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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la aplicacién de varias bandas de etiquetas

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la aplicacion de varias tiras y varias filas de etiquetas sobre
articulos tales como, por ejemplo, envases o similares, de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1, asi como
a un dispositivo para la realizacion del procedimiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon 5. Un
procedimiento de este tipo y un dispositivo de este tipo se conocen por el documento DE 26 47 556.

Se sabe cémo etiquetar articulos tales como, por ejemplo, envases de embuticién profunda, con ayuda de sistemas
de etiquetado de tira transversal. Los articulos se conducen a este respecto en tiras paralelas, mientras que las
etiquetas se dispensan con ayuda de un dispensador de etiquetas desde una lamina de soporte que esta dispuesta
lateralmente con respecto a las tiras. Las etiquetas se alojan entonces en una cinta transportadora que esta
conducida transversalmente sobre las tiras.

El traspaso de las etiquetas desde la cinta transportadora sobre los articulos tiene lugar mediante un equipo de
traspaso adecuado. Por ejemplo, el documento de patente alemana DE 26 47 556 desvela un procedimiento
conocido desde hace algun tiempo, en el que respectivamente una fila de etiquetas que se alojan en la cinta
transportadora y que se dejan disponibles sobre las tiras se presionan hacia abajo mediante un dispositivo de apriete
sobre los articulos o la Idmina de envasado. Los sistemas de etiquetado mas novedosos, tal como estan mostrados,
por ejemplo, en el documento DE 102 28 243 o DE 299 18 313 U1, comprenden una caja de aspiracion que esta
dispuesta sobre la cinta transportadora y que aspira las etiquetas alojadas en su lado inferior a través de aberturas
en la cinta transportadora con ayuda de presion negativa.

Se puede conseguir un alto rendimiento de etiquetado con formatos de envasado de varias filas en esta construccion
solamente debido a que la unidad de etiquetado de cinta transportadora, caja de aspiracién y dispensador de
etiquetas después del traspaso de una fila de etiquetas desde la cinta transportadora sobre los articulos se acerca
independientemente a las filas de envasado individuales restantes. Después de que haya terminado la aplicacion de
todas las filas de etiquetas de un avance se puede hacer retroceder la unidad de etiquetado hasta su punto de
partida. Mientras tanto, las tiras de envasado llevan a cabo el siguiente avance de formato. La cinta transportadora
aloja una nueva fila de etiquetas del dispensador y comienza de nuevo el ciclo de trabajo para el traspaso. Debido al
trayecto que tiene que recorrer la unidad de etiquetado a lo largo de las tiras de envasado, tales maquinas de
etiquetado presentan una considerable longitud, debida, entre otras cosas, a distancias de seguridad a mantener.
Ademas tienen que moverse grandes masas con una alta velocidad, lo que es inadecuado por motivos mecanicos.
La colocacién de los cables eléctricos representa un problema adicional en este contexto. Ademas esta dificultada la
accesibilidad de las partes movidas. Una dificultad adicional consiste en los altos requisitos higiénicos para las
maquinas de etiquetado que se usan en el envasado de alimentos. En este contexto, el uso de ventiladores de
aspiracion con un elevado caudal de aire en cualquier caso es inapropiado. Ademas se desea una limpieza
automatizada rapida y minuciosa de la caja de aspiracién, que, sin embargo, no es posible sin mas.

Por tanto, es objetivo de la presente invencion crear un procedimiento de etiquetado del tipo que se ha mencionado
al principio asi como un dispositivo correspondiente, que posibiliten un elevado rendimiento de etiquetado evitando
los problemas que se han mencionado anteriormente que se presentan en las etiquetadoras conocidas.
Particularmente deben omitirse ventiladores de aspiracién con un alto caudal de aire. Ademas deben evitarse las
dificultades que se presentan durante el desplazamiento de la unidad de etiquetado con tiras de articulos de varias
filas, tales como, por ejemplo, grandes masas movidas, una accesibilidad limitada y problemas de conexion asi
como una gran longitud de maquina de etiquetado. Finalmente debe ser posible una limpieza minuciosa, en la
medida de lo posible automatica del dispositivo de etiquetado de acuerdo con la invencién sin problemas.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invencién mediante un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1
y mediante un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 5.

En el procedimiento de acuerdo con la invencién se traspasan las etiquetas en primer lugar en filas sucesivas desde
la cinta transportadora sobre una seccidon de una cinta de transferencia que se extiende desde la cinta
transportadora sobre las tiras de articulos. De forma sucesiva se colocan las filas de etiquetas sobre esta seccién
hasta que se haya completado un conjunto con un numero predeterminado de filas. Durante un avance de las tiras
se acciona la cinta de transferencia para dispensar el conjunto preparado sobre la misma de filas de etiquetas sobre
los articulos.

