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(57) Zusammenfassung: Durch die Erfindung wird ein Ver-
fahren zum Uberfilhren eines Etiketts von einem Behalter-

stapel oder einer Stanzeinrichtung in das Unterteil eines 1

ein- oder mehrreihigen Formwerkzeuges zum Herstellen

eines etikettierten Behalters aus einer erwarmten thermo- 2
plastischen Kunststofffolie in der Weise verbessert, dass /

das Vorformen und Ubergeben sehr rasch und stérungsun-
anfallig erfolgen kann und eine hohe Taktzahl des Form-
werkzeuges madglich ist. Es kann bei runder, rechteckiger
oder bombierter Gestalt der Behalter angewendet werden.
Auch das Anformen eines Bodenetiketts ist moglich. l_. l A
Dies wird dadurch erreicht, dass das von einer Greifeinrich-

tung erfasste Etikett im Zusammenwirken mit einer Vor- /i i
formeinrichtung im Wesentlichen u-férmig vorgeformt, eine 44

Uberfithrungseinrichtung in das vqrgeformte Etikett einge- L 34
fuhrt, das Etikett teilweise auf die Uberfiihrungseinrichtung

aufgebracht wird und darlach die nicht anliegenden Schen- 12
kel des Etiketts an die Uberfuhrungseinrichtung angelegt

und festgehalten werden. Danach legt die Uberfiihrungs-

einrichtung die Etiketten in das Formwerkzeug ein. 13 /ba
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Uberfiihren eines Etiketts von einem Etikettenstapel oder einer
Stanzeinrichtung in das Unterteil eines Formwerkzeuges zum Herstellen eines etikettierten Behalters aus einer
erwarmten thermoplastischen Kunststofffolie nach der Gattung des Hauptanspruches und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens. Solche Formwerkzeuge werden in die Formstation einer Thermoformmaschine
eingesetzt, die formend oder auch formend und stanzend ausgebildet sein kann. Falls die Formstation nur for-
mend arbeitet und in nachfolgenden Stationen das Fullen und VerschlieRen der geformten Behalter stattfindet
werden solche Maschinen als Verpackungsmaschinen bezeichnet.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 41 37 982 A1 ist es bekannt, Etiketten von einem Etikettenstapel mittels einer Saugplatte
zu entnehmen und in eine Uberfiihrungseinrichtung hinein vorzuformen, die dann vor das Unterteil eines Form-
werkzeuges verschoben wird. Dort erfolgt die Uberfiihrung der Etiketten durch Umstiilpen in die Formnester
des Unterteils. Nachteilig ist bei dieser Art der Etikettenhandhabung, dass immer ein Bodenteil zum Ansaugen
des Etiketts nétig ist, sodass immer am Boden etikettierte Behalter entstehen. Entscheidend fiir die Optik ist
aber die Etikettierung der Seitenwand der Behalter. Es wird also unnétig viel Etikettenmaterial am Boden er-
forderlich. Das Verfahren eignet sich auch nicht fir die vollflachige Etikettierung runder Behalter, bedingt durch
die Abwicklung des Etiketts. Bei rechteckigen — meist verrundeten — Behaltern kdnnte man zwar durch eine
entsprechende Gestalt des Etiketts eine vollflachige Etikettierung erreichen, doch ergeben sich an den Ecken
vier Nahtstellen, an denen die groRe Gefahr eines Versatzes, eines Spaltes oder einer Uberdeckung besteht.

[0003] Bekannt ist aus der DE 70 38 940 U1 eine Vorrichtung, bei der Etiketten von einem Etikettenstapel
mittels einer Greifeinrichtung erfasst, mittels einer Formeinrichtung vorgeformt und in eine Uberfiihrungsein-
richtung eingelegt werden. Diese Uberfiihrungseinrichtung schwenkt zu einer Ubergabestation, in der mit einer
weiteren Ubergabeeinrichtung die vorgeformten Etiketten in das Formnest eines schwenkbaren Werkzeugun-
terteils eingelegt werden. Dieses Verfahren ist stérungsanfallig, weil die vorgeformten Etiketten, nur am Auf3en-
rand gehalten, um 180° geschwenkt werden mussen, was relativ langsam erfolgen muss, um eine Verschie-
bung der Etiketten zu vermeiden. Die Taktzahl ist also beschrankt. Auch mit diesem Verfahren ist eine Boden-
etikettierung zwangslaufig gegeben. Runde etikettierte Behalter sind so nicht herstellbar. Bei rechteckigen Be-
haltern entstehen bei der Rundumetikettierung Probleme an den vier Nahtstellen.

