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Beschreibung

[0001] Diese Anmeldung beansprucht den Vorteil
und ist eine Fortsetzungsanmeldung der folgenden
vorlaufigen Patentanmeldungen: Anmeldung Nr.
60/039,555, angemeldet am 25. Februar 1997, mit
dem Titel ,Etikettiermaschine"; Anmeldung Nr.
60/040,544, angemeldet am 12. Marz 1997, mit dem
Titel ,Etikettiermaschine mit Etikettentransport-Dreh-
kopf"; und Anmeldung Nr. 60/046,699, angemeldet
am 14. Mai 1997, mit dem Titel ,Etikettiermaschine
und Verfahren".

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Etikettiermaschinen werden fir die Aufbrin-
gung von Etiketten an alle Typen von Behéltern, an
zylindrische Behalter und nichtzylindrische Behalter,
wie regelmafige und unregelmalige Polygone, ver-
wendet. Ein Ublicher Etikettentyp ist das selbstkle-
bende Etikett, auch Haftklebe-Etikett genannt, das
mit einem Abdeckstreifen versehen ist. Selbstkleben-
de Etiketten sind teuer und verursachen eine grof3e
Abfallmenge. Selbstklebende Etiketten, die bei Poly-
ethylen (HDPE) Behalter hoher Dichte verwendet
werden, wie Milchkannen und Saftflaschen, beste-
hen haufig aus Papier/Propylen/Klebstoff-Laminat.
Wenn diese selbstklebenden Etiketten auf Ubliche
HDPE Behalter aufgebracht sind, muss das Etikett,
Ublicherweise mit der Hand, herausgeschnitten wer-
den, bevor der Behalter recycelt werden kann. Daher
entsteht durch den Einsatz von Ublichen laminierten,
selbstklebenden Etiketten eine enorme Abfallmenge
aus den schatzungsweise acht bis 10 Milliarden
Ein-Gallone und Halb-Gallone HDPE Behaltern, die
in den U.S.A jahrlich benutzt werden.

[0003] Ein anderer haufig benutzter Etikettentyp
wird aus durchgehendem in einer Rolle gewickelten
Etikettenmaterial geschnitten. Etiketten aus durchge-
hendem Etikettenmaterial sind kostengunstiger als
selbstklebende Etiketten und werden oft aus einem
dinnen, dehnbaren Film gefertigt. Um die Kosten zu
reduzieren, wird der Film noch dinner gedehnt. Die-
se Dehnung kann es schwierig machen, dass die Eti-
ketten sauber geschnitten werden.

[0004] Ubliche Etikettiermaschinen nehmen das
durchgehende Etikettenmaterial aus der Rolle und
fuhren das Etikettenmaterial zu einem Schneidesys-
tem. Das durchgehende Etikettenmaterial wird dann
in Etiketten geschnitten, die mit der Vorderseite nach
unten an die umlaufende Oberflache einer Unter-
drucktrommel gebracht werden, wo sie an einer Stel-
le durch den Unterdruck gehalten werden. Wahrend
die Trommel sich dreht, laufen die Etiketten tber eine
Klebstoffrolle, die Klebstoff an die Rickseite des Eti-
ketts aufbringt, gewohnlicherweise an seinen vorde-
ren und hinteren Kanten. Das Etikett mit dem aufge-
brachten Klebstoff wird von der Trommel geldst, so

dass es in Kontakt mit einem Behalter kommt und
darauf angebracht wird.

[0005] Eine Etikettiermaschine und ein Verfahren
zum Aufbringen von Klebstoff auf ein Etikett ist aus
der US 4,844,760 bekannt. In der bekannten Maschi-
ne wird erhitzter Klebstoff direkt auf einen Etiketten-
weg der BATA gespriht. Was ein Verfahren zum Auf-
bringen von Klebstoff auf ein Etikett betrifft, ist aus
dieser Schrift bekannt, dass erhitzter Klebstoff auf ein
Etikett aufgespriht wird, das sich entlang einer Kleb-
stoffstation auf einem Etikettenweg bewegt.

KURZE DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0006] Die vorliegende Erfindung liefert ein leis-
tungsfahiges und kostengiinstiges Verfahren, um Eti-
ketten aus einem durchgehenden Abschnitt von Eti-
kettenmaterial zu schneiden und um Klebstoff an die
Etiketten aufzubringen.

[0007] Eine verbesserte Klebstoffstation fir eine Eti-
kettiermaschine umfasst einen Klebstoffspriiher, wel-
cher erhitzten Klebstoff auf Etiketten aufbringt, die
sich auf dem Etikettenweg entlang bewegen. Ein er-
hitztes Klebstoffschild wird benutzt, um das Spriihen
des erhitzten Klebstoffs auf den richtigen Bereich des
Etiketts zu steuern. Das erhitzte Klebstoffschild um-
fasst ein Fenster, durch welches der Klebstoff ge-
spriht wird, umgeben durch eine erhitzte Uber-
spruh-Auffangflache. Der aufgefangene Klebstoff
wird durch die Flache gesammelt und flief3t in einen
Klebstoffsammler zum Recyceln ab.

