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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ラベルを物体、特に、容器に貼るラベリング装置と、このラベリング装置の上流に配置
され、前記ラベリング装置にラベルを供給するローディング装置（１）と、を含むラベリ
ングシステムであって、
　前記ローディング装置（１）は、第２ラベル片（１４）を搬送する搬送装置（５）と、
ラベルロール（１３）に巻きつけられた第１ラベル片（１４ａ）用の少なくとも２つのキ
ャリア（３ａ）であって、保持装置（１５）上に隣り合うように配置されたキャリア（３
ａ）と、を含み、
　前記キャリア（３ａ）間を第１移動方向（Ｒ１）に移動でき、前記第１ラベル片（１４
ａ）の部分を前記第２ラベル片（１４）の部分に接合する接合部（８）が設けられ、
　前記搬送装置（５）が前記接合部（８）とともに移動する、ことを特徴とするラベリン
グシステム。
【請求項２】
　請求項１に記載のラベリングシステムにおいて、
　前記第２ラベル片（１４）は、前記搬送装置（５）によって、前記接合部（８）に対し
て少なくとも部分的に第２移動方向（Ｒ２）に移動することができ、
　前記第１移動方向（Ｒ１）及び前記第２移動方向（Ｒ２）は、互いに本質的に垂直であ
る、ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項３】
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　請求項１または２に記載のラベリングシステムにおいて、
　各キャリア（３ａ）には、第１ラベル片（１４ａ）の端部を少なくとも一時的に固定す
る固定された第１固定装置（４）が割り当てられる、ことを特徴とするラベリングシステ
ム。
【請求項４】
　請求項１から３のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　前記接合部（８）は、前記第２ラベル片（１４）の端部を、少なくとも一時的に固定す
る第２固定装置（７）を有する、ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項５】
　請求項３または４に記載のラベリングシステムにおいて、
　前記第１及び／または第２固定装置（４、７）は、真空吸引片を含む、ことを特徴とす
るラベリングシステム。
【請求項６】
　請求項１から５のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　各キャリア（３ａ）は、サーボモータ（２３）によって駆動される、ことを特徴とする
ラベリングシステム。
【請求項７】
　請求項１から６のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　少なくとも１つのキャリア（３ａ）が移動可能な保持装置（１５）に配置されている、
ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項８】
　請求項１から７のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　少なくとも１つのラベルロール（１３）の残量状態をチェックする、少なくとも１つの
残量測定装置（１７）が設けられる、ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項９】
　請求項１から８のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　複数の偏向ローラ（２０、２１、２２）が、前記キャリア（３ａ）と前記結合部（８）
との間に設けられ、少なくとも２つの偏向ローラが、互いに並進移動することができる、
ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項１０】
　請求項１から９のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　前記ラベル片を切断するための切断装置（１６）が設けられる、ことを特徴とするラベ
リングシステム。
【請求項１１】
　請求項１から１０のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　すでに前記ラベルロール（１３）から巻き解かれたが、まだ前記ラベリング装置に供給
されていないラベルを格納する片格納部が、前記ローディング装置（１）の下流に配置さ
れる、ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項１２】
　請求項１から１１のいずれか１つに記載のラベリングシステムにおいて、
　前記ラベリング装置は、前記ラベリング装置においてのみ、所望の長さに切断されたエ