[0004] Aus der DE 103 31 519 A1 ist eine Vorform- und Ubergabeeinrichtung fiir Etiketten bekannt, die in ein
Spritzgusswerkzeug eingelegt werden. Die Vorformeinrichtung besteht aus einem Teil mit einer kegelstumpf-
férmigen Ausnehmung mit einem seitlichen Schlitz, in den das Etikett eingefthrt wird. Das Etikett rollt sich dann
an der Innenform entlang und nimmt eine Vorform an. Von dort aus wird das Etikett durch einen Dorn oder ei-
nen Kern (als Pos. 303 bezeichnet) entnommen, der dann das Ubergeben in das Formwerkzeug bernimmt.
Diese Art der Vorformung ist nur moéglich bei runden Behaltern, weil ein Rollen der Etiketten erforderlich ist.
Dieses Verfahren ist zudem stérungsanfallig, weil das Rollen durch Schieben am Etikett erfolgen muss und bei
dinnen Etiketten problematisch ist. Eine teilweise Bodenetikettierung ist nicht moglich. Die mdgliche Taktzahl
bei der gezeigten Spritzgussmaschine ist relativ niedrig.

[0005] Ausder EP 0678 372 A1insbesondere Fig. 5 ist eine Vorrichtung bekannt, mit der Etiketten von einem
Stapel entnommen, auf einer Zwischenablage abgelegt, dort von einer Vorformeinrichtung aufgenommen, im
Zusammenwirken mit einer Vorformeinrichtung u-férmig verformt, dann mit einer Ubergabeeinrichtung aus der
Vorformeinrichtung entnommen und in die Tiefziehform tberflhrt werden. Das Etikett wird also insgesamt drei-
mal aufgenommen und dreimal abgesetzt, was jedesmal die Gefahr von Stérungen mit sich bringt.

[0006] Aus der DE 696 15 150 T2 ist eine Vorrichtung bekannt, bei der Etiketten auf ein weibliches Vorform-
werkzeug flach aufgelegt und dann in dieses hinein mit einem Vorformstempel vorgeformt werden. Dieser Vor-
formstempel Uberfuhrt die so vorgeformten Etiketten in das Tiefziehwerkzeug. Da die Abwicklung des flachen
Etiketts groRer ist als der Durchmesser des fertigen Behalters ist dieses Verfahren nur bei einreihiger Fahrwei-
se anwendbar, da die Vorformwerkzeuge einen gro3en Abstand einnehmen wirden, bedingt durch die Abwick-
lung.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren so durchzuflihren, dass es bei einreihigen
und mehrreihigen Formwerkzeugen Anwendung finden kann, wobei die Form der Behalter rund, rechteckig
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oder bombiert sein kann. Das Verfahren sollte ein sehr rasches und stérungsunanfalliges Besticken des Form-
werkzeuges mit Etiketten ermdglichen. Das Anformen eines Etiketts in einem Teilbereich des Bodens des Be-
halters sollte mdglich sein.

[0008] Zur Loésung der Aufgabe werden die Merkmale des Anspruches 1 vorgeschlagen. Die Vorrichtung zum
Durchfuhren des Verfahrens ist durch die Merkmale des Anspruches 14 gekennzeichnet.

Ausflihrungsbeispiel

[0009] Weiterbildungen der Erfindung sind Merkmale der jeweiligen Unteranspriiche. Die Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung sind anhand der schematischen Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen:

[0010] Fig. 1-Fig. 4 verschiedene Verfahrensstufen beim Vorformen eines Etiketts.
[0011] Fig. 5 einen Querschnitt durch eine andere Gestalt der Vorformeinrichtung.

[0012] Fig. 6 eine Draufsicht auf eine Formstation einer Tiefziehmaschine oder Verpackungsmaschine, bei
der die Vorrichtung zum Uberflihren der Etiketten aus zwei Vorformeinheiten mit je zwei Uberfiihrungseinrich-
tungen zum Zufuihren in zwei Unterteile eines Formwerkzeuges besteht.

[0013] Fig. 7 einen Schnitt durch die Formstation einer Tiefzieh- bzw. Verpackungsmaschine gemaf Fig. 6,
bei der die beiden Unterteile jedoch 90° geschwenkt sind gegentiber der Draufsicht nach Fig. 6.

[0014] Fig. 8 bis Fig. 18 verschiedene Verfahrensstufen beim Vorformen und Ubergeben von Etiketten bei
einem zweireihigen Formwerkzeug und zwei Unterteilen.

[0015] Eia. 19 einen Querschnitt durch die Vorrichtung bei Einsatz eines Nachfillmagazins.
[0016] Fig. 20 eine Draufsicht auf ein Messermagazin.
[0017] Eia. 21 und Eig. 22 einer Variante einer Gestaltung der Vorformeineinrichtung.