[0008] Die Klebstoffstation kann mit verschiedenen
Typen von Etikettiermaschinen verwendet werden.
Bei einem Typ bewegt sich ein durchgehender Ab-
schnitt von Etikettenmaterial entlang der Auf3enfla-
che einer ein Etikett tragenden und schneidenden
Vorrichtung. Die AuRenflache hat vorzugsweise eine
Anzahl von Schlitzen, durch welche Klingen hin-
durchgehen, um den Abschnitt von Etikettenmaterial
in Schneidetiketten zu schneiden. Ein anderer Typ
von Etikettiermaschinen schneidet das Etikett aus
dem durchgehenden Etikettenmaterial mit Hilfe eines
drehenden Ambosses, an dem das Etikettenmaterial
herumgeht, und einem drehenden Schneidwerkzeug
passend zu dem drehenden Amboss. Das drehende
Schneidwerkzeug hat eine Klinge, die das Etiketten-
material herausschneidet, welches an dem drehen-
den Amboss hangengeblieben ist. Das das heraus-
geschnittene Etikett umgebende Abfallmaterial wird
dann weggenommen und vorzugsweise recycelt.

[0009] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt
darin, dass sie besonders fiir laufende Rollen von an-
geschnittenem Etikettenmaterial aus Polystyren
und/oder Polyethylen und/oder anderen Kunststoff-
materialien nutzlich ist. Die Erfindung ist besonders
vorteilhaft, um bearbeitete vorwiegend aus Polysty-
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ren, Polypropylen oder anderen Kunststoffmateriali-
en bestehende Etiketten auf rechtwinklige HDPE Be-
halter, die alltéaglich in der Industrie verwendet wer-
den, aufzubringen. Durch die Erfindung kénnen wei-
terhin die Kosten der Etiketten reduziert werden und
der Prozess der Wiederverwertung wird enorm ver-
bessert. Es kann auch anderes recycelbares Etiket-
tenmaterial verwendet werden. Durch die Benutzung
der vorliegenden Erfindung kdénnen die erwarteten
Kosten 30 bis 50 Prozent geringer sein als die Kosten
bei selbstklebenden Etiketten, die Ublicherweise in
Verbindung mit HDPE Behaltern verwendet werden.

[0010] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin,
dass eine richtige Positionierung des durchgehenden
Etikettenmaterials zwischen den Schneidevorrichtun-
gen in einfacher Weise durch den Einsatz von Etiket-
tenschiebe-Rillen erreicht werden kann. Durch Fest-
legen des Klingenschneidweges etwas geringer als
die nominale Etikettenbreite, wird das asymmetri-
sche Positionieren des Etiketts immer in eine Rich-
tung erfolgen. Wenn einmal festgelegt wurde, dass
die Etiketten um ein bestimmtes Mal} verschoben
wurden, typischerweise indem optische Sensoren
verwendet werden, dann wird ein Unterdruck auf die
Etikettenschieberille angewendet, um ein wenig Ex-
tra-Etikettenmaterial in die Rille zu ziehen. Der erfor-
derliche komplizierte Etikettenpositionierungs-Me-
chanismus bei Ublichen Etikettiermaschinen entfallt.

[0011] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
werden anhand der Beschreibung naher erlautert, in
der bevorzugte Ausfiihrungsformen genannt sind, die
sich auf die beiliegenden Zeichnungen beziehen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0012] Fig.1 ist eine etwas vereinfachte zweidi-
mensionale Darstellung einer ersten Ausflihrungs-
form einer verbesserten Klebstoffstation und einer
Etikettiermaschine geman der Erfindung;

[0013] Fig. 2 ist eine Vorderansicht der Etikettier-
maschine aus Fig. 1;

[0014] Fig. 3 veranschaulicht einen Ausschnitt der
drehenden Schneidetrommel aus Fig. 1, der eine
Schneidevorrichtung und eine Etikettenschiebe-Rille
zusammen mit Luftéffnungen, die entlang der Etiket-
tenstitz-Flache und in der Etikettenschiebe-Rille an-
geordnet sind, zeigt;

[0015] Fig. 4 ist eine Seitenansicht der Vorrichtung
aus Fig. 3, die den Weg der Spitze der Klinge veran-
schaulicht;

[0016] Fig.5 ist eine schematische Ansicht von
oben, die die drehende Bereiche erkennen lasst, an
denen die Luftéffnungen in der drehenden Etiketten-
stutz-Flache aus Fig. 3 und Fig. 4 mit einem Unter-

druck versorgt werden, um das Etikettenmaterial an
der Flache zu halten, und mit Druckluft versorgt wer-
den, um das Schneidetikett von der Flache einfacher
zu lésen, wenn das Etikett an den Behalter haftet;