Este procedimiento ofrece la ventaja de que se traspasan en un ciclo de trabajo, en el que se hacen avanzar las
tiras, varias filas de etiquetas al mismo tiempo desde la cinta de transferencia sobre los articulos. De este modo se
posibilita un alto rendimiento de etiquetado sin que se tenga que desplazar una unidad de etiquetado con grandes
masas movidas con respecto a la maquina de envasado. Mas bien, la cinta transportadora, la unidad de
accionamiento de la cinta de transferencia y el dispensador de etiquetas dispuesto al lado de las tiras permanecen
estacionarios con respecto a la direccion de avance de las tiras. De este modo se obtienen las ventajas deseadas de
una construccién mas compacta, una accesibilidad mejorada asi como menores masas moéviles. Todas las lineas de
conexion necesarias se pueden colocar sin problemas. Debido a la omision de una unidad de aspiracion de presion
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negativa se mejora considerablemente el mantenimiento y la seguridad de funcionamiento. Particularmente también
es posible de forma sencilla una limpieza automatica, de tal forma que incluso un uso en zonas con requisitos
higiénicos aumentados no es problematico.

De las reivindicaciones dependientes 2 a 4 se pueden obtener configuraciones preferentes del procedimiento de
acuerdo con la invencion.

La reivindicacién 5 reivindica un dispositivo para la realizacién del procedimiento de acuerdo con la invencion, que
comprende una cinta de transferencia como equipo de traspaso y que presenta las ventajas que se han mencionado
anteriormente en relacion con el procedimiento de acuerdo con la invencion. Las reivindicaciones 6 a 9 se refieren a
configuraciones preferentes de este dispositivo de acuerdo con la invencion.

A continuacién se explica con mas detalle un ejemplo de realizacién preferente de la invencion mediante el dibujo.

La Figura 1 es una vista en perspectiva de una primera forma de realizacion de un dispositivo de
etiquetado para llevar a cabo el procedimiento de acuerdo con la invencion;

La Figura 2 es una vista de un detalle de la Figura 1;

La Figura 3 es una vista en perspectiva adicional del dispositivo de etiquetado de las Figuras 1y 2;
La Figura 4 es una vista lateral del dispositivo de etiquetado de las Figuras 1 a 3;

La Figura 5 es una vista superior sobre el dispositivo de etiquetado de las Figuras 1 a 4; y

La Figura 6 es una vista anterior del dispositivo de etiquetado de las Figuras 1 a 5.

El dispositivo de etiquetado 10 representado en las Figuras 1 a 6 comprende un armazén de maquina 12, que
descansa sobre pies de apoyo 14 y en el que se transportan articulos 16, tales como, por ejemplo, envases de
embuticiéon profunda o similares, en tiras paralelas 18 en una direccion longitudinal A del armazoén de la maquina 12.
En las figuras se pueden observar tres tiras 18 de articulos 16, que estan enganchados entre si mediante una lamina
de envasado aplicada sobre su lado superior para el cierre de los envases, de tal manera que los articulos 16
forman un conjunto. La lamina de envasado 20 se aplica mediante una unidad 22, que comprende un rodillo de
dispensacion de lamina de envasado 24, poleas de inversion 26 asi como otras partes no visibles en las figuras para
desenrollar la Iamina 20 del rodillo de dispensacion 24 y para soldar la misma con los articulos 16. Esta unidad 22 en
si es conocida y no es objeto de la presente invencion.

Aguas abajo de la unidad 22 para la aplicacién y la soldadura de la lamina de envasado 20 esta dispuesta una
unidad de etiquetado 30, que sirve para aplicar etiquetas 32 sobre el lado superior libre de los articulos 16 provistos
de la lamina de envasado 20. La unidad de etiquetado 30 comprende un dispensador de etiquetas 34 dispuesto
lateralmente con respecto a las tiras 18 con un rodillo de depdésito 36 de etiquetas, que se lleva en un brazo que
sobresale lateralmente del armazén de la maquina 12, que se indicara generalmente con la referencia 40. Este
brazo 40 lleva ademas una cantidad de poleas de inversién 42, sobre las que se conduce una lamina de soporte 44
que lleva las etiquetas desde el rodillo de depdsito 36, asi como una bobinadora 46 sobre la que se enrolla la [amina
de soporte vacia después de que se hayan dispensado de la misma las etiquetas. Por motivos de la simplicidad, en
las figuras no esta representada con mas detalle la lamina de soporte 44. La construccion del dispensador de
etiquetas 34 como tal asimismo es conocida.