[0018] Die Fiqg. 1 bis Fig. 4 zeigen verschiedene Verfahrensstufen, um ein Etikett 1 von der Unterseite eines
Etikettenstapels 2, der in einem Abzugsmagazin 4 sitzt, zu entnehmen und auf eine Uberfiihrungseinrichtung
3 mit mindestens einem Aufnahmedorn 7 zu bringen, der dann vor ein Unterteil 16 eines Formwerkzeuges fahrt
und das Etikett 1 in dessen Kavitét einlegt. Des weiteren weist die Uberfiihrungseinrichtung 3 nicht dargestellte
Langsfuhrungen fir die Aufnahmedorne 7 und Antriebe zu deren Verschieben gemaf den dargestellten Pfeilen
(siehe Fig. 6) auf. Unterhalb des Etikettenstapels 2 ist eine Greifeinrichtung 26 angeordnet, bestehend aus ei-
ner verschiebbaren Stange 5, einem daran sitzenden Sauger 6 sowie einem nicht dargestellten Antrieb, wobei
der Sauger 6 an eine nicht dargestellte Vakuumquelle angeschlossen werden kann. Anstelle eines Saugers 6
kénnen auch zwei kleinere Sauger auf einer Stange 5 angeordnet sein, die dann auch die Funktion einer Ver-
drehsicherung fir das Etikett 1 Gbernehmen. Dabei fahrt die Stange 5 durch eine Vorformeinrichtung 8 hin-
durch, die dazu einen Durchbruch 9 aufweist. Von der Grofe her ist der Durchbruch 9 so gestaltet, dass auch
der Sauger 6 hindurchgefiihrt werden kann, sollte er im Durchmesser groRer sein als die Stange 5. Nach dem
Ansaugen des untersten Etiketts 1 des Etikettenstapels 2 (Lage Fig. 1) fahrt die Stange 5 soweit nach unten,
bis das Etikett 1 aufgrund der Ausnehmung 10 in der Vorformeinrichtung 8 im wesentlichen u-férmig vorgeformt
wird (Lage Fig. 2). Durch Ansaugen Uber Vakuum, angelegt Uber Bohrungen 33, oder durch elektrostatische
Aufladung wird das Etikett 1 in der Ausnehmung 10 gehalten, sodass der Sauger 6 nach unten aus dem Durch-
bruch 9 herausgefahren werden kann, sollte dies erforderlich sein.

[0019] Prinzipiell ist es mdglich, die Etiketten 1 in Langsrichtung in den Abzugsmagazinen 4 anzuordnen, also
quer zur Darstellung in der Draufsicht in Fig. 6. Dann kann man die vorgeformte Etiketten 1 ohne Verschwen-
ken der Vorformeinrichtung 8 aus diesen mit dem Aufnahmedorn 7 abholen. Die Baulange der Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens baut dann allerdings langer und die Verfahrwege der Aufnahmedorne 7 zum
Uberfiihren in das Unterteil 16 werden langer, was sich negativ auf die Taktzeit auswirkt. AuBerdem ist das Ver-
fahren dann nur bei einreihigen Formwerkzeugen einsetzbar, weil man ohne Wegschwenken der einen Vor-
formeinrichtung 8 die andere Vorformeinrichtung 8, die vertikal zur ersten Vorformeinrichtung 8 angeordnet ist,
nicht beschicken kann.

[0020] In besonderer Ausbildung der Erfindung wird deshalb vorgeschlagen, die Vorformeinrichtung 8
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schwenkbar um eine vertikale Achse 11 zu gestalten, sodass die in Fig. 3 dargestellte Lage — 90° gedreht —
erreicht werden kann. Jetzt wird der Aufnahmedorn 7 der Uberfiihrungseinrichtung 3 horizontal verschoben,
sodass erim Innern des u-férmig vorgeformten Etiketts 1 zu liegen kommt. Die beiden Schenkel 12 des Etiketts
1 werden anschlief3end durch eine Einrichtung 13 in Form einer mechanisch wirkenden Einrichtung, einer Bla-
seinrichtung, oder einer kombinierten Einrichtung 13 so umgelegt, dass sie den Aufnahmedorn 7 umgreifen
und durch Anlegen von Vakuum oder durch Aufbringen einer elektrostatischen Ladung wird das Etikett 1 voll-
flachig an diesem Aufnahmedorn 7 angelegt. Diese Lage ist in Fig. 4 dargestellt. Der Aufnahmedorn 7 fahrt
zuriick in Ausgangslage und die Uberfihrungseinrichtung 3 wird senkrecht zu dieser Bewegungsrichtung vor
das Unterteil 16 des Formwerkzeuges geflihrt, um das vorgeformte Etikett 1 in ein Formnest zu tibergeben.

[0021] Falls auch ein Teilbereich des Behalterbodens mit einem Etikett versehen werden soll ist dies auf ein-
fache Weise realisierbar. Die Vorformeinrichtung 8 weist dazu gemal einer ersten Ausfiihrungsform eine ent-
sprechende Biegekante 23 auf, die das am Etikett 1 anhangende Bodenetikett 24 umkantet, sodass es am Auf-
nahmedorn 7 angesaugt werden kann. Dieses Bodenetikett 24 wird beispielsweise mit einem Strichcode ver-
sehen und beim Ziehen des Behalters 19 lber einen Scanner im Supermarkt wird automatisch der Artikel er-
fasst.

[0022] In Fig. 5isteine andere Gestalt der Ausnehmung 10 in der Vorformeinrichtung 8 dargestellt, die jeweils
der Form der herzustellenden Behalter 19 angepasst ist. Diese Gestalt findet Anwendung bei der Etikettierung
rechteckiger, an den Ecken verrundeter Behalter 19. Der Aufnahmedorn 7 ist entsprechend gestaltet. Ebenso
lassen sich die Etiketten 1 fur bombierte Behalter 19 vorformen. Die Gestalt der Ausnehmung 10 ist im wesent-
lichen eine Halbform der Behalter 19.