[0017] Fig. 6 ist ahnlich zu Fig. 3, jedoch mit auf der
Etikettenstitz-Flache haftenden Etikettenmaterial
und mit der Klinge am oberen Ende seines Hubwe-
ges, die ein geschnittenes Etikett erzeugt;

[0018] Fig. 7 ist eine vereinfachte Gesamtansicht
eines Klebstoffschilds und eines Klebstoffsammlers

aus Fig. 1;

[0019] Fig. 7A ist eine schematische Teildarstel-
lung, die eine Kurbelarmvorrichtung zeigt, die fir die
Schwingung des Klebstoffschilds aus Fig. 1 verwen-
det wird;

[0020] Fig. 8 ist eine vereinfachte zweidimensiona-
le Darstellung einer zweiten Ausfuihrungsform einer
verbesserten Klebstoffstation und einer Etikettierma-
schine gemaR der Erfindung;

[0021] Eig.9 ist eine vergrofRerte Ansicht der dre-
henden Ambossrolle und des drehenden Schneid-
werkzeugs aus Fig. 8; und

[0022] Fig. 10 veranschaulicht ein Schneidetikett
und Etikettenabfall, die durch die Rollen aus Fig. 9
entstanden sind.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSFORM

[0023] Fig. 1 und Fig. 2 veranschaulichen eine Eti-
kettiermaschine 2 gemaf bestimmten Aspekten der
vorliegenden Erfindung. Die Etikettiermaschine 2
umfasst ein Stativ 4, auf welchem die verschiedenen
Einzelteile montiert sind. Die Etikettiermaschine 2
wird an einem Foérderband 6 anliegend verwendet,
auf dem mehrere zu beschriftene Behalter 8 befor-
dert werden. Das Etikettenmaterial 10 wird von einem
durchgehenden Materialabschnitt aus einer Etiket-
tenmaterialrolle 12 bereitgestellt, die vom Stativ 4 ge-
halten wird. Das Etikettenmaterial 10 bewegt sich
entlang eines Etikettenweges 14 von Rolle 12 zu ei-
ner Etikettenaufbringungsstation 16, was im Folgen-
den naher beschrieben wird.

[0024] Der Anfangsabschnitt des Etikettenweges 14
wird durch eine Etikettenmaterial-Zufihrungsvorrich-
tung 18 bestimmt. Eine Etikettenmaterial-Zufiih-
rungsvorrichtung ist im Allgemeinen ublich und um-
fasst eine laufende Etikettenzufiihrungs-Rolle 20, die
das Etikettenmaterial 10 zwischen der Rolle und der
Klemmrolle 22 beférdert. Die Etikettenmaterial-Zu-
fuhrungsvorrichtung 18 umfasst auch eine Etiket-
ten-Spannrolle 24 und einige Leitrollen 26, um die
Aufrechterhaltung der richtigen Spannung an dem
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Etikettenmaterial 10 zu gewahrleisten.

[0025] Das Etikettenmaterial 10 wird zu einer Etiket-
tenstiitz- und Etikettenschneide-Vorrichtung 28 be-
fordert. Die Vorrichtung 28 umfasst eine Drehtrom-
mel 30. In der bevorzugten Ausfiihrungsform gibt es
acht gleichmaRig beabstandete Schneideelemente
32, die am Rand der Trommel 30 angeordnet sind,
also an der Etikettenstiitz-Flache 34 der Trommel 30
anliegen (siehe auch Fig. 3-Fig. 5). Eine Etiketten-
schiebe-Rille 36, die in der Etikettenstitz-Flache 34
geformt ist, befindet sich zwischen jedem Schneide-
element 32. Das Etikettenmaterial 10 haftet an der
Etikettenstltz-Flache 34 durch den Einsatz von meh-
reren in der Flache 34 vorhandenen Luftéffnungen
38. Die Luftoéffnungen 38 sind durch entsprechend
vorhandene Luftkanale 39 mit einer Unterdruckquel-
le, einer Druckluftquelle oder keiner der beiden in Ab-
hangigkeit von der Drehlage der Trommel 30 verbun-
den. Jeder Luftkanal 39 versorgt Ublicherweise eine,
zwei oder drei Saulen der Luftéffnungen mit Luft oder
Unterdruck. Wie in Fig. 5 gezeigt ist, wird ein Unter-
druck Uber Drehbereiche 40 und 42 auf die Luftoff-
nungen 38 angewendet, wahrend die Luftéffnungen
38 mit einer Druckluftquelle Gber einen Drehbereich
44 verbunden sind, wobei weder eine Unterdruck-
noch eine Druckluftquelle Gber den restlichen Dreh-
bereich 46 verbunden ist. Das Einsetzen dieses Un-
terdrucks Uber Drehbereiche 40, 42 lasst das Etiket-
tenmaterial 10 an der Flache 34 haften. Der iber den
Bereich 40 angewandte Unterdruck ist kleiner als der
Uber den Bereich 42 angewandte Unterdruck, um die
ordnungsgemalle Positionierung des Etikettenmate-
rials 10 auf der Flache 34 anzupassen, wie im Fol-
genden erlautert wird.

