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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Etikett  nach  dem 
Oberbegriff  des  Anspruchs  1  und  ein  Verfahren  zu 
seiner  Herstellung. 

Ein  Etikett  mit  den  Merkmalen  des  Oberbe- 
griffs  des  Anspruchs  1  ist  nach  der  französischen 
Patentschrift  1  239  747  bekannt.  Dort  bildet  die 
Abdeckung  eine  einseitig  offene  Tasche,  in  die  die 
Beilage  gesteckt  und  wieder  herausgeholt  werden 
kann.  Dementsprechend  kann  auch  die  Beilage 
verlorengehen  oder,  wenn  sie  teilweise  aus  der 
Tasche  herausragt,  zerstört  werden. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Etikett  nach 
dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  anzugeben,  das 
eine  geschützte  Aufnahme  der  Beilage  gestattet 
und  keine  auch  teilweise  Zerstörung  der  Beilage 
bei  normaler  Handhabung  zuläßt. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  im  Kennzeichen 
des  Anspruchs  1  angegeben. 

Besonders  bevorzugte  Materialien  enthalten  die 
Ansprüche  2  bis  9. 

Ein  wirtschaftliches  Verfahren  zur  Herstellung 
von  auf  einer  klebstoffabweisenden  Oberfläche  ei- 
ner  Unterlagsbahn  haftenden  Etiketten  mit  den 
Merkmalen  der  vorgenannten  Ansprüche  ist  in  An- 
spruch  10  angegeben,  in  einer  bevorzugten  Ausbil- 
dung  in  Anspruch  1  1  . 

In  den  Ansprüchen  und  in  der  Beschreibung 
sind  folgende  Abkürzungen  verwendet: 

PE  Polyethylen 
PVDC  Polyvinyldichlorid 
PVC  Polyvinylchlorid 
PETP  Polyethylenterephthalat. 
Die  Erfindung  wird  im  Folgenden  an  einem 

Ausführungsbeispiel  unter  Hinweis  auf  die  beige- 
fügten  Zeichnungen  beschrieben: 

Fig.  1  zeigt  in  Explosionsdarstellung  ein  auf  ei- 
ner  Unterlagsbahn  befindliches  Etikett. 
Fig.  2  zeigt  ein  Schema  einer  Vorrichtung  zur 
Herstellung  der  Etiketten  auf  einer  Unterlags- 
bahn. 

Das  Etikett  2  nach  Fig.  1  weist  einen  Träger  4 
aus  Pergamin  auf,  der  unterseitig  mit  einer  Haft- 
klebstoffschicht  6  versehen  ist. 

Diese  Haftklebstoffschicht  6  haftet  lösbar  auf 
einer  silikonisierten  Schicht  8  einer  Unterlagsbahn 
1o  aus  Pergamin.  Auf  der  oberen  Fläche  des  Trä- 
gers  4  befindet  sich  eine  heißsiegelfähige  Schicht 
12  aus  PE.  Auf  den  Mittelbereich  dieser  Schicht  12 
ist  ein  Prospekt  14  lose  aufgelegt.  Der  Prospekt  14 
ist  von  einer  heißsiegelfähigen  Abdeckung  16  aus 
PETP/PE  abgedeckt.  Diese  Abdeckung  16  ist  rund 
um  die  Beilage  14  in  Abstand  von  der  Beilage  mit 
der  heißsiegelfähigen  Schicht  12  verschweißt,  wie 
durch  die  Markierungen  18  angedeutet. 

Die  in  Fig.  2  dargestellte  Vorrichtung  weist  eine 
Schweiß-und  Stanzstation  4o  auf,  durch  die  eine 

mit  einer  Reihe  von  Etikettenunterteilen  4,  6,  12 
versehene  Unterlagsbahn  8,  1o  hindurchgeführt  ist. 
In  der  Schweißstation  4o  befindet  sich  eine 
Schweiß-  und  Stanzwalze  42,  die  mit  einer  Widerla- 

5  gerwalze  44  zusammenarbeitet.  Vor  der  Schweiß- 
und  Stanzwalze  42  wird  jeweils  eine  Beilage  14  auf 
den  Mittelbereich  eines  Trägers  4,  6,  12  maschinell 
aufgelegt.  Anschließend  fährt  die  Schweiß-  und 
Stanzwalze  42  eine  heißsiegelfähige  Abdeckbahn 

io  46  auf  die  mit  den  Beilagen  14  versehene  Unter- 
lagsbahn  8,  1o  auf,  stanzt  aus  dieser  Abdeckbahn 
46  die  Abdeckungen  16  aus  und  schweißt  die  Ab- 
deckungen  16  rund  um  die  Beilagen  14  in  Abstand 
von  den  Beilagen  14  rahmenartig  an  die  Träger  4, 

