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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum gleichzeitigen Etikettieren von in parallelen Bah-
nen zugefiihrten Artikeln oder Verpackungen umfafit eine
seitlich der Bahnen der Artikel angeordnete Etiketten-Zu-
fuhreinrichtung (42, 50, 58), durch die die Etiketten von ei-
ner Tragerfolie abgezogen werden, und ein quer Uber die
Bahnreihen der Artikel gefiihrtes Transportband, das die
Etiketten Uber die einzelnen Artikel transportiert und auf je-
weils eine Querreihe von Artikeln absinkt. Beim Uberfiihren
der Etiketten von der Etiketten-Zufuhreinrichtung auf das
Transportband werden die Etiketten in Abstande gebracht,
die in seitlichen Abstédnden der zu etikettierenden Artikel
entsprechen. Das geschieht dadurch, daf die Antriebsge-
schwindigkeit des Transportbandes im Verhaltnis zu derje-
nigen der Tragerfolie der Etiketten so eingestellt wird, wie
es dem seitlichen Abstand der Etikettierpositionen auf den
Artikeln im Verhaltnis zu dem Abstand der Etiketten auf der
Tragerfolie entspricht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
gleichzeitigen Etikettieren von Querreihen von in pa-
rallelen Bahnen zugefiihrten Artikeln oder Verpa-
ckungen sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens gemall dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und des ersten Vorrichtungsanspruchs.

Stand der Technik

[0002] Es sind Etikettier-Vorrichtungen bekannt, die
es gestatten, dal® mehrere in parallelen Bahnen zu-
gefuhrte Artikelreihen oder Verpackungen mithilfe ei-
ner quer zur Transportrichtung der Artikel angeordne-
ten Ubertragungseinrichtung gleichzeitig zu etikettie-
ren. Als Beispiel fir diesen Stand der Technik kann
die DE-PS 26 47 556 der Anmelderin dienen. Bei der-
artigen Etikettiervorrichtungen ist es notwendig, die
auf einer Tragerfolie zumeist unmittelbar aufeinander
folgenden Etiketten auf einem quer Uber die Artikel-
reihe verlaufenden Transportband in Abstande zu
bringen, die den seitlichen Abstanden der Artikelrei-
hen entsprechen. Dies geschieht gemafl der zuvor
genannten Druckschrift dadurch, daR das Transport-
band und/oder die Tragerfolie der Etiketten taktweise
angetrieben werden.

[0003] Auch bei der Etikettiervorrichtung geman der
DE 197 37 458 C2, bei der zwei quer Uber die Artikel-
reihen verlaufende Transportbander vorgesehen
sind, erfolgt der Antrieb dieser Transportbander takt-
weise, derart, dal die Transportbander jeweils nach
der Aufnahme eines Etiketts um einen vorgegebenen
Abstand vorgertckt werden.

[0004] In der Regel ist es erforderlich, sowohl die
Tragerfolie als auch das Transportband intermettie-
rend anzutreiben. So wird beispielsweise das Trans-
portband schrittweise in die jeweils nachste Aufnah-
meposition vorgerlckt, und angehalten, und an-
schlieRend wird die Tragerfolie zur Durchfiihrung ei-
nes Spendenvorganges angetrieben, wahrend wie-
derum das Transportband bei der Aufnahme des Eti-
ketts zweckmaligerweise mit der Geschwindigkeit
der Tragerfolie mitlauft. Dies fordert eine relativ kom-
plizierte Steuerung und zahlreiche Schaltelemente,
Positionssensoren, Schrittmotoren usw..

[0005] Ein taktweiser Antrieb der Tragerfolie
und/oder des Transportbandes einer Etikettiervor-
richtung ist auch in mechanischer Hinsicht nachteilig.
Durch bestandiges Anfahren und Anhalten der Ban-
der entsteht starker Verschleill im gesamten An-
triebsmechanismus, verbunden mit starker Gerau-
schentwicklung. Die Notwendigkeit, die Bander be-
standig zu beschleunigen, hat einen erhéhten Ener-
giebedarf zur Folge. Die Tragerfolie wird extrem ho-
hen Zugbelastungen ausgesetzt und kann unter Um-
stédnden reilen, so dal der Betrieb unterbrochen
werden muf3.
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Aufgabenstellung

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der obi-
gen Art zu schaffen, die es gestatten, bei einem kon-
tinuierlichen Lauf des Transportbandes und der Tra-
gerfolie mit konstanter Geschwindigkeit die Abstande
der Etiketten auf dem Transportband gegeniiber den
Abstanden auf der Tragerfolie zu andern.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren und
einer Vorrichtung der obigen dadurch geldst, dal} die
Tragerfolie der Etiketten und das Transportband zur
Ubertragung der Etiketten kontinuierlich angetrieben
werden, und dal die Antriebsgeschwindigkeit von
Tragerfolie und Transportband sich verhalten wie die
Abstande der Etiketten auf der Tragerfolie und die
seitlichen Absténde der Artikel in dem parallelen Bah-
nen.