[0026] Jedes Schneideelement 32 umfasst eine hin-
und herlaufende Klinge 48, die durch einen in der Eti-
kettenstutz-Flache 34 geformten Klingenschlitz 50
hindurchgeht. Jede Klinge lauft entlang des Kilin-
genschlitzes 50, wenn das Schneideelement 32 eine
Schnittposition 52 erreicht, wie Eig. 5 zeigt. Die Klin-
ge 48 lauft nach oben, so dass die Spitze 54 der Klin-
ge 48 sich entlang eines gewinkelten Weges 56
durch einen pneumatischen Klingenrichtungswechs-
ler 58 bewegt. Das Ergebnis dieser Bewegung ist in
Fig. 6 gezeigt, wo links ein geschnittenes Etikett 58
und rechts das nachste Etikett veranschaulicht wird,
wobei die Schnittkante 62 an beide Etiketten anliegt.

[0027] Im Laufe der Zeit wird ein geschnittenes Eti-
kett 60 aus dem Etikettenmaterial 10 friiher oder spa-
ter nicht mehr so positioniert, dass es ordnungsge-
malR zwischen jedem Klingenschlitz 50 zentriert wird.
Eine Positionierung des Etikettenmaterials wird in
einfacher Weise erreicht. Jeder Klingenschlitz 50 ist
so positioniert, dass der Abstand zwischen den anlie-
genden Klingenschlitzen etwas kleiner ist als die
Nennbreite jedes Etikettes, wie zum Beispiel etwa
0,13 mm (0,005 inch). Dies bedeutet, dass die nicht

mittige Positionierung der Etiketten nur in eine Rich-
tung erfolgt. Wenn bestimmt wird, dass durch ein Ein-
satz konventioneller optischer Erfassung der Be-
schriftungsmarkierung entlang der Kante einer Eti-
kette die Etiketten sich Uber eine vorbestimmte Stre-
cke, wie etwa 0,25 mm (0,1 inch) verschoben haben,
wird ein Unterdruck auf in einer Etikettenschiebe-Ril-
le 64 vorhandenen Luftéffnungen 68 Uber einen Luft-
kanal 65 angewendet, wenn die Rille 64 eine Stelle
66 erreicht hat; die Stelle 66 liegt an der Stelle an, wo
das Etikettenmaterial 10 die Flache 34 zuerst beruhrt.
Damit wird zusétzliches Etikettenmaterial 10 in die
Rille 64 gezogen. Das Einsetzen dieses Unterdrucks
auf die Luftoéffnungen 68, die in der Etikettenschie-
be-Rille 64 vorhanden sind, geschieht tblicherweise
fur zwei oder drei aufeinanderfolgende Etiketten-
schiebe-Rillen, um die Etikette Uber eine vorbe-
stimmte Strecke, insbesondere etwa 0,5 mm (0,2
inch), zu schieben.

[0028] Die Positionierung der Schiebeposition 66
nah an der Stelle, wo das Etikettenmaterial 10 die
Flache 34 der Trommel 30 zuerst berihrt, vermeidet
das sonst eintretende Dehnen des Etikettenmateri-
als.

[0029] Die Schneidetiketten 60 riicken dann zu ei-
ner Klebstoffstation 70 vor. Eine Klebstoffaufbrin-
gungs-Vorrichtung 72 umfasst eine Schmelzeinheit
74 (siehe FEig. 1 und Eig. 2), die mit einem geheizten
Klebstoffspriher 76 Uber eine Leitung 78 verbunden
ist. Die Vorrichtung 72 umfasst weiterhin einen ge-
heizten Klebstoffschild 80 (siehe Eig. 1, Fig. 5, Fig. 7
und Eig. 7A), der fir eine schwingende Bewegung
um den Mittelpunkt 81 der Trommel 30 durch den
Stiitzarm 82 angebracht ist. Das Schild 80 umfasst
ein Fenster 84.