75  6,  12  zur  Bildung  der  Etiketten  2.  Hinter  der 
Schweiß-  und  Stanzwalze  42  sind  beidseitig  der 
Etiketten  2  umlaufende  Trennmesser  48  angeord- 
net,  die  synchron  zu  der  Schweiß-  und  Stanzwalze 
42  angetrieben  werden  und  seitlich  über  die  Etiket- 

20  ten  2  überstehende  Randstreifen  5o  der  Unterlags- 
bahn  8,  1o  abschneiden. 

In  der  Abdeckbahn  befinden  sich  im  Bereich 
der  zu  bildenden  Abdeckungen  16  parallel  zueinan- 
der  verlaufende  Perforationslinien  52,  die  gegenein- 

25  ander  versetzt  sind.  Zwischen  den  den  Abdeckun- 
gen  16  zugeordneten  Bereichen  der  Abdeckbahn 
sind  langgestreckte,  quer  zur  Abdeckbahn  46  ver- 
laufende  Schlitze  54  vorgesehen,  die  die  Abdek- 
kungen  nach  Durchlaufen  der  Schweiß-  und 

30  Schneidstation  4o  voneinander  trennen. 
Beim  Aufbringen  der  Etiketten  auf  Rundkörper, 

etwa  runde  Dosen,  werden  die  Etiketten  so  aufge- 
klebt,  daß  die  Perforationslinien  52  parallel  zur  Ach- 
se  der  Rundkörper  verlaufen,  im  vorliegenden  Bei- 

35  spiel  quer  zur  Laufrichtung  der  Unterlagsbahn  8, 
1o.  Hierdurch  wird  der  Abdeckbahn  46  bzw.  den 
Abdeckungen  16  die  Möglichkeit  gegeben,  Span- 
nungen,  die  durch  Aufkleben  auf  die  Rundkörper 
entstehen,  abzubauen. 

40  Besonders  vorteilhaft  ist  bei  dem  Verfahren, 
daß  der  Träger  bandförmig  sein  und  mit  einer 
Reihe  der  Etiketten  versehen  sein  kann,  so  daß  er 
aufgerollt  werden  kann  und  das  Aufbringen  der 
Etiketten  maschinell  selbsttätig  von  der  abzuwik- 

45  kelnden  Rolle  vorgenommen  werden  kann. 

Patentansprüche 

1.  Etikett  (2)  mit  einem  Träger  (4,  6,  12),  der 
50  unterseitig  mit  einer  Haftklebstoffschicht  (6) 

versehen  und  oberseitig  heißsiegelfähig  ist,  mit 
einer  auf  dem  Mittelbereich  des  Trägers  (4,  6, 
12)  lose  aufliegenden  flachen  Beilage  (14)  und 
mit  einer  auf  der  flachen  Beilage  (14)  lose 

55  aufliegenden  heißsiegelfähigen  Abdeckung 
(16),  die  in  Abstand  von  der  Beilage  (14)  mit 
dem  Träger  (4,  6,  12)  verschweißt  ist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
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daß  die  Abdeckung  (16)  ein  Verlorengehen  der 
Beilage  (14)  und  ein  Zerstören  der  Beilage 
(14)  verhindernd  rund  um  die  Beilage  (14)  mit 
dem  Träger  (4,  6,  12)  verschweißt  ist. 

2.  Etikett  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Träger  (4,  6,  12)  eine  Schicht  (4) 
aus  einem  hochverdichteten  Papier,  insbeson- 
dere  aus  Pergamin,  aufweist. 

3.  Etikett  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Träger  (4,  6,  12)  eine  Schicht  (4) 
aus  einer  thermisch  stabilen,  reißfesten 
Kunststoff-Folie  aufweist. 

4.  Etikett  nach  einem  der  vorgenannten  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Träger 
(4,  6,  12)  eine  heißsiegelfähige  Schicht,  insbe- 
sondere  aus  PE  oder  PVDC,  aufweist. 

5.  Etikett  nach  einem  der  vorgenannten  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abdek- 
kung  (16)  aus  einer  heißsiegelfähigen  Folie, 
insbesondere  aus  PE  oder  PVC,  besteht. 