[0023] Fig. 7 zeigt den Schnitt durch eine Formstation 14 einer Tiefzieh- oder Verpackungsmaschine bei nur
formendem Betrieb, bei der das erfindungsgemale Verfahren pro Formnest Anwendung findet. Sie besteht
aus einem heb- und schwenkbaren Formtisch 15, der mindestens ein Unterteil 16 eines Formwerkzeuges tragt,
das mit einem Oberteil 17 an einer Querbriicke 18 zusammenwirkt. Der Formtisch 15 kann aber auch — wie
dargestellt — zwei Unterteile 16 tragen, die abwechselnd mit dem Oberteil 17 zusammenwirken und um 90°
versetzt auf dem Formtisch 15 angeordnet sind. Diese Ausfiihrung hat den Vorteil, dass wahrend des Formens
der etikettierten Behalter 19 aus der erwarmten thermoplastischen Kunststofffolie 20 mittels eines der Unter-
teile 16 das andere Unterteil 16 mit Etiketten 1 bestlickt werden kann. Die Taktzahl wird dadurch wesentlich
erhdht. Das Zuflihren der Etiketten 1 erfolgt dabei an zwei gegeniberliegenden Einlegestationen 21, 22.

[0024] In den Fig. 6 und Fig. 7 ist das zweireihige Formen von Behaltern 19 pro Takt dargestellt, wobei jede
Reihe acht Behalter 19 aufweist, sodass also sechzehn Formnester vorliegen, bei denen das Verfahren An-
wendung findet. Die Vorrichtung zum Uberfiihren der Etiketten 1 besteht aus insgesamt zwei Vorformeinheiten
25 auf jeder Seite der Formstation 14 (siehe Draufsicht Fig. 6). Jede Vorformeinheit 25 weist vier Vorformsta-
tionen 34 mit je einem Abzugsmagazin 4 auf, in dem die Etiketten 1 als Etikettenstapel 2 gestapelt sind.

[0025] Jedem Etikettenstapel 2 sind auf zwei Ebenen Ubereinander angeordnete Vorformeinrichtungen 8 zu-
geordnet. Sie kdbnnen um eine vertikale Achse 11 geschwenkt werden, sodass sie beide Einlegestationen 21,
22 abwechselnd beschicken kdnnen. Dazu ist auf der oberen Ebene eine Vorformeinrichtung 8 vorgesehen,
die um insgesamt 180° (2 x 90°) geschwenkt werden kann. Auf der unteren Ebene sind vorzugsweise zwei
Vorformeinrichtungen 8 unter einem Winkel von 90° zueinander angeordnet und miteinander verbunden, so-
dass sie gemeinsam um jeweils 90° um die vertikale Achse 11 hin und her geschwenkt werden kénnen.

[0026] Das Beschicken eines Unterteils 16 erfolgt wie nachfolgend anhand der Fig. 8-Fig. 18, die einen
Schnitt entlang der Linie A-A in Fig. 6 darstellen, am Beispiel einer Vorformstation 34 fir ein zweireihiges
Formwerkzeug beschrieben.

[0027] Ausgangslage — Fig. 8 —ist das Abholen der vorgeformten Etiketten 1 durch die Aufnahmedorne 7 auf
der rechten Seite jeder Vorformstation 34. Auf der unteren Ebene steht eine Vorformeinrichtung 8 unter dem
Etikettenstapel 2. Es folgt:
* Abholen eines Etiketts 1 und dessen Vorformen in der unteren Vorformeinheit 8 (Fig. 9).
» Schwenken obere und untere Vorformeinheiten um 90°. Damit kommt die zweite untere, um 90° versetzt
angeordnete Vorformeinrichtung 8 unter dem Etikettenstapel 2 zu liegen (Eig. 10).
» Abholen eines Etiketts 1 und Vorformen in der oberen Vorformeinheit 8. Sauger 6 fahrt dabei durch die
untere Vorformeinrichtung 8 hindurch ( Eig. 11) und nach dem Vorformen eines Etiketts 1 aus dieser nach
unten heraus.
» Schwenken der oberen Vorformeinheit 8 um 90° (Eig. 12).
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+ Abholen aller links stehender Etiketten 1 mit den Aufnahmedornen 7, dabei Umlegen der Schenkel 12 und
Festhalten (Fig. 13).

» Gegebenenfalls vertikales Verschieben der beiden Aufnahmedorne 7 auf den Formnestabstand in Vor-
schubrichtung der Kunststofffolie 20 betrachtet.

» Wahrenddessen Abholen eines Etiketts 1 und Vorformen in der zweiten unteren Vorformeinrichtung 8
(Fig. 14). Einlegen aller Etiketten 1 in das links stehende Unterteil 16, wobei der Abstand der einzelnen Auf-
nahmedorne 7 vertikal und horizontal auf das Stichmalf’ des Nestabstandes quer zur Vorschubrichtung der
Kunststofffolie 20 mit nicht dargestellten Antrieben und/oder mit Zwangsfihrungen erfolgt.

