wegmesssysteme (13) ermittelt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Wegmesssystem (13) ein Ab-
solutmesssystem ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der in der Sicher-
heitssteuerung (14) hinterlegte Wert des Sicher-
heitsabstands unveranderbar ist.

Claims

Labeling device (2), comprising two cross-web labe-
lers (4), wherein each cross-web labeler (4) has an
own motor drive (12), wherein each drive (12) is as-
sociated with an own power supply (22) for the re-
spective drive (12), wherein the power supply (22)
is connected to the associated drive (12) by a con-
necting line (19), and wherein both cross-web labe-
lers (4) have one common work area (C), charac-
terized in that each cross-web labeler (4) includes
a distance measuring system (13) and that a safety
controller (14) is provided which at least has inputs
(15) for the distance measuring systems (13) and
furthermore one or two relay outputs (17) for discon-
necting the connecting lines (19) of both drives (12)
of the cross-web labelers (4) when the distance be-
tween the two cross-web labellers falls below a pre-
determined safety distance..

Labeling device according to claim 1, characterized
in that the safety controller (14) comprises a proc-
essor (16) with a program and is configured to cal-
culate on the basis of the information from the dis-
tance measuring systems (13) the distance (A) of
the two cross-web labelers (4) relative to each other.

Labeling device according to one of the preceding
claims, characterized in that the distance measur-
ing system (13) is an absolute measuring system.

Deep-drawing packaging machine comprising a la-
beling device (2) according to one of the preceding
claims.

Method for operating a labeling device (2) according
to one of claims 1 to 3 on a deep-drawing packaging
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machine (1) comprising two cross-web labelers (4)
each having an own motor drive (12) and one com-
mon work area (C), characterized in that a safety
controller (14) determines the distance (A) between
the two cross-web labelers (4) and disconnects the
drives (12) of the cross-web labelers (4) from a power
supply (22) when the distance (A) is below a prede-
fined safety distance.

Method according to claim 5, characterized in that
the safety controller (14) determines the distance (A)
by means of several distance measuring systems
(13) respectively associated with one drive (12).

Method according to claim 6, characterized in that
each distance measuring system (13) is an absolute
measuring system.

Method according to one of claims 5 to 7, charac-
terized in that the safety distance value stored in
the safety controller (14) is invariable.

Revendications

Ensemble d’étiquetage (2) comprenant deux étique-
teuses transverses (4),

dans lequel chaque étiqueteuse transverse (4) com-
porte son propre entrainement motorisé (12),

dans lequel a chaque entrainement (12) est associé
une alimentation en énergie (22), qui est propre a
I'entrainement (12) respectivement considére,
dans lequel I'alimentation en énergie (22) est reliée
a l'entrainement (12) associé, par l'intermédiaire
d’une conduite ou d’un conducteur de liaison (19),
et dans lequel les deux étiqueteuses transverses (4)
présentent un domaine de travail (C) commun,
caractérisé en ce que chaque étiqueteuse trans-
verse (4) comporte un systéme de mesure de dé-
placement (13), et en ce qu’il est prévu une com-
mande de sécurité (14), qui comprend au moins des
entrées (15) pour les systéemes de mesure de dépla-
cement (13), et par ailleurs une ou deux sorties de
relais (17) pour isoler les conduites ou conducteurs
de liaison (19) des deux entrainements (12) des éti-
queteuses transverses (4), lorsque la distance entre
les deux étiqueteuses transverses passe en-des-
sous d’une distance de sécurité prédéterminée.

Ensemble d’étiquetage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la commande de sécurité (14)
comprend un processeur (16) avec un programme,
et est configurée pour calculer la distance (A) entre
les deux étiqueteuses transverses (4) a l'aide de I'in-
formation des systémes de mesure de déplacement
(13).

Ensemble d’étiquetage selon I'une des revendica-
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tions précédentes, caractérisé en ce que le syste-
me de mesure de déplacement (13) est un systéme
de mesure absolue.

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage comprenant un ensemble d’étiquetage (2)
selon I'une des revendications précédentes.

Procédé de fonctionnementd’'un ensemble d’étique-
tage (2) selon I'une des revendications 1 - 3, dans
une machine d’emballage par emboutissage ou ther-
moformage (1), comprenant deux étiqueteuses
transverses (4), qui comportent leur propre entrai-
nement motorisé (12) et présentent un domaine de
travail (C) commun, caractérisé en ce qu’une com-
mande de sécurité (14) détermine la distance (A)
entre les deux étiqueteuses transverses (4), et isole
les entrainements (12) des étiqueteuses transver-
ses (4) d’une alimentation en énergie (22), lorsque
la distance (A) passe en-dessous d’une distance de
sécurité prédéterminée.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que la commande de sécurité (14) détermine la dis-
tance (A) au moyen de plusieurs systemes de me-
sure de déplacement (13) associés respectivement
a un entrainement (12).

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que chaque systéme de mesure de déplacement
(13) est un systéme de mesure absolue.

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé en ce qu’il n’est pas possible de faire va-
rier la valeur de la distance de sécurité, stockée dans
la commande de sécurité (14).
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FIG. 1

(Stand der Technik)
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