ンドレスラベル片を処理するように設計される、ことを特徴とするラベリングシステム。
【請求項１３】
　ラベリングシステムのローディング装置（１）において、
　ラベル片（１４）を搬送する搬送装置（５）と、
　ラベルロールに巻きつけられた第１ラベル片（１４ａ）用の少なくとも２つのキャリア
（３ａ）であって、保持装置（１５）上に互いに隣り合うように配置されたキャリア（３
ａ）と、
　前記キャリア（３ａ）に配置された前記第１ラベル片（１４ａ）の部分を、搬送装置（
５）に導かれた前記第２ラベル片の部分に接合する接合部（８）と、を含み、
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　前記ラベル片は、前記接合部（８）に対して第２移動方向（Ｒ２）にのみ搬送され、
　前記接合部（８）は、第１移動方向（Ｒ１）にのみ移動でき、この第１移動方向は、前
記第２移動方向（Ｒ２）と本質的に垂直であり、
　前記搬送装置（５）が前記接合部（８）とともに移動する、ことを特徴とするローディ
ング装置（１）。
【請求項１４】
　請求項１３に記載のローディング装置において、
　各キャリア（３ａ）には、第１ラベル片（１４ａ）の端部を少なくとも一時的に固定す
る固定された第１固定装置（４）が割り当てられる、ことを特徴とするローディング装置
。
【請求項１５】
　ローディング装置（１）によって、ラベル片の端部を互いに接合する方法において、
　第１ラベル片（１４ａ）の第１端部を、搬送装置（５）に搬送された第２ラベル片（１
４）の第２端部に接合するステップであって、前記接合は、接合部（８）によって行われ
るステップと、
　第１ラベルロール（１３）から前記第１ラベル片（１４ａ）を巻き解き、前記搬送装置
（５）によって前記ラベル片（１４ａ）を導くステップと、
　前記第１ラベル片（１４ａ）の第２端部を、さらなる第１ラベル片の第１端部に接合す
るステップであって、前記接合は前記接合部（８）によって行われ、前記接合部（８）は
、２つの端部を接合するプロセスの前に、前記第１ラベルロール（１３）と第２ラベルロ
ールとの間を第１移動方向（Ｒ１）に移動し、前記ラベル片（１４ａ）は、前記接合部（
８）に対して、第２移動方向（Ｒ２）に移動するステップと、を含み、
　前記２つの端部を接合するプロセスの間、１つの端部は、前記接合部（８）に対して固
定され、前記接合部（８）は、前記第１移動方向（Ｒ１）と前記第２移動方向（Ｒ２）と
に垂直な方向に排他的に移動し、前記搬送装置（５）が前記接合部（８）とともに移動す
る、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ラベリングシステムに関し、容器にラベルを貼るラベリングシステムに関し
て説明する。ただし、本発明に係るラベリングシステムは、他の物体にラベルを貼ること
にも用いられることを指摘しておく。従来技術から様々なラベリングシステムが知られて
いる。これらのラベリングシステムには、容器にラベルを貼るラベリング装置が設けられ
る。
【背景技術】
【０００２】
　ラベルは、例えば、容器の周りに巻きつけるためのエンドレスラベル片や粘着ラベル片
などとして、様々な方法で提供される。エンドレスラベル片は、必要に応じてのみ、それ
ぞれのマークで切断され、容器の周りに巻きつけられて接着される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】国際公開第２００５／１１０８５９号パンフレット
【特許文献２】独国特許出願公開第１９８　１８　３８４号明細書
【特許文献３】独国特許出願公開第１０１　０５　７４８号明細書
【特許文献４】独国実用新案第２０２　１９　８７６号明細書
【特許文献５】独国特許出願公開第３７　０２　５９５号明細書
【特許文献６】米国特許出願公開第２００３／０１２１５９３号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】



(4) JP 5221542 B2 2013.6.26

10

20

30

40

50

【０００４】
　通常、エンドレスラベル片はラベルロールに巻きつけられるが、ラベリングプロセス中
に使い切ってしまう。このようなラベルロールが完全に巻き解かれると、追加のラベルロ
ールが挿入され、プロセスが継続されるが、空のラベルロールを未使用のラベルロール（
full label roll）に取り替える時に遅延が起こる。従って、本発明の目的は、ラベルロ
ールを取り替える時でも、プロセスが円滑に行われることを可能にするラベリングシステ
ムを提供することである。この目的は、請求項１に係るラベリングシステム、請求項１０
に係るラベリングシステムのローディング装置、及び、請求項１２に係るラベル片を接合
する方法によって、本発明によって達成される。有利な実施形態及びさらなる進展が、従