[0008] Auf dem Transportband missen die Etiket-
ten die seitlichen Abstande der Artikel in den paralle-
len Bahnen aufweisen. Da diese Absténde im allge-
meinen grofer als die Abstande der aufeinander fol-
genden Etiketten auf der Tragerfolie sind, muf} das
Transportband im entsprechenden Verhaltnis schnel-
ler angetrieben werden als die Tragerfolie. Auf diese
Weise vergroRert sich automatisch der Abstand der
Etiketten auf dem Transportband gegeniiber dem Ab-
stand der Etiketten auf der Tragerfolie.

[0009] Es mubf lediglich dafiir gesorgt werden, daf3
die Etiketten in einem definiertem Punkt des Spen-
denvorgangs von der Spendenkante abgezogen und
auf das Transportband ibernommen werden.

[0010] Das Transportband ist typischerweise ein
Saugband, das Uber einen Saugkasten gefuhrt wird
und die Etiketten mit der nicht klebenden Seite an-
saugt.

[0011] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zur
Durchfuihrung des Verfahrens umfalit einen Etiket-
tenspender seitlich der Bewegungsbahn fiir mehrere
Artikelreihen sowie ein quer Uber die Artikelreihen
verlaufendes Transportband, das einzelne Etiketten
von dem Etikettenspender an einer Abzugskante auf-
nimmt. Die Antriebe des Tragerbands der Etiketten
und des Transportbands zur Aufnahme und Uberfiih-
rung der Etiketten auf die Artikel werden derart ge-
steuert, dal} sich ihre Geschwindigkeiten verhalten
wie die Abstande der Etiketten auf der Tragerfolie zu
dem gewdilnschten Abstand der Etiketten auf dem
Transportband.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0012] Im folgenden werden bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiele der Erfindung anhand der beigefiigten
Zeichnung naher erlautert.

[0013] Fig. 1 isteine perspektivische Teildarstellung
einer Etikettiervorrichtung mit Reihen von zu etiket-
tierenden Artikeln;

[0014] Fig. 2 ist eine schematische Frontansicht der
Etikettiervorrichtung.
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[0015] Bei der Ausfihrungsform gemaf Fig. 1 sol-
len Etiketten nicht auf Waren oder Artikel aufgebracht
werden, sondern auf deren Verpackungsfolie, die im
dargestellten Beispiel drei nebeneinander liegende
Verpackungsfolien-Abschnitte 10,12,14 enthalt. Die-
se Abschnitte 10,12,14 werden in einem nicht darge-
stellten, vorherigen Schritt mit Verpackungs-Unter-
schalen, die mit Waren beispielsweise Wurstwaren,
geflllt sind, verschweif3t. Auf den Abschnitten sind in
drei nebeneinander liegenden Reihen Etiketten
16,18,20 angeordnet. Die Verpackungsfolien-Ab-
schnitte 10,12,14 befinden sich in der dargestellten
Situation noch in einem festen Verbund einer zusam-
menhangenden Verpackungsfolie, die zwischen zwei
seitlichen FuUhrungen 22,24 transportiert wird. Die
Transportrichtung ist durch einen Pfeil 26 wiederge-
geben.

[0016] Quer zu den Reihen der Verpackungsfo-
lie-Abschnitte 10,12,14 verlauft eine Bricke 28, die
auf zwei auflerhalb der Fuhrungen 22,24 liegenden,
parallelen Fihrungsschienen 30,32 verfahrbar ist.
[0017] Die Fuhrungsschienen 30,32, die beispiels-
weise durch runde Stangen gebildet werden kénnen,
nehmen Gleitstiicke 34,36 auf, die auf den Flihrungs-
schienen 32,34 verschiebbar sind.