El dispensador de etiquetas 34 sirve para dispensar las etiquetas individuales 32 de forma sucesiva desde su lamina
de soporte 44. Esto tiene lugar de forma conocida avanzando la lamina de soporte sobre un canto de dispensacion.
En este caso se desprende la respectiva etiqueta 32 de la lamina de soporte 44 y se aloja en una cinta
transportadora 48, que se extiende transversalmente sobre las tiras 18 en angulo recto con respecto a la direcciéon
de avance A. En el caso de la cinta transportadora 48 se trata de una cinta sin fin que se conduce sobre dos rodillos
que estan aplicados en los extremos de un puente 50 que abarca las tiras 18 en direccion transversal. Este puente
50 contiene ademas un accionamiento para al menos uno de los dos rodillos 52 para el transporte de la cinta
transportadora 48. Los ejes de giro de estos rodillos 52 se encuentran de forma horizontal, y la cinta transportadora
48 esta orientada de tal forma que su ramal superior esta alejado de las tiras 18 y puede alojar en su lado superior
las etiquetas que se dispensan mediante el dispensador de etiquetas 34.

La cinta transportadora 48 es capaz de alojar en su ramal superior 54 tres etiquetas 32 en una fila de forma
adyacente y, de hecho, de tal forma que respectivamente un extremo libre de la etiqueta 32 sobresale sobre el canto
longitudinal que se encuentra aguas abajo en la direccion de avance A de las tiras 18 de la cinta transportadora 48.
Para el traspaso de las etiquetas 32 que tiene preparadas la cinta transportadora 48 sobre los articulos 16 sirve un
equipo de traspaso, que comprende una cinta de transferencia 60, que esta configurada asimismo como cinta sin fin.
En una zona que se encuentra aguas arriba con respecto a la direcciéon de avance A de las tiras 18 en la proximidad
del puente 50, que lleva la cinta transportadora 48, la cinta de transferencia 60 esta apoyada sobre un cilindro 62,
que se sujeta en un lado en un brazo 64 que esté dispuesto lateralmente en el armazén de la maquina 12 al lado del
dispensador de etiquetas 34. Este brazo 64 sujeta el cilindro 62 en uno de sus extremos con una separacion por
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encima de las tiras 18. En el extremo que se encuentra aguas abajo, la cinta de transferencia 60 pasa por encima de
un canto de dispensacién no representado con mas detalle, que esta dispuesto directamente por encima del lado
superior a etiquetar de los articulos 16.

Tal como se describira a continuacion todavia con mas detalle, las etiquetas 32 que se ponen a disposicion por la
cinta transportadora 48 de la forma que se ha descrito anteriormente se aplican en filas sucesivas 66, 68, 70, 72
sobre el ramal superior 74 de la cinta transportadora 60. Este ramal superior 74, que se extiende desde la cinta
transportadora 48 sobre las tiras 18 en su direccién de transporte A hasta su lado superior, representa de esta forma
una seccion 74 de la cinta de transferencia 60 para el alojamiento de las etiquetas 32. Esta seccién de cinta de
transferencia 74 esta ligeramente inclinada hacia abajo en la direcciéon de avance A partiendo de la cinta
transportadora 48 e incluye un angulo agudo con las tiras 18.

A continuacion se describira con mas detalle el funcionamiento del dispositivo de etiquetado 10 representado en las
Figuras 1 a 6.

Para proporcionar una fila 66, 68, 70, 72 de etiquetas 32 se acciona la cinta transportadora 48 de tal forma que su
ramal superior 54 se aleja del dispensador de etiquetas 34 y, por tanto, las etiquetas individuales 32 que se
dispensan por el dispensador de etiquetas 34 se colocan de forma sucesiva con separaciones sobre la cinta
transportadora 48, hasta que se haya completado la fila. En la disposicién mostrada en las figuras, cada fila 66, 68,
70, 72 comprende tres etiquetas 32, de forma correspondiente a la cantidad de tiras 18 de articulos 16 que avanzan
en paralelo.

Si la fila de etiquetas 32 esta colocada completamente sobre la cinta transportadora 48, la ultima se detiene y un
dispositivo de apriete 76 presiona los extremos que sobresalen lateralmente de la cinta transportadora 48 de las
etiquetas 32 hacia abajo sobre la cinta de transferencia 60. Tal como se conoce, por ejemplo, por el documento DE
26 47 556, un dispositivo de apriete 76 de este tipo se forma por una barra transversal 78, que se sujeta entre dos
brazos de palanca 80, que parten del puente 50 que lleva la cinta transportadora 48. La barra transversal 78 del
dispositivo de apriete 76 tiene un recorrido paralelo con respecto al canto que se encuentra aguas abajo de la cinta
transportadora 48, de tal forma que puede agarrar los extremos libres de las etiquetas 32 adheridas a la misma
durante la presién hacia abajo de los brazos de palanca 80 y presionar hacia abajo los mismos.