属請求項の構成要素を形成する。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明に係るラベリングシステムは、物体、特に、容器にラベルを貼るラベリング装置
を含む。このラベリング装置の上流に配置され、ラベリング装置にラベルを供給するロー
ディング装置も設けられる。このローディング装置は、第２ラベル片を搬送する搬送装置
と、ラベルロールに巻きつけられたラベル片用の少なくとも２つのキャリアとを含み、キ
ャリアは、保持装置上に隣り合うように配置される。本発明によれば、キャリア間を第１
移動方向に移動でき、キャリアに配置された第１ラベル片の部分を、搬送装置に導かれた
第２ラベル片の部分に接合する、接合部が設けられる。
【０００６】
　ローディング装置は、特に、複数のラベルロールが配置されたマガジンなので、ラベリ
ング装置に、これらの個々のラベルロールのラベル片を次々と供給することができる。搬
送装置は、接合部に接続され、接合部とともに移動することが好ましい。このように、搬
送装置は、特に、接合部の一部を形成する。
【０００７】
　このように、ラベリング装置の本質的に連続的な動作を可能にすることができる。本方
法では、まず、第１ラベルロールのラベル片が、搬送装置及び随意的にバッファ装置によ
って、ラベリング装置へ搬送される。第１ラベルロールを使い切るとすぐに、第１ラベル
ロールの端部が、第２キャリアに配置された第２ラベルロールの始端部に接合され、第２
ラベルロールのラベル片が、搬送装置によって、ラベリング装置に搬送される。さらなる
ラベルロールについても、同じように手順が行われる。このように、空のラベルロールを
、完全に、または、ある程度未使用のラベルロールと取り替える時間が十分ある。バッフ
ァ装置により、ラベリング装置を、接合プロセス中に停止させる必要がない。バッファ装
置は、例えば、ラベル片が導かれる複数の偏向ロールを含んでもよく、偏向ロールのいく
つかは、互いに相対的に移動することができる。
【０００８】
　１つの好ましい実施形態では、駆動部を含む搬送装置が、ラベル片を少なくとも部分的
に、排他的に第２移動方向に移動させる。第１移動方向及び第２移動方向は、本質的に互
いに垂直である。言い換えると、ラベルロールから巻き解かれたラベル片は、例えば、ラ
ベルロールの接線方向に導かれる。接合部は、本質的に接線方向と垂直な方向に移動する
。ただし、第１移動方向及び第２移動方向を、９０度以外の角度、例えば、４５度に配置
することもできる。
【０００９】
　さらに好ましい実施形態では、各キャリアは、少なくとも第１ラベル片の端部を一時的
に固定する、静止した固定装置（stationary fixing device）を割り当てられる。ここで
、静止した（stationary）とは、特に、周囲に対して静止していることを意味すると理解
される。固定装置は、キャリア及び／またはキャリアの保持装置を有する共通フレームに
取り付けられることが好ましい。特に、固定装置は、真空吸引片であることが好ましい。
この吸引片によって、搬送装置において、保持装置に配置された個々のラベルロールの端
部は、ラベル片の他の各端部に接合するために、いずれの場合も、一時的に固定される。
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【００１０】
　さらに有利な実施形態では、接合部は、ラベル片の端部を、少なくとも一時的に固定す
る第２固定装置を有する。ここで、第２固定装置は、特に、搬送装置を通るラベル片の端
にある各第２端部を固定する働きをする。ここで述べる有利な実施形態では、この第２固
定装置は、接合部とともに第１移動方向に移動することができ、固定装置は、２つの端部
を互いに押圧し、例えば、接着剤／接着剤片を用いて接合するために、例えば、スタンプ
として、第１移動方向と垂直な方向に、独立して移動することができる。
【００１１】
　このように、第２固定装置は、第１移動方向および第１移動方向と垂直な移動方向にの
み移動することができるが、第２移動方向には移動できない。第２移動方向、すなわち、
ラベル片が接合部に対して移動する移動方向にも移動できる固定装置は、従来技術から知
られている。第２移動方向へ移動できないようにした有利な設計によって、固定プロセス
の安定性及び精度を高めることができる。
【００１２】
　特に有利な点は、各キャリアがサーボモータによって駆動されることである。このよう
に、個々のキャリア及びこれらのキャリアに配置されたラベルロールは、いずれの場合も
、別々のサーボモータによって駆動されるので、異なるスピードでの駆動が可能である。
特に有利な点は、個々のサーボモータの駆動スピードを制御することができることである
。
【００１３】
　さらに有利な実施形態においては、少なくとも１つのキャリアが、移動可能な保持装置