[0030] Wahrend die Trommel 30 sich im Uhrzeiger-
sinn in den Eig. 1 und Eig. 5 dreht, so dass sich ein
geschnittenes Etikett 60 der Klebstoffstation 70 na-
hert, dreht sich das Schild 80 etwas gegen den Uhr-
zeigersinn, etwa 2 inches (5 cm), mit Hilfe einer Kur-
belarmvorrichtung 83, wie nur in Eig. 7A gezeigt ist.
Der Zeitpunkt der Schwingung des Schilds 80 ist so
gewahlt, dass das Klebstoffschild 80 sich im Uhrzei-
gersinn im Allgemeinen mit der gleichen Geschwin-
digkeit wie die der Trommel 30 dreht, wobei im Klin-
genschlitz 50 die entgegengesetzten Schnittkanten
62 der Etiketten 60 im Fenster 84 zentriert werden.

[0031] Es wurde herausgefunden, dass bestimmte
Klebstoffe dazu neigen, zwischen anliegenden Eti-
ketten Klebfaden zu bilden. Daher ist es in einigen
Fallen notwendig, einen diinnen Teiler zu verwenden,
wie einen (nicht gezeigten) Senkrechtteiler, der das
Fenster 84 in zwei Teile teilt. Durch die Verwendung
eines Teilers werden die entgegengesetzen Schnitt-
kanten 62 von dem erhitzten Klebstoff 88 getrennt,
der von dem Sprihen 76 gespriiht wird, wie in Eig. 5
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gezeigt ist. Zum Beispiel fur ein Etikett 60 mit einer
Breite von 23,8 cm (9,375 inches) und eine Hohe von
10 cm (4 inches) hat das Fenster 84 eine Breite von
2,5 cm (1 inch) und eine Hohe von 9,8 cm (3,875 in-
ches); ein senkrecht verlaufenden Teilen mit einer
Breite von 63 cm (0,25 inch) wird mutig innerhalb des
Fensters 84 zentriert. Das Fenster 84 ist so dimensi-
oniert, dass ein an den Schnittkanten 62 anliegender
Klebstreifen geschaffen wird. Ein Teiler hilft, eine
Klebstoffansammlung an den Schnittkanten 62 zu
vermeiden. Die Notwendigkeit eines Teilers kann in
Abhangigkeit von den Eigenschaften von bestimmten
verwendeten Klebstoffen beseitigt werden. Weiterhin
kann auch die Notwendigkeit, dass das Klebstoff-
schild 80 schwingt, in Abhangigkeit von den Gege-
benheiten entfallen. Jedoch ist bei héheren Ge-
schwindigkeiten ein schwingendes erhitztes Schild
oft fur eine saubere Klebstoffaufbringung erwiinscht.

[0032] Das Klebstoffschild 80 umfasst eine erhitzte
Flache 90, die ein Fenster 80 umgibt, die den Uber-
sprihten Klebstoff auffangt. Die Flache 90 wird auf
die Temperatur des Klebstoffes 88 gebracht, um die-
sen flieRfahig zu halten. Der Klebstoff 88, der nicht
durch das Fenster 84 hindurchgeht, aber die Flache
90 berlhrt, wird auf die Flache 90 in einen erhitzten
Klebstoffsammler 92 geleitet. Der Klebstoffsammler
92 ist mit der Schmelzeinheit 74 tber eine Leitung 94
verbunden, so dass der aufgesammelte Uberspriih-
kleber recycelt werden kann und das Uberspriihte
nicht verschwendet wird.

[0033] Die mit dem Klebstoff 88 versehene Schnei-
detiketten 60 werden dann auf Behalter 8 an einer
Etikettenaufbringungsstation 16 aufgebracht. Die Eti-
kettenaufbringungsstation 16 ist im Allgemeinen Ub-
lich und enthalt einen Aufnahmestern 96, der die Be-
halter 8 aus einem Foérderband 6 stiickweise nimmt
und diese an einen Ubergabe-Sternrad 98 weitergibt,
das die Behalter zu einer Abrollunterlage 100 befor-
dert. Die Behalter werden zwischen der Abrollunter-
lage 100 und den geschnittenen Etiketten 60 einge-
schleust, so dass der Behélter entlang der Flache
des Abrollpolsters 100 und dem Schneidetikett 60
hindurchrollt. Das mit Klebstoff versehene Etikett 60
wird an den Behalter 8 in Ublicher Weise aufgebracht.
Etikettierte Behalter 102 verlassen dann die Etiket-
tenaufbringungsstation 16 und bewegen sich auf
dem Foérderband 6 weiter.