6.  Etikett  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abdeckung 
(16)  aus  einer  heißsiegelfähigen  Verbundfolie, 
insbesondere  aus  PETP  und  PE,  besteht. 

7.  Etikett  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abdeckung 
(16)  aus  einem  mit  einer  heißsiegelfähigen 
Schicht  versehenen  Papier  besteht. 

8.  Etikett  nach  einem  der  vorgenannten  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  in  der 
Abdeckung  (16)  parallel  zueinander  verlaufen- 
de  Perforationslinien  (52)  befinden. 

9.  Etikett  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  benachbarte  Perforationslinien  (52) 
gegeneinander  versetzt  sind. 

10.  Verfahren  zur  Herstellung  von  auf  einer  kleb- 
stoffabweisenden  Oberfläche  (8)  einer  Unter- 
lagsbahn  (8,  1o)  haftenden  Etiketten  (2)  nach 
einem  der  vorgenannten  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  mit  wenigstens  einer 
Reihe  der  Träger  (4,  6,  12)  versehene  Unter- 
lagsbahn  (8,  1o)  eine  Schweiß-  und  Stanzsta- 
tion  (4o)  durchläuft,  von  der  jeweils  eine  Beila- 
ge  (14)  auf  den  Mittelbereich  eines  jeden  Trä- 
gers  (4,  6,  12)  gelegt  wird  und  daß  die 
Schweißstation  (4o)  eine  Schweiß-  und  Stanz- 
walze  (42)  aufweist,  die  eine  heißsiegelfähige 
Abdeckbahn  (46)  auf  die  mit  den  Beilagen  (14) 
versehene  Unterlagsbahn  (8,  1o)  auffährt  und 

die  aus  dieser  Abdeckbahn  (46)  die  Abdeckun- 
gen  (16)  ausstanzt  und  diese  Abdeckungen 
(16)  rund  um  die  Beilagen  (14)  in  Abstand  von 
den  Beilagen  (14)  rahmenartig  an  die  Träger 

5  (4,  6,  12)  zur  Bildung  der  Etiketten  (2) 
schweißt. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  1o,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  hinter  der  Schweiß-  und  Stanz- 

io  walze  (42)  beidseitig  der  Etiketten  (2)  Trenn- 
messer  (48)  angeordnet  sind,  die  seitlich  über 
die  Etiketten  (2)  überstehende  Randstreifen 
der  Unterlagsbahn  (8,  1o)  abschneiden. 

75  12.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1o  oder 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  die  Per- 
forationslinien  in  der  Abdeckbahn  (46)  befin- 
den. 

20  13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1o  bis 
12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  in  der 
Abdeckbahn  (46)  zwischen  den  den  Abdeckun- 
gen  (16)  zugeordneten  Bereichen  langge- 
streckte,  quer  zur  Abdeckbahn  (46)  verlaufen- 

25  de  Schlitze  (54)  befinden,  die  die  Abdeckun- 
gen  (16)  nach  Durchlaufen  der  Schweiß-  und 
Schneidstation  (4o)  voneinander  trennen. 

Claims 
30 

1.  A  label  (2)  having  a  carrier  (4,6,12)  which  is 
provided  with  an  adhesive  layer  (6)  on  the 
underside  and  is  capable  of  being  heat-sealed 
on  the  upper  side,  a  flat  inset  (14)  loosely 

35  positioned  in  the  central  region  of  the  carrier 
(4,6,12),  and  a  cover  (16)  which  is  capable  of 
being  heat-sealed  and  is  loosely  positioned  on 
the  flat  inset  (14),  said  cover  being  welded  to 
the  carrier  (4,6,12),  at  a  spacing  from  the  inset 

40  (14), 
characterised  in  that  the  cover  (16)  is  welded 
to  the  carrier  (4,6,12)  all  around  the  inset  (14) 
so  as  to  prevent  the  inset  (14)  from  getting  lost 
and  damaged. 

45 
2.  A  label  according  to  Claim  1,  characterised  in 

that  the  carrier  (4,6,12)  has  a  layer  (4)  made  of 
a  highly  compressed  paper,  more  particularly 
glassine. 

50 
3.  A  label  according  to  Claim  1,  characterised  in 

that  the  carrier  (4,6,12)  has  a  layer  (4)  made  of 
a  thermally  stable,  tear-resistant  plastics  film. 