に配置されている。保持装置は、特に、第２移動方向に移動可能である。移動可能なこと
により、キャリアをフレームから引き出し、ラベルロールを、例えば、別のラベルロール
と取り替えることができる。
【００１４】
　さらに有利な実施形態では、ラベルロールの残量状態（fullness state）をチェックす
る、少なくとも１つの残量測定装置（fullness measuring device）が設けられる。これ
により、光学的に残量状態をチェックすることができる。ただし、ラベルロールの回転ス
ピードによって、間接的に残量状態をチェックしてもよい。これについて、図面を参照し
てさらに詳細に説明する。
【００１５】
　さらに好ましい実施形態では、複数の偏向ローラがキャリアと接合装置との間に設けら
れ、少なくとも２つの偏向ローラは、互いに並進移動することができる。従って、これら
の偏向ローラのうち１つは、ダンサローラであることが好ましい。このダンサローラの移
動から、各ラベルロールの残量状態を推定することができるが、これについても図面を参
照してさらに詳細に説明する。偏向ローラは、例えば、ばねによって、他の偏向ローラに
対する圧縮応力を与えられることが好ましい。
【００１６】
　さらに好ましい実施形態では、ラベル片を切断するための切断装置が設けられる。これ
により、例えば、不要な端部や残りを切断したり、ラベル片の真っ直ぐな切れ目を得るこ
とができる。切断装置は、第１移動方向に移動可能であることが好ましい。
【００１７】
　本発明は、また、ラベリングシステムのローディング装置に関し、このローディング装
置は、ラベル片を搬送する搬送装置と、ラベルロールに巻きつけられたラベル片用の少な
くとも２つのキャリアとを含み、キャリアは、保持装置上に隣り合うように配置される。
キャリアに配置されたラベル片の端部を、搬送装置に導かれたラベル片の端部に接合する
接合部も設けられる。ローディング装置は、接合部に対して第２移動方向にのみラベル片
を搬送する駆動装置を有する。
【００１８】
　本発明によれば、接合部は、第１移動方向にのみ移動でき、この第１移動方向は、固定
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的な所定の角度であり、本質的に第２移動方向と垂直であることが好ましい。
【００１９】
　接合部は、固定装置を有することが好ましく、固定装置は、（接合部とともに）第１移
動方向及び第１及び第２移動方向と垂直な方向にのみ移動できる。この垂直な移動方向は
、固定装置のスタンプ動作の方向である。
【００２０】
　ローディング装置は、以上のように構成されることが好ましい。
【００２１】
　本発明は、また、ローディング装置によってラベル片の端部を接合する方法に関し、こ
の方法は、以下のステップを含む。第１ステップでは、第１ラベル片の第１端部が、搬送
装置に配置された第２ラベル片の第２端部に接合され、接合は、接合部によって行われる
。さらに、第１ラベル片が、第１ラベルロールから巻き解かれ、搬送装置によって導かれ
る。さらなる方法ステップでは、第１ラベル片の第２端部が、さらなる第１ラベル片の第
１端部に接合される。接合は、接合部によって行われ、接合部が、第１ラベルロールと第
２ラベルロールとの間を第１移動方向に移動し、ラベル片が、接合部に対して第２移動方
向に移動する。
【００２２】
　本発明によれば、２つの端部の接合プロセス中、少なくとも１つの端部が、接合部に対
して固定され、接合部が、第１移動方向と第２移動方向とに垂直な方向に排他的に移動す
る。この移動は、２つの端部を互いに押圧する、スタンピング、リフティング（lifting
）及び／または押圧動作である。さらなる効果及び実施形態は、添付の図面から明らかに
なるだろう。
【発明の効果】
【００２３】
　本発明のラベリングシステムによれば、ラベルロールを取り替える時でも、プロセスが
円滑に行われることを可能にする。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明に係るローディング装置の斜視図である。
【図２】図１のローディング装置の側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　図１は、ローディング装置１を示す斜視図である。このローディング装置１は、複数の
保持装置１５を含む。ただし、図１には、１つの保持装置１５のみを示す。キャリア３ａ
がこの保持装置１５に配置され、次に、このキャリア３ａにラベルロール１３が配置され
、ラベルロール１３上には、ラベル片１４ａが巻きつけられる。通常動作中は、このラベ
ル片１４ａが、ラベルロール１３から巻き解かれ、複数の偏向ローラによって、Ａ、Ｂ及
びＣ区間に沿って導かれる。このプロセスにおいて、キャリア３ａは、（以下に詳細に説
明する）サーボモータによって駆動される。また、第２ラベル片１４を搬送する搬送装置