» Schwenken obere und untere Vorformeinheiten um 90°. Dabei kommt wieder die erste untere Vorformein-
richtung 8 unter dem Etikettenstapel 2 zu liegen (Fig. 15).

» Abholen eines Etiketts 1 und Vorformen in der oberen Vorformeinheit 8. Sauger 6 fahrt dabei durch die
untere Vorformeinrichtung 8 hindurch ( Fig. 16).

» Schwenken der oberen Vorformeinheit 8 um 90° (Fig. 17).

» Abholen aller rechts stehender Etiketten 1 mit den Aufnahmedornen 7, dabei Umlegen der Schenkel 12
und Ansaugen (Fig. 18). Einlegen aller Etiketten 1 in das rechts stehende Unterteil 16, wobei der Abstand
der einzelnen Aufnahmedorne 7 auf das Stichmal® des Nestabstandes mit nicht dargestellten Antrieben
und/oder Zwangsfuhrungen erfolgt.

[0028] Damit ist wieder die Ausgangslage (Fig. 8) erreicht.

[0029] Wenn einreihige Formwerkzeuge mit Etiketten 1 bestlckt werden sollen wird nur eine Ebene von Vor-
formeinrichtungen 8 in den Vorformstationen 34 vorgesehen, wobei diese vorzugsweise wie die untere Ebene
bei zweireihigen Formwerkzeugen gestaltet ist, also mit je zwei Vorformeinrichtungen 8 unter 90° zueinander
versetzt. Durch diese Gestaltung kann beim Abholen der Etiketten 1 durch die Aufnahmedorne 7 bereits in der
anderen Vorformeinrichtung 8 das nachste Etikett 1 vorgeformt werden. Das erméglicht eine hohe Taktzahl der
Tiefzieh- oder Verpackungsmaschine. Dieser Vorteil ist auch bei zweireihigen Formwerkzeugen bei dieser Ge-
staltung der Vorformstationen 34 mit zwei Vorformeinrichtungen 8 in der unteren Ebene gegeben.

[0030] Wenn drei-/vierreihige Formwerkzeuge mit Etiketten 1 bestlickt werden sollen ist dies in gleicher Wei-
se mdglich, indem drei/vier Vorformeinrichtungen 8 Gibereinander angeordnet werden. Dabei ist vorzugsweise
die untere Vorformeinrichtung 8 wieder doppelt unter 90° angeordnet, wahrend die darliber angeordneten Vor-
formeinrichtungen 8 einfach ausgefihrt sind.

[0031] Inden Fig. 21 und Fig. 22 ist eine Variante einer Vorformeinrichtung 8 mit mehreren vorteilhaften Aus-
fihrungen beschrieben. So erfolgt das Ansaugen des Etiketts 1 an den Vorformeinrichtungen 8 durch kleine
Sauger 35, die ortsfest an diesen angeordnet sind. Dies hat den Vorteil, dass die Vorformeinrichtung 8 selbst
auch aus dinnem Material hergestellt werden kann, z.B. aus Blech. AulRerdem sind aufwandige Bohrungen
zur Verbindung mit Vakuum nicht erforderlich.

[0032] Zum Anlegen eines jeden Schenkels 12 des Etiketts 1 am Aufnahmedorn 7 wird je eine Membran 36
eingesetzt, die seitlich der Vorformeinrichtung 8 angeordnet ist und aus einem elastischen Material wie Vull-
kollan besteht. Gebildet wird die Membran 36 aus einem Streifen des Materials in der Breite A, der gebogen
und mit der Vorformeinrichtung 8 an der Seite verbunden ist. Zum Umlegen des Schenkels 12 wird Blasluft
Uber die als Duse 37 ausgebildete Einrichtung 31 zum Umlenken des Schenkels 12 gegen den inneren Schen-
kel 39 der Membran 36 geblasen, indem ein Durchbruch 38 im dufReren Schenkel 40 der Membran 36 vorge-
sehen ist. Diese Ausfiihrung hat den Vorteil, dass die Blasluft zwischen den Schenkeln 39, 40 seitlich aus-
stromt und die beiden Luftstrahlen sich nach dem Umlegen der beiden Schenkel 12 des Etiketts 1 nicht treffen,
was zu ungewunschten Verwirbelungen und Stérungen flhren kann.

[0033] Zum Umbiegen und Anlegen des Bodenetiketts 24 dient eine elastische Membran 41 in der Weise,
dass sie oben an einem Steg 42, der Teil der Vorformeinrichtung 8 ist, befestigt ist und durch den Boden der
Vorformeinrichtung 8 Uber eine Bohrung 43 oder Uber eine Dise Blasluft zugefihrt wird. Diese Blasluft wolbt
die Membran 41 und drickt das beim Einlegen des Etiketts 1 in die Vorformeinrichtung 8 bereits vorgeknickte
Bodenetikett 24 gegen den Aufnahmedorn 7. Auf diese Weise ist eine einfache, stérungsfreie Handhabung ei-
nes Bodenetiketts 24 gegeben.