[0018] Die Gleitstiicke 34,36 sind mit einem quer
Uber die Bahnen hinweg verlaufenden Tragerprofil 38
verbunden. Auf bzw. an dem Tragerprofil 38 ist zwi-
schen den beiden Fihrungsschienen 30,32 eine
Ubertragungseinrichtung fiir die Etiketten mit einem
nicht dargestellten Transportband angeordnet, auf
die spater genauer eingegangen werden soll. An ei-
nem uberkragenden Ende des Tragerprofils 38 links
von dem Verlauf der Artikelbahnen in Fig. 1 ist ein
Etikettenspender 42 angedeutet, auf den ebenfalls
noch genauer eingegangen werden soll.

[0019] Die Ubertragungseinrichtung 40 ist in ihrem
Aufbau grundsatzlich bekannt. An ihrer nicht gezeig-
ten Unterseite befindet sich ein endloses Transport-
band, das als Saugband ausgebildet ist. Es handelt
sich entweder um ein Lochband oder um mehrere
schmale streifenférmige Riemen. Mit 44 ist eine An-
ordnung aus parallelen Schieberplatten bezeichnet,
die innerhalb des Saugkastens 46 angeordnet sind
und durch die Riemenzwischenrdume hindurch nach
auflen, im dargestellten Beispiel nach unten bewegt
werden kdnnen und auf diese Weise die Etiketten
von den Riemen abnehmen und auf den zu etikettie-
renden Gegenstand aufdriicken.

[0020] Der Etikettenspender 42 weist eine Vorrats-
rolle 48 auf, die in nicht naher dargestellter Weise an
einem Gehduse 50 mithilfe eines aufragenden Arms
52 gelagert ist. An dem Gehause 50 sind im Ubrigen
verschiedene nicht im einzelnen bezeichnete Trans-
port- und Umlenkrollen sowie eine Haspel 54 fur die
von den Etiketten befreite Tragerfolie 56 vorgesehen.
Die Tragerfolie wird um eine Spendenkante 58 her-
umgezogen und gibt hier die in dichter Folge auf der
Tragerfolie angeordneten Etiketten 60 ab.

[0021] Die Spendenkante ist nicht im einzelnen er-
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kennbar, ist aber im Etikettierbereich weithin tblich.
Sie befindet sich zumeist an einer diinnen Platte, um
deren Kante die Tragerfolie der Etiketten herumgezo-
gen wird, derart, dal sich die Etiketten von der Tra-
gerfolie abschalen und im wesentlichen geradeaus
weiterlaufen, wahrend die Tragerfolie abgezogen und
aufgehaspelt wird.

[0022] Das bedeutet im vorliegenden Fall, dal die
Etiketten 60 im linken Bereich, bezogen auf Fig. 1,
unterhalb des Saugkastens 46 von der Tragerfolie 56
abzogen und freigegeben werden, bis sie von dem
Uber die Unterseite des Saugkasten 46 laufenden
Bandern angesaugt werden.

[0023] Dabei ist es notwendig, den Abstand der Eti-
ketten 62,64,66 an der Unterseite des Saugkastens
46 an den Abstand der Etikettierpositionen auf den
Verpakkungsfolien-Abschnitten 10,12,14 anzupas-
sen. Der Begriff "Abstand" ist hier im Sinne von Mit-
tenabstand oder Teilung zu verstehen.

[0024] Dies geschieht erfindungsgemal dadurch,
dald die Tragerfolie 56 und das Transportband an der
Unterseite des Saugkastens 46 mit gleichmaRiger,
kontinuierlicher Geschwindigkeit laufen, jedoch der-
art, daf’ sich die Geschwindigkeit der Tragerfolie 56
zu der Geschwindigkeit des Transportbands an der
Unterseite des Saugkastens 46 verhalten wie der Ab-
stand der Etiketten auf der Tragerfolie 56 zu dem ge-
wulnschten Abstand der Etiketten auf dem Transport-
band bzw. dem tatsachlichen seitlichen Abstand der
Etiketten auf den Verpackungsfolien-Abschnitten.
[0025] Auf diese Weise werden die Etiketten in ihrer
Reihenfolge in der gewlinschten Weise auseinander-
gezogen. Die zugehorige Steuerung mufd lediglich
bewirken, dal® die Geschwindigkeiten der beiden
Bander in das entsprechende Verhaltnis gesetzt wer-
den. Wesentlich komplizierter sind demgegeniber
Steuerungen, bei denen die Positionierung der Eti-
ketten auf dem Transportband durch eine Taktsteue-
rung des Transportbands und/oder der Tragerfolie
bewirkt werden. Der kontinuierliche Lauf der beiden
Bander ermdglicht einen relativ ruhigen und ge-
rauscharmen Antrieb. Der Verschleifd im Antriebsme-
chanismus ist gering.