[0034] Bei Benutzung bewegt sich das Etikettenma-
terial 10 entlang des Etikettenweges 14, das heil3t
durch die Zufihrungsvorrichtung 18 und auf der Un-
terdruckflache 34 der Trommel 30. Der auf die Luftoff-
nungen 38 entlang der Drehbereiche 40, 42 ange-
wandte Unterdruck zieht das Etikettenmaterial 10 an
die Flache 34 an. Jede Etikettenmaterial-Positionie-
rung wird durch das Einsetzen des Unterdrucks auf
die Luftéffnungen 68 an der Etikettenschiebe-Rille 64
realisiert. Das Etikettenmaterial 10 wird in Etiketten

60 an der Schnittposition 52 durch Klingen 48 ge-
schnitten. Der Klebstoff 88 wird auf die Hinterkante
von einer Etikette und der Vorderkante des angren-
zenden Etiketts 60 mit der Klebstoffaufbrin-
gungs-Vorrichtung 72 gespriiht. Die mit dem Kleb-
stoff 88 entlang der Vorder- und Hinterkante versehe-
ne, Schneidetiketten 60 werden dann auf die Behal-
ter 8 in der Etikettenaufbringungsstation 16 aufge-
bracht. Etikettierte Behalter 102 werden dann auf
dem Forderband 6 ausgeladen. Die verschiedenen
Operationen der Maschine 2 werden in herkdmmli-
cher Weise durch ein handelstibliches Steuergerat,
wie das durch EMP aus New York mittels eines Steu-
erpultes 104 hergestellte Gerat, gesteuert.

[0035] Fig. 8 veranschaulicht eine Etikettiermaschi-
ne 106, die eine Klebstoffaufbringungsvorrichtung
72a verwendet, die ahnlich zur Vorrichtung 72 aus
den Fig. 1-Fig. 7 ist, wobei gleiche Teile mit densel-
ben Bezugszeichen versehen sind. In der bevorzug-
ten Ausfihrungsform ist das Etikettenmaterial 10a
ein Material, das mit HDPA Behaltern 8a kompatibel
und fur das Recyceln mit den HDPA Behélters 8a ge-
eignet ist, wie Polystyren. Das Etikettenmaterial 10a
l&uft an Leitrollen 26a zwischen einer Etikettenzufiih-
rungs-Rolle 20a und einer Klemmrolle 22a entlang
und steht in Kontakt mit einer drehenden Ambossrol-
le 106, die in FEig. 9 gezeigt ist. Die drehende Am-
bossrolle 106 hat im Allgemeinen eine glatte aullere
Flache 108, die aber zahlreiche integrierte Luftoff-
nungen 110 aufweist. Die Luftéffnungen 110 sind mit
einer Unterdruckquelle, einer Druckluftquelle oder
mit keiner der beiden Uber Luftkanale 111 in der Rolle
106 gemal der Drehrichtung der Rolle 106 verbun-
den. Nach dem Kontakt mit der Fl&dche 108 der Rolle
106 geht das Etikettenmaterial 10a in einen zwischen
der Rolle 106 und einer drehenden Formschnei-
de-Rolle 114 gebildeten Walzenspalt 112. Die dre-
hende Formschneide-Rolle 114 hat eine Anzahl von
relativ kurzen, radial auf3enliegenden umfangsmafi-
gen Messerklingen 116, wobei jede den Umfang ei-
nes vom Etikettenmaterial 10a zu schneidenden Eti-
ketts umreif3t. In der bevorzugten Ausfuhrungsform
sind die Messerklingen 116 etwa 1,6 mm (0,0625
inch) hoch. Der geeignete Abstand zwischen den
Rollen 106, 114 wird durch die Positionierung der
Rollen 106, 118 gehalten, indem ihre jeweiligen ring-
férmigen Endflachen 118, 120 sich berihren.

[0036] Indem das Etikettenmaterial 10a zwischen
den Rollen 106, 114 hindurchlauft, werden Schneide-
tiketten 60a und Etikettenabfall 122 erzeugt, wie in
Fig. 10 angedeutet wird. Das Schneidetikett 60a
bleibt an der Flache 108 der Rolle 106 durch die Wir-
kung des auf die Offnungen 110 angewandten Unter-
druckes haften. Nur wenn das Schneidetikett 60a
eine gegenuberliegende Position erreicht hat, in der
das Etikett zu einer Etikettenlibergabe-Flache 136 zu
beférdern ist, wie unten beschrieben ist, dann wird
der Unterdruck auf die freigegebenen Offnungen 110
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angewendet; an dieser Stelle ist eine Druckluftver-
sorgung Uber entsprechende Kanale 111 mit den Off-
nungen 110 verbunden, um das Fihren des Schnei-
detiketts 60a auf die Etikettenlibergabe-Flache zu er-
leichtern.

[0037] Um Etikettenabfall 122 effektiv aufzusam-
meln, hat die Rolle 114 Luftéffnungen 124, die in ihrer
Flache in dem umgebenden Bereich der Messerklin-
gen 116 liegen. Unterdruck, Druckluft oder keines der
beiden ist an den Luftéffnungen 124 Uber entspre-
chende Kanale 125 in der Rolle 114 vorhanden. Die
Versorgung von Unterdruck auf die Luftéffnungen
124 bewirkt, dass Etikettenabfall 122 aus dem
Schneidetikett 60a und der Rolle 106 gezogen wird
und an der Rolle 114 zeitweise haftet. Der an den Luf-
téffnungen 124 vorhandene Unterdruck wird entfernt,
wobei die Offnungen dann mit der Druckluftquelle
verbunden sind, um den Etikettenabfall 122 zu 16sen
und in die Eintritts6ffnung 126 einer Unterdrucklei-
tung 128, die mit dem Unterdruckabfallsammel-Be-
halter 130 verbunden ist, zu fihren.