55  4.  A  label  according  to  any  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  the  carrier  (4,6,12) 
has  a  heat-sealable  layer,  more  particularly 
made  of  PE  or  PVDC. 

3 
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5.  A  label  according  to  any  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  the  cover  (16) 
consists  of  a  heat-sealable  film,  more  particu- 
larly  made  of  PE  or  PVC. 

6.  A  label  according  to  any  one  of  Claims  1  to  4, 
characterised  in  that  the  cover  (16)  consists  of 
a  heat-sealable  composite  film,  more  particu- 
larly  made  of  PETP  and  PE. 

10.  A  process  for  producing  labels  (2)  adherent  on 
an  adhesive-repellent  surface  (8)  of  a  base 
sheet  (8,10)  according  to  any  one  of  the  pre- 
ceding  Claims, 
characterised  in  that  the  base  sheet  (8,10)  pro- 
vided  with  at  least  one  row  of  the  carriers 
(4,6,12)  passes  through  a  welding  and  punch- 
ing  Station  (40),  which  places,  in  each  case,  an 
inset  (14)  onto  the  central  region  of  each  car- 
rier  (4,6,12),  and  that  the  welding  Station  (40) 
has  a  welding  and  punching  roller  (42)  which 
moves  a  heat-sealable  cover  sheet  (46)  onto 
the  base  sheet  (8,10)  provided  with  the  insets 
(14)  and  which  punches  the  Covers  (16)  from 
said  cover  sheet  (46)  and  welds  said  Covers 
(16),  in  the  form  of  a  frame,  to  the  carriers 
(4,6,12)  all  around  the  insets  (14),  at  a  spacing 
therefrom,  in  order  to  produce  the  labels  (2). 

11.  A  process  according  to  Claim  10,  characterised 
in  that  behind  the  welding  and  punching  roller 
(42),  cutting  knives  (48)  are  arranged  on  either 
side  of  the  labels  (2),  said  cutting  knives  cut- 
ting  off  any  edge  Strips  of  the  base  sheet 
(8,10)  projecting  laterally  beyond  the  labels  (2). 

12.  A  process  according  to  any  one  of  Claims  10 
or  1  1  ,  characterised  in  that  the  perforated  lines 
are  positioned  in  the  cover  sheet  (46). 

13.  A  process  according  to  any  one  of  Claims  10 
to  12,  characterised  in  that  elongated  slots  (54) 
extending  at  right  angles  to  the  cover  sheet 
(46)  are  arranged  in  the  cover  sheet  (46)  be- 
tween  the  regions  associated  with  the  Covers 

(16),  said  slots  separating  the  Covers  (16)  from 
one  another  after  the  welding  and  cutting  Sta- 
tion  (40)  has  been  passed. 

5  Revendicatlons 

1.  Etiquette  (2)  comprenant  un  support  (4,  6,  12), 
qui  est  dote  sur  le  cote  inferieur  d'une  couche 
de  substance  adhesive  (6)  et  qui  est  thermos- 

io  cellable  sur  le  cote  superieur,  comprenant  une 
garniture  plate  (14)  reposant  de  fagon  amovi- 
ble  sur  la  zone  mediane  du  support  (4,  6,  12), 
et  comprenant  un  revetement  (16)  thermoscel- 
lable  et  s'appliquant  de  fagon  amovible  sur  la 

is  garniture  plate  (14),  qui  est  soude  avec  le 
support  (4,  6,  12)  ä  distance  de  la  garniture 
(14),  caracterisee  en  ce  que  le  revetement  (16) 
est  soude  autour  de  la  garniture  (14)  avec  le 
support  (4,  6,  12)  pour  empecher  la  perte  de  la 

20  garniture  (14)  et  des  degäts  ä  cette  garniture 
(14). 

2.  Etiquette  selon  la  revendication  1  ,  caracterisee 
en  ce  que  le  support  (4,  6,  12)  presente  une 

25  couche  (4)  realisee  ä  partir  de  papier  fortement 
comprime,  notamment  de  papier  cristal. 

3.  Etiquette  selon  la  revendication  1  ,  caracterisee 
en  ce  que  le  support  (4,  6,  12)  presente  une 

30  couche  (4)  realisee  ä  partir  d'une  feuille  en 
matiere  synthetique  thermiquement  stable  et 
resistante  ä  la  dechirure. 