[0026] Gemal Fig. 2 ist die dreieckige Schieber-
platten-Anordnung 44 mithilfe eines Pneumatikzylin-
ders nach unten aus dem Saugkasten 46 herausfahr-
bar. Diese Hubbewegung wird ausgenutzt, um die
von dem Transportband aufgenommenen Etiketten,
die mit ihrer nicht klebenden Flache oben liegen und
von dem Transportband angesaugt werden, nach un-
ten auf die zu etikettierenden Gegenstande abzusen-
ken.

[0027] In der vorliegenden Beschreibung und der
zugehorigen Zeichnung wird davon ausgegangen,
daR die Etiketten von oben aufgebracht werden. Es
ist nicht zwingend notwendig, entspricht aber der Gb-
lichen Praxis. Das erfindungsgemale Verfahren ist
jedoch grundsétzlich richtungsunabhangig durch-
fuhrbar.

[0028] Die eingangs erwahnten Fihrungsschienen
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30,32 ermdglichen es, die gesamte Anordnung aus
Etiketten-Zufuhreinrichtung und Ubertragungsein-
richtung in Transportrichtung der zu etikettierenden
Artikel zu verschieben. Dieser Gesamtmechanismus
kann daher auf unterschiedliche Querreihen einge-
stellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen Etikettieren von
Querreihen von in parallelen Bahnen zugefuhrten Ar-
tikeln oder Verpackungen, mit einer seitlich der Bah-
nen der Artikel angeordneten Etiketten-Zufuhrein-
richtung (42,50,58), durch die die Etiketten (60) von
einer Tragerfolie (56) abgezogen werden, einem quer
Uber die Bahnreihen gefiihrten Transportband, das
die Etiketten (60,62,64,66) in Abstanden aufnimmt,
die den seitlichen Abstédnden der Bahnreihen ent-
sprechen und Uber die Artikel transportiert, sowie ei-
nem anschlieBenden Absenken der Etiketten auf
eine Querreihe von Artikeln, dadurch gekennzeich-
net, dall die Tragerfolie (56) der Etiketten
(60,62,64,66) und das Transportband zur Ubertra-
gung der Etiketten kontinuierlich angetrieben wer-
den, und daB die Antriebsgeschwindigkeiten von Tra-
gerfolie und Transportband sich verhalten wie die
Mitten-Abstande der Etiketten (60,62,64,66) auf der
Tragerfolie (56) und die seitlichen Mitten-Abstande
der Artikel in den parallelen Bahnen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 das Transportband ein Saugband ist,
das die Etiketten (60,62,64,66) von der nicht kleben-
den oberen Seite her ansaugt, und da das Trans-
portband Uber die untere Oberflache eines Saugkas-
tens (46) lauft.

3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
gemal Anspruch 1 oder 2, mit einem Etikettenspen-
der (42) und einer Ubertragungseinrichtung (40) zur
Ubertragung von gespendeten Etiketten auf die Arti-
kel, welche Ubertragungseinrichtung ein quer (ber
die Bahnen laufendes Transportband umfaldt, da-
durch gekennzeichnet, dal} die Antriebe der Trager-
folie (56) und des Transportbandes derart ausgebil-
det sind, daf3 die Antriebsgeschwindigkeit der Trager-
folie (56) der Etiketten (60,62,64,66) bei der Zufuhr
durch die Zufuhreinrichtung (42,50) zu der Antriebs-
geschwindigkeit des Transportbandes der Ubertra-
gungseinrichtung sich verhalt wie der Abstand der
Etiketten (60,62,64,66) auf der Tragerfolie (56) zu
den seitlichen Abstanden der Etiketten auf den Arti-
keln in den einzelnen Bahnen.

4. Vorrichtung gemal Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das Transportband uber die unte-
re Oberflache eines Saugkastens (46) lauft, beweg-
lich ist.

5. Vorrichtung gemaf Anspruch 4, dadurch ge-

4/6

kennzeichnet, dal® das Transportband aus einzelnen
parallelen Riemen besteht, und daf} eine Anordnung
(44) aus parallelen Schieberplatten vorgesehen ist,
die durch die Riemenzwischenraume hindurch ab-
senkbar sind, derart, dal3 sie die Etiketten von den
Riemen abnehmen und auf den zu etikettierenden
Gegenstand aufdriicken.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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