[0034] In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, zum Abziehen der Etiketten 1 vom Etikettenstapel
2 Hilfssauger 44 zusatzlich zum Sauger 6 einzusetzen (siehe Fig. 1). Diese wirken vorzugsweise an den Ecken
der Etiketten 1 und vollziehen nur einen kleinen Hub, wobei sie das Abziehen der Etiketten 1 positiv beeinflus-
sen in dem Sinne, dass die Etiketten 1 zuverlassig vereinzelt werden und nicht mehrere Etiketten 1 zusam-
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menhangen.

[0035] In Weiterbildung der Erfindung wird eine Nachfllleinrichtung fur die Etikettenstapel 2 vorgeschlagen,
sie ist in den Fig. 19 und Fig. 20 dargestellt. Dazu sind neben und oberhalb eines jeden Etikettenstapels 2 ein
oder mehrere Nachfillmagazine 27 angeordnet, die zwischen einer Stellung tUber dem Etikettenstapel 2 und
einer Stellung links bzw. rechts davon verschoben werden kénnen. In den Stellungen links bzw. rechts von den
Etikettenstapeln 2 erfolgt das Nachfullen manuell. Zum Auffiillen der Etikettenstapel 2 in den Abzugsmagazi-
nen 4 aus dem jeweils Uber ihn geschobenen Nachfiillmagazin 27 dient ein ortsfestes Messermagazin 28.
Nach der Freigabe des Etikettenstapels 29 im Nachfillmagazin 27 — hierzu wird dessen Boden 32 weggezogen
— liegt dieser Etikettenstapel 29 auf Haltestangen 30 und auf dem Messer 31 auf, wobei Haltestangen 30 und
Messer 31 auf etwa gleicher Hohe angeordnet sind. Das Messer 31 wird herausgezogen, dadurch wolbt sich
der Etikettenstapel 29 durch sein Gewicht in der Mitte etwas durch und das Messer 31 kann wieder eingescho-
ben werden. Durch diese Aktion wird ein wenige mm dicker Etikettenstapel vom Etikettenstapel 29 separiert
und dieser fallt nach dem Wegschwenken der Haltestangen 30 auf den Etikettenstapel 2. Es wird auf diese
Weise erreicht, dass der Etikettenstapels 2 immer nur wenige Millimeter oder Zentimeter hoch ist, sodass das
Abziehen des untersten Etiketts 1 stérungsfrei erfolgen kann und kein hohes Gewicht auf ihm lastet. Das Nach-
fullen von Etiketten 1 auf diese Weise lauft automatisiert ab, indem bei Erreichen einer Mindesthéhe des Eti-
kettenstapels 2 ein Nachflillen vom Etikettenstapel 29 auf diese Weise erfolgt.

[0036] Beschrieben sind Verfahren und Vorrichtung bei Einsatz in einer Formstation 14 (Fig. 7), die nur for-
mend arbeitet. Sie ist entweder Teil einer Verpackungsmaschine, die Behalter 19 werden dann in nachfolgen-
den Stationen gefilllt, versiegelt und ausgestanzt. Man kann aber auch die etikettierten ungefiillten Behalter 19
mit einer nachfolgenden Stanze austrennen, stapeln und spater einer Weiterverwendung zufiihren. Ferner ist
es moglich, die Formstation als formend und stanzende Station auszubilden, wie sie beispielsweise in der DE
33 46 628 A1 beschrieben ist. Dann werden die etikettierten Behalter 19 nach dem Tiefziehen in der Formsta-
tion 14 aus der Kunststofffolie 20 ausgestanzt und vor dem Einlegen des nachsten Etiketts 1 aus dem Unterteil
16 ausgeworfen.

[0037] Verfahren und Vorrichtung sind auch anwendbar bei einer Formstation, die wie in der DE 32 26 841
C2 beschrieben ausgebildet ist. Bei einer solchen Formstation gibt es eine eigene Entnahmestation fiir die Be-
halter 19, sodass das Einlegen von Etiketten 1 und das Entnehmen der Behalter 19 gleichzeitig erfolgen kén-
nen. Es sind dann allerdings drei Unterteile 16 erforderlich.