4.  Etiquette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
35  cations  precedentes,  caracterisee  en  ce  que  le 

support  (4,  6,  12)  presente  une  couche  ther- 
moscellable,  notamment  en  PE  ou  PVDC. 

5.  Etiquette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
40  cations  precedentes,  caracterisee  en  ce  que  le 

revetement  (16)  consiste  en  une  feuille  ther- 
moscellable,  notamment  en  PE  ou  PVC. 

6.  Etiquette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
45  cations  1  ä  4,  caracterisee  en  ce  que  le  revete- 

ment  (16)  consiste  en  une  couche  composite 
thermoscellable,  notamment  en  PETP  et  PE. 

7.  Etiquette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
50  cations  1  ä  4,  caracterisee  en  ce  que  le  revete- 

ment  (16)  consiste  en  un  papier  muni  d'une 
couche  thermoscellable. 

8.  Etiquette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
55  cations  precedentes,  caracterisee  en  ce  que 

des  lignes  de  perforations  (52)  s'etendant  pa- 
rallelement  entre  elles  sont  pratiquees  dans  le 
revetement  (16). 

10 
7.  A  label  according  to  any  one  of  Claims  1  to  4, 

characterised  in  that  the  cover  (16)  consists  of 
a  paper  provided  with  a  heat-sealable  layer. 

8.  A  label  according  to  any  one  of  the  preceding  75 
Claims,  characterised  in  that  there  are  perfo- 
rated  lines  (52)  in  the  cover  (16)  which  extend 
parallel  to  one  another. 

9.  A  label  according  to  Claim  8,  characterised  in  20 
that  adjacent  perforated  lines  (52)  are  offset 
relative  to  one  another. 

4 
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9.  Etiquette  selon  la  revendication  8,  caracterisee 
en  ce  que  des  lignes  de  perforations  (52) 
voisines  sont  decalees  l'une  par  rapport  ä  l'au- 
tre. 

5 
10.  Procede  pour  la  preparation  d'etiquettes  (2) 

adherant  sur  une  surface  anti-adhesive  (8) 
d'une  bände  sous-jacente  (8,  10)  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  precedentes, 
caracterise  en  ce  que  la  bände  sous-jacente  10 
(8,  10)  munie  d'au  moins  une  serie  de  Sup- 
ports  (4,  6,  12)  passe  par  un  poste  de  soudage 
et  de  decoupage  (40)  ä  partir  duquel  est  res- 
pectivement  appliquee  une  garniture  (14)  sur  la 
zone  mediane  de  chaque  support  (4,  6,  12),  et  75 
en  ce  que  le  poste  de  soudage  (40)  comporte 
un  cylindre  de  soudage  et  de  decoupage  (42) 
qui  depose  une  bände  de  revetement  thermos- 
cellable  (46)  sur  la  bände  sous-jacente  (8,  10) 
munie  des  garnitures  (14),  decoupe  les  revete-  20 
ments  (16)  ä  partir  de  cette  bände  de  revete- 
ment  (46)  et  soude  ces  revetements  (16)  ä  la 
maniere  de  fenetres  autour  des  garnitures  (14), 
ä  une  certaine  distance  des  garnitures  (14),  sur 
les  Supports  (4,  6,  12)  pour  former  les  etiquet-  25 
tes  (2). 

11.  Procede  selon  la  revendication  10,  caracterise 
en  ce  qu'ä  l'arriere  du  cylindre  de  soudage  et 
de  decoupage  (42)  sont  agences,  des  deux  30 
cotes  des  etiquettes  (2),  des  lames  de  Separa- 
tion  (48)  qui  decoupent  les  parties  marginales 
de  la  bände  sous-jacente  (8,  10)  qui  font  saillie 
lateralement  des  etiquettes  (2). 

35 
12.  Procede  selon  la  revendication  10  ou  11,  ca- 

racterise  en  ce  que  les  lignes  de  perforations 
sont  prevues  dans  la  bände  de  revetement 
(46). 

40 
13.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 

cations  10  ä  12,  caracterise  en  ce  que  dans  la 
bände  de  revetement  (46)  sont  prevues  des 
fentes  allongees  (54)  s'etendant  entre  les  zo- 
nes  affectees  aux  revetements  (16),  transver-  45 
salement  ä  la  bände  de  revetement  (46),  qui 
separent  les  revetements  (16)  les  uns  des  au- 
tres  apres  passage  par  le  poste  de  soudage  et 
de  decoupage  (40). 
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