[0038] Die Schneidetiketten 68 werden von der Am-
bossrolle 106 geldst und an einen Etikettenuberga-
be-Drehkopf 132 weitergeleitet. Der Etiketteniiberga-
be-Drehkopf 132 hat in dieser Ausfihrungsform acht
radial-verlangerte Arme 134. Jeder Arm 134 hat eine
Etikettentibergabe-Flache 136, die Perforierungen
aufweisen, die gemal der Drehstellung der Flache
136 mit einer Unterdruckquelle, einer Druckluftquelle
oder keiner der beiden wahlweise verbunden sind.
Jede Flache 136 hat einen Krimmungsradius mit
dem Mittelpunkt in der Mitte des Drehkopfes 132. Die
Schneidetiketten 60a werden von der Rolle 106 auf
die bogenférmige Flache 136 aufgebracht, wenn die
Flache 136 die angrenzende Flache 108 der Rolle
106 passiert. Wahrend dieser Zeit wird Druckluft auf
die Offnungen 110 eingesetzt, wobei die Offnung 110
das zu beférdende Einzeletikett 60a verdeckt, wah-
rend die Offnungen in der Flache 136 mit einem Un-
terdruck verbunden sind, um zu bewirken, dass die
Schneidetiketten 68 an der Ubergabe-Flache 136
haften.

[0039] Wenn ein auf der Etikettenibergabe-Flache
136 angebrachtes Etikett 60a die Klebstoffstation 70a
erreicht, wird erhitzter Klebstoff 88a durch ein in ei-
nem erhitzten Klebstoffschild 80a vorhandenen
Fenster gespriht. Wenn auf die ganze Flache Kleb-
stoff 88 aufgebracht werden soll, weist das Fenster
im erhitzten Klebstoffschild 80 im Allgemeinen diesel-
be GroRe auf wie das Schneidetikett 60a. Alternativ
kénnte das Fenster im Schild 80a kleiner sein, um
Klebstoff auf bestimmte Bereiche der Schneidetiket-
ten 60a aufzubringen, wie auf die Vorder- und Hinter-
kante. Fir einfach geformte Etiketten, wie das in
Fig. 10a gezeigte Schneidetikett 60a, kann das
Schild 80 im Allgemeinen stationar sein. Jedoch kann
es flr andere Formen oder fur andere Typen von

Klebstoffaufbringungsmustern winschenswert oder
erforderlich sein, ein schwingendes Schild 80a einzu-
setzen, um die gewinschten Klebstoffmuster zu er-
halten.

[0040] Das mit dem Klebstoff 88 versehene Schnei-
detikett 60a wird dann auf den Behalter 8a aufge-
bracht, wenn der Behélter die Etikettenaufbringungs-
station 16a passiert. Wahrend die Flache 136 die Eti-
kettenaufbringungsstation 16a passiert, kbnnen die
Offnungen in der Flache zeitweise mit einer Druck-
luftquelle verbunden sein, um jedes Etikett, das nicht
von der Flache 136 Ubergeben wird, aus welchen
Griinden auch immer, zu entfernen.

[0041] Bei Benutzung wird das Etikettenmaterial
10a aus der Etikettenmaterialrolle 12a durch die Eti-
kettenzuflhrungsrolle 20a ausgerollt und auf die Fla-
che 108 der Ambosrolle 106 gefiihrt. Das Etiketten-
material 10a auf der Flache 108 wird dann mit Mes-
serklingen 116 gegriffen, die die drehende Form-
schneiderolle 114 umfasst, um Einzeletiketten 60a
auszuschneiden. Der Etikettenabfall 122 wird in ei-
nem Unterdruckabfallsammel-Behalter 130 gesam-
melt, wobei die Etiketten 60a an die Flachen 136 der
vorbeilaufenden Armen 134 des Drehkopfes 132 wei-
tergegeben werden. Der Klebstoff 88a wird dann auf
die Schneidetiketten 60a durch die Klebstoffaufbrin-
gungsvorrichtung 72a aufgebracht. Ein mit Klebstoff
88a versehenes Etikett 60a haftet dann auf der FIa-
che des Behalters 8a in der Station 16a. Die Behalter
8a werden entlang der Etikettenaufbringungsstation
16a durch eine Zufihrungsschraube 138 gleichma-
Rig angetrieben. Die nun etikettierten Behalter wer-
den zu einem Foérderband 6a weiterbewegt.