[0038] Beschrieben sind Verfahren und Vorrichtung anhand einer Entnahme von Etiketten 1 von einem Eti-
kettenstapel 2. Es ist prinzipiell auch mdglich, anstelle der Abzugsmagazine 34, die die Etikettenstapel 2 auf-
nehmen, ein Stanzwerkzeug anzuordnen, das pro Takt aus einem Band Etiketten 1 im Durchfallschnitt in einer
entsprechenden Anzahl ausstanzt. In diesem Fall ergreifen die Sauger 6 diese ausgestanzten Etiketten 1 di-
rekt nach dem Ausstanzen von unten durch die Matrize des Stanzwerkzeugs. Die weiteren Verfahrensablaufe
sind analog dem beschriebenen Verfahren.
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Referenztabelle

1 | Etikett 41 | Membran

2 | Etikettenstapel 42 'Steg

3 | UberfUhrungseinrichtung 43 | Bohrung

4 |Abzugsmagazin 44 | Hilfssauger

5 | Stange 45

6 |Sauger 46

7 | Aufnahmedorn 47

g8 | Vorformeinrichtung 48

9 | Durchbruch 49

10 | Ausnehmung 50

14 | Vertikale Achse 51

12 | Schenkel 52

13 | Einrichtung 53

14 | Formstation 54

15 | Formtisch 55

16 | Unterteil 56

17 | Oberteil 57

18 | Querbricke 58

19 | Behalter 59

20 | Kunststofffolie 60

21 | Einlegestation 61

22 | Einlegestation 62

23 | Biegekante 63

24 |Bodenetikett 64

25 | Vorformeinheit 65

26 | Greifeinrichtung 66

27 | Nachfillmagazin 67

28 | Messermagazin 68

29 | Etikettenstapel 69

30 |Haitestangen 70

31 |Messer 71

32 |Boden 72

33 |Bohrungen 73

34 | Vorformstation 74

35 | Sauger Vorformeinrichtung 75

36 |Membran 76

37 |Duse 77

38 | Durchbruch 78

3g |inneren Schenkel 79

40 |8uleren Schenkel 80
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberfiihren eines Etiketts (1) von einem Etikettenstapel (2) oder einer Stanzeinrichtung
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in das Unterteil (16) eines Formwerkzeuges zum Herstellen eines etikettierten Behalters (19) aus einer er-
warmten thermoplastischen Kunststofffolie (20), bei dem das Etikett (1) mit einer Greifeinrichtung (26) erfasst,
mittels einer Vorformeinrichtung (8) vorgeformt und dann mittels einer Uberfiinrungseinrichtung (3) in das Un-
terteil (16) Ubergeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Etikett (1) im Zusammenwirken der Greifein-
richtung (26) mit der Vorformeinrichtung (8) im wesentlichen u-férmig vorgeformt, ein Aufnahmedorn (7) der
Uberfiihrungseinrichtung (3) in das vorgeformte Etikett (1) eingefiihrt, die freien Schenkel (12) des Etiketts (1)
an den Aufnahmedorn (7) angelegt und danach das Etikett (1) auf dem Aufnahmedorn (7) festgehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Anlegen der Schenkel (12) an dem Auf-
nahmedorn (7) durch eine mechanische Einrichtung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Anlegen der Schenkel (12) an dem Auf-
nahmedorn (7) durch einen Luftstol3 direkt oder indirekt durch Blasen gegen eine elastische Membran (36) er-
folgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Etikett (1) durch Un-
terdruck an dem Aufnahmedorn (7) festgehalten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Etikett (1) durch elek-
trostatische Aufladung an dem Aufnahmedorn (7) festgehalten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifeinrichtung (26)
das Etikett (1) durch einen oder mehrere Sauger (6) festhalt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Etiketten (1) in den
Eckenbereichen von Hilfssaugern (44) vor oder mit dem Ergreifen durch die Greifeinrichtung (26) um einen ge-
ringen Hub abgezogen werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorformeinrichtung (8)
nach dem Aufnehmen eines Etiketts (1) geschwenkt wird, um vor einer versetzt angeordneten Uberfiihrungs-
einrichtung (3) zu stehen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorformeinrichtung (8) nach dem Auf-
nehmen eines Etiketts (1) abwechselnd in zwei Richtungen vor zwei Uberfilhrungseinrichtungen (3) ge-
schwenkt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass beim Zufiihren von Etiketten (1) zu
einem einreihig mit Formnestern versehenen Unterteil (16) die Etiketten (1) von der Greifeinrichtung (26) nach-
einander in zwei auf einer Ebene unter einem Winkel von 90° angeordnete Vorformeinrichtungen (8) tiberge-
ben werden, wobei nach dem Ubergeben in die eine Vorformeinrichtung (8) diese zu einer Uberfiihrungsein-
richtung (3) geschwenkt und wahrend des Aufnehmens dieses Etiketts (1) mittels des Aufnahmedornes (7) be-
reits das Ubergeben eines Etiketts (1) in die zweite Vorformeinrichtung (8) erfolgt.

11. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass bei mehrreihig mit Formnestern ver-
sehenen Unterteilen (16) die Etiketten (1) von der Greifeinrichtung (26) nacheinander in mehrere tGbereinander
angeordnete Vorformeinrichtungen (8) (ibergeben werden, wobei nach dem Ubergeben in die oberste Vorform-
einrichtung (8) diese geschwenkt und dann das Ubergeben in die nachstfolgende(n) Vorformeinrichtung(en)
(8) und deren Schwenken erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass beim Zufuhren von Etiketten (1) zu einem
mehrreihig mit Formnestern versehenen Unterteil (16) bereits wahrend des Ubergebens der Etiketten (1) auf
die Aufnahmedorne (7) das Ergreifen eines Etiketts (1) durch die Greifeinrichtung (26) und das Ubergeben in
eine zweite, unter einem Winkel von 90° angeordnete, Vorformeinrichtung (8) in der untersten Ebene erfolgt.