５も設ける。ここでは、搬送装置５は、引取ローラ（drawing roller）５ａを含む。搬送
装置５は、接合部８上に配置される。ローディング装置１全体は、（図示しない）フレー
ムに配置される。
【００２６】
　ラベルロール１３を使い切ると、使い切ったラベル片１４の端部を、さらなるラベルロ
ール１３の新しいラベル片の始端部に接合しなければならない。このため、ローディング
装置１は、接合部８を含む。この接合部８は、切断／接着部として設計されてもよい。接
合部８は、ここでは、駆動された線形システム２６によって、示された移動方向Ｒ１に移
動する。ここで、参照番号２７は、接合部８の適切な線形駆動装置、または、この接合部
８の搬送装置を示す。また、ローディング装置１は、複数の第１固定装置４を含む。より
具体的には、８個の固定部４が図１に示される。さらに具体的に言うと、各保持装置１５
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は、特定の固定装置４を割り当てられる。これらの固定装置４は、偏向ローラ４ａと、ラ
ベル片１４ａを少なくとも一時的に固定する吸引片４ｂとを含む。最後に、固定装置４は
、各ロールの始端または各ラベル片の端部を検出する働きをする検出装置４ｃを含む。図
１は、第２ラベル片が第１ラベル片に接合されようとしている状態を示す。
【００２７】
　参照番号１６は、各端部を切断する働きをする切断装置を示す。この切断装置１６は、
方向Ｒ１に、バー１１に沿って移動できる。参照番号１８は、第２ラベル片１４の偏向ロ
ーラを示す。
【００２８】
　図２は、図１に示すローディング装置１の側面図を示す。ここでも、１つのキャリア３
ａのみを示す。このキャリア３ａ及びキャリア３ａに導かれたラベルロール１３は、ベル
ト６を介してサーボモータ２３によって駆動される。ただし、その代わりとして、直接駆
動装置を設けてもよい。ラベル片１４ａは３つの偏向ローラ２０、２１及び２２上を導か
れ、これらの偏向ローラ２０、２１及び２２がバッファストア（buffer store）を形成す
る。より具体的には、偏向ローラ２１は、２つの偏向ローラ２０及び２２に対して方向Ｒ
２に並進移動することができる。同時に、偏向ローラ２１は、ばね２４などの圧縮応力装
置によって、偏向ローラ２０及び２２に対する圧縮応力を与えられる。偏向ローラ２１上
には、ラベルロール１３の残量状態を検出するための検出装置１７が配置される。通常の
状態では、新しい、すなわち、全く使われていないラベルロール１３が、キャリア３ａ上
に取り付けられる。完全に未使用のラベルロール１３は、サーボモータ２３の所定のモー
タスピード及び搬送装置５の対応する搬送スピードと関連付けられている。従って、完全
に未使用のラベルロール１３が挿入されると、偏向ローラ２１は、方向Ｒ２へ並進移動し
ない。
【００２９】
　完全に未使用ではないラベルロール１３が挿入されると、状況は異なる。この場合も、
まず、サーボモータ２３が完全に未使用のラベルロール１３に関連付けられた所定のスピ
ードで回転する。しかし、完全に未使用ではないラベルロールの直径は小さいので、搬送
装置５の搬送スピードが、サーボモータ２３の回転による、ラベルロール１３が巻き解か
れる搬送スピードよりも速くなる。この結果、検出装置１７は、ばね２４のばね力に逆ら
って、図２の右側に移動する。ラベルロール１３の実際の残量状態は、この移動のスピー
ド、または、ある時間間隔で進む方向Ｒ２の距離から判定できる。
【００３０】
　検出装置１７の距離測定は、例えば、レーザ、及び、ばね２４が配置されたロッド２５
上のラインマーキングを用いて光学的に行われてもよい。また、検出装置１７と特定の基
準点との間の距離を判定する距離センサを用いてもよい。さらに、このように判定された
残量状態を用いて、サーボモータ２３のスピードを制御する。例えば、ある程度未使用の
ラベルロール１３が挿入されると、サーボモータ２３のスピードは、それに応じて速くな
る。
【００３１】
　ラベルロール１３のロール直径は、時間とともに小さくなるので、サーボモータ２３の
スピードをこの状況に適応させ、巻き解き動作が進むにつれてサーボモータ２３をますま
す速く回転させることができる。
【００３２】
　図２は、接合プロセスが、ちょうどラベル片１４ａとラベル片１４との間で行われてい
る時点を示す。このため、ローディング装置１は、接合部８に配置された第２固定装置７
を有する。この固定装置７は、同じように、ラベル片１４の対応する端部を固定する吸引
片でもよい。この第２固定装置７は、図２に詳細に示されていない。
【００３３】
　出願書類に開示されている全ての特徴は、個々に、または、組み合わせて、従来技術に
対して新規性を有する限り、本発明にとって不可欠であると主張される。
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