[0042] Andere Anderungen und Variationen kénnen
auf die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele erfol-
gen, ohne dass die durch die nachfolgenden Anspru-
che definierte Erfindung verlassen wird.

Patentanspriiche

1. Verbesserte Klebstoffstation zum Einsatz an
einem Abschnitt eines Etikettenweges einer Etiket-
tiermaschine (2) aufweisend:
einen geheizten Klebstoffaufbringer aufweisend ei-
nen Klebstoffspriiher (76), gestaltet um erhitzten
Klebstoff auf Etiketten (60) zu bringen, die sich auf
dem Etikettenweg (14) entlang bewegen, gekenn-
zeichnet durch ein Klebstoffschild, das zwischen dem
Spruher (76) und dem Etikettenweg (14) anbringbar
ist, aufweisend ein Fenster (84), durch welches Kleb-
stoff von dem Spriher auf ein entlang bewegtes Eti-
kett gespriiht werden kann; weiter durch eine erhitzte
Uberspriih-Auffangflache, welche das Fenster (84)
umgibt; und einen Klebstoffsammler (92), zugeordnet
dem Klebstoffschild (80), welcher Gbersprihten Kleb-
stoff, aufgefangen durch das Klebstoffschild (80),
sammelt.
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2. Klebstoffstation nach Anspruch 1, wobei das
Klebstoffschild (80) im Hinblick auf eine oszillierende
Bewegung entlang dem Abschnitt des Etikettenwe-
ges (14) angebracht ist.

3. Klebstoffstation nach Anspruch 1, wobei das
Klebstoffschild (80) einen Teiler aufweist, welcher
das Fenster (84) in erste und zweite Fensterbereiche
aufteilt.

4. Klebstoffstation nach Anspruch 1, wobei der
Spruher (76) feststehend ist.

5. Klebstoffstation nach Anspruch 1, wobei das
Fenster (84) im Wesentlichen dieselbe GréRe und
dieselbe Form wie das entlang bewegte Etikett auf-
weist.

6. Klebstoffstation nach Anspruch 5, wobei das
Fenster (84) rechtwinklig ist.

7. Verfahren zur Aufbringung von Klebstoff auf
ein Etikett (60), aufweisend die folgenden Schritte:
Bewegen eines Etiketts hinter einer Klebstoffstation
entlang einem Etikettenweg (14); Sprihen von erhitz-
tem Klebstoff auf das Etikett durch einen erhitztem
Spruher (76), gekennzeichnet dadurch, dass ein
Klebstoffschild (80) an der Klebstoffstation vorgese-
hen wird, wobei das Klebstoffschild (80) ein Fenster
(84) aufweist, umgeben durch eine erhitzte Uber-
sprih-Auffangflache, wobei das Klebstoffschild (80)
zwischen dem Spriher und dem Etikettenweg ange-
ordnet ist; Sprihen durch das Fenster (84); Auffan-
gen von Ubersprihtem Klebstoff durch die erhitzte
Uberspriih-Auffangflache und Auffangen des iber-
spruhten Klebstoffs von dem Klebstoffschild (80).

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei der Schritt,
das Etikett zu bewegen, umfasst den Schritt, die Eti-
ketten zeitweise an einer bewegten Etiketten-Stitz-
flache zu sichern.

9. Verfahren nach Anspruch 7 weiter aufweisend
die Schritte:
Abnehmen eines Abschnitts von Etikettenmaterial
von einem Etikettenmaterial-Vorrat (10) und Bilden
einer Vielzahl von Etiketten aus dem Abschnitt von
Etikettenmaterial.

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei der Schritt
des Abnehmens ausgefihrt wird unter Nutzung einer
Rolle von Etikettenmaterial (10) als Vorrat fiir das Eti-
kettenmaterial (10).

11. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Schritt
des Bildens ausgefuhrt wird unter Nutzung eines dre-
henden Formschneideelementes und einem entge-
genwirkenden drehenden Amboss.

12. Verfahren nach Anspruch 11, weiter aufwei-

send den Schritt, Abfalletikettenmaterial aufzusam-
meln folgend zu dem Bildungsschritt.

13. Verfahren nach Anspruch 11, wobei der
Schritt, Abfallmaterial zu entfernen aufweist den
Schritt, zeitweise einen Unterdruck auf Bereiche des
drehenden Formschneidelementes aufzubringen und
so das Abfalletikettenmaterial von den Etiketten weg-
zuziehen.

14. Verfahren nach Anspruch 9, wobei der Bil-
dungsschritt ausgefiihrt wird durch Fihren von Eti-
kettenmaterial (10) gegen eine Etikettenmateri-
al-Stutzflache und Bewegen einer Schneide entlang
der Etikettenmaterial-Stutzflache so um das Etiket-
tenmaterial (10) in Etiketten (60) zu schneiden.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 8.
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