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein mit dem Etikett (1)
verbundenes Bodenetikett (24) in der Weise an den Aufnahmedorn (7) angelegt wird, dass ein Luftstol3 eine
an der Vorformeinrichtung (8) befestigte elastische Membran (41) bewegt.

14. Vorrichtung zum Uberfiihren eines Etiketts (1) von einem in einem Abzugsmagazin (4) angeordneten
Etikettenstapel (2) oder von einer Stanzeinrichtung in das Unterteil (16) eines Formwerkzeuges zum Herstellen
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eines etikettierten Behalters (19) aus einer erwarmten thermoplastischen Kunststofffolie (20), mit einer Greif-
einrichtung (26) fur das Etikett (1), einer Vorformeinrichtung (8) zum Vorformen des Etiketts (1), die eine im
wesentlichen u-férmige Gestalt aufweist, und einer Uberfiihrungseinrichtung (3) mit einem Aufnahmedorn (7),
der das Etikett (1) von der Vorformeinrichtung (8) aufnimmt und in das Unterteil (16) Uberfiihrt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Greifeinrichtung (26) durch diese Vorformeinrichtung (8) hindurchfihrbar ist, wobei bei-
de im Zusammenwirken das Vorformen des Etiketts (1) vornehmen, und dass eine Einrichtung (13) zum Um-
legen der Schenkel (12) des vorgeformten Etiketts (1) um den Aufnahmedorn (7) vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorformeinrichtung (8) horizontal
schwenkbar ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie zwei Uberfiinrungseinrichtungen (3)
aufweist und die Vorformeinrichtung (8) so ausgebildet ist, dass sie abwechselnd vor diese geschwenkt werden
kann.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass zum Beschicken eines mit einer
Reihe von Formnestern versehenen Unterteils (16) pro Vorformstation (34) zwei um 90° versetzt zueinander
angeordnete Vorformeinrichtungen (8) vorgesehen sind, die mit einer Greifeinrichtung (26) zusammenwirken.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass zum Beschicken eines mit meh-
reren Reihen von Formnestern versehenen Unterteils (16) mehrere Vorformeinrichtungen (8) pro Vorformsta-
tion (34) ubereinander angeordnet sind, die mit einer Greifeinrichtung (26) zusammenwirken.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass auf der untersten Ebene zwei um 90°
versetzt zueinander angeordnete Vorformeinrichtungen (8) vorgesehen sind, die mit der Greifeinrichtung (26)
zusammenwirken.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass an der Vorformein-
richtung (8) Sauger (35) zum Festhalten der vorgeformten Etiketten (1) vorgesehen sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifeinrichtung
(26) mit einem oder mehreren, mit einer Vakuumeinrichtung verbindbaren Saugern (6) versehen ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des Ab-
zugsmagazins (4) Hilfssauger (44) angeordnet sind, die um einen geringen Hub verschiebbar ausgebildet sind.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum
Umlegen der Schenkel (12) aus zwei seitlich an der Vorformeinrichtung (8) angeordneten Membranen (36) be-
steht, gegen die eine an Druckluft anschlieRbare Duse (37) gerichtet ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass im duf3eren Schenkel (40) der Membran
(36) ein Durchbruch (38) vorgesehen ist, sodass der Luftstrahl der Diise (37) gegen den inneren Schenkel (39)
der Membran (36) gerichtet wird.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass zum Anlegen eines
mit dem Etikett (1) verbundenen Bodenetiketts (24) am Aufnahmedorn (7) an der Vorformeinrichtung (8) eine
Membran (41) befestigt ist, die Uber einem LuftstoR auslenkbar gestaltet ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass in Verschieberichtung
der Uberfiihrungseinrichtung (3) mehrere Aufnahmedorne (7) zum Aufnehmen von vorgeformten Etiketten (1)
hintereinander angeordnet sind, die mit je einer Vorformeinrichtung (8) zusammenarbeiten.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der Aufnahmedorne (7) in
Verschieberichtung veranderbar ist.

28. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 14 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass Gber jedem Abzugs-
magazin (4) zum Aufnehmen der Etikettenstapel (2) ein horizontal verschiebbares Nachfiillmagazin (27) mit
einem Etikettenstapel (29) zum Nachflillen des Etikettenstapels (2) angeordnet ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Nachfiullmagazin (27)
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und dem Abzugsmagazin (4) ein Messermagazin (28) angeordnet ist, das ein horizontal verschiebbares Mes-
ser (31) und wegfahrbare Haltestangen (30) aufweist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung aus
zwei Vorformeinheiten (25) — eine Vorformeinheit (25) auf jeder Seite der Formstation (14) — besteht, wobei
jede Vorformeinheit (25) eine oder zwei Uberfiihrungseinrichtungen (3) aufweist.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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