Si después de presionar hacia abajo los extremos libres de la fila superior 66 de etiquetas 32 se hace avanzar la
cinta de transferencia 60 una distancia predeterminada en la direccion de avance A de las tiras 18, la cinta de
transferencia 60 tira de las etiquetas presionadas 32 en esta direccién, de tal forma que se desprenden
completamente de la cinta transportadora 48. Este recorrido de transporte se corresponde con la distancia de la
posicion de apriete en la que se encuentra la fila superior 66 en las figuras hasta la posicion de la siguiente fila 68
que se encuentra aguas abajo.

Después de la retirada de las etiquetas 32, el extremo superior del ramal superior 54 de la cinta transportadora 48
queda disponible para el alojamiento de una nueva fila de tres etiquetas 32. Esta fila 66 se completa de la forma que
ya se ha descrito anteriormente, es decir, mediante dispensacién de etiquetas 32 individuales sucesivamente
mediante el dispensador de etiquetas 34 y alojamiento de las mismas durante un avance de la cinta transportadora
48. De esta forma, respectivamente después de proporcionar una fila de etiquetas, se retira la misma con ayuda del
dispositivo de apriete 76 y el accionamiento por ciclos de la cinta de transferencia 60 y se continta transportando, de
tal forma que se puede poner a disposicion una nueva fila.

Mediante este funcionamiento por ciclos de la cinta de transferencia 60 se colocan sucesivamente cuatro filas 66,
68, 70, 72 de etiquetas 32 sobre el ramal superior 74 de la cinta de transferencia 80. Estas cuatro filas 66, 68, 70, 72
forman un conjunto que se dispensa durante un avance posterior de las tiras 18 sobre los articulos 16. Para esto se
puede hacer avanzar la cinta de transferencia 60 de forma sincrénica con las tiras 18. Las etiquetas 32 sobre la cinta
de transferencia 60 pasan durante este avance el canto de dispensacion, se desprenden de la superficie de la cinta
de transferencia 60 y se adhieren sobre el lado superior de los articulos 16. Este movimiento de avance de tiras 18 y
cinta de transferencia 60 tiene lugar hasta que el conjunto de cuatro tiras 66, 68, 70, 72, que se coloco sobre el
ramal superior 74 de la cinta de transferencia 60, se haya dispensado sobre las tiras 18.

Esta forma de trabajar posibilita la dispensacion de varias filas sucesivas 66, 68, 70, 72 de etiquetas 32 durante un
unico ciclo de avance de las tiras 18. El dispositivo de etiquetado 10 puede hacerse funcionar de tal forma que las
tiras 18 se hacen avanzar de forma intermitente y en las pausas de este avance se realiza la complecién de un
conjunto de filas de etiquetas 66, 68, 70, 72 sobre la seccidn 74 prevista para esto sobre el lado superior de la cinta
de transferencia 60 en cuatro ciclos de trabajo de la misma.

Toda la unidad de etiquetado 30 de dispensador de etiquetas 34, puente 50 con cinta transportadora 48 y
disposicién para la sujecion de la cinta de transferencia 60 se sujeta de forma estacionaria sobre el recorrido de
avance de las tiras 18. A diferencia del estado de la técnica no se requiere ningin movimiento de vaivén del equipo
de etiquetado 30 en la direccion de avance A. Para esto, por tanto, durante la construccién de la maquina no se
tiene que planear ningun recorrido y el dispositivo de etiquetado 10 se puede configurar de forma mas compacta. Se
obtienen otras ventajas por el hecho de que se puede manejar, mantener y limpiar de forma mas sencilla el presente



ES 2382 141 T3

dispositivo de etiquetado 10. Se puede hacer funcionar sin ventilador de aspiracidon, por lo que se obtienen
considerables ventajas desde puntos de vista de la higiene.

El procedimiento descrito se puede concebir también en una forma de realizacién alternativa para el etiquetado de
las tiras de envasado 18 desde abajo. En esta variante, los componentes descritos de la unidad de etiquetado 30
estarian dispuestos de forma razonable por debajo de las tiras de envasado 18 en el armazén de maquina 12 de la
maquina de envasado.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la aplicacién de varias bandas y varias filas de etiquetas (32) sobre articulos (16), tales como,
por ejemplo, envases o similares, que se conducen en tiras (18) paralelas, en el que se dispensan las etiquetas (32)
mediante un dispensador de etiquetas (34) dispuesto lateralmente con respecto a las tiras (18) desde una lamina de
soporte (44), se alojan en una cinta transportadora (48) conducida transversalmente sobre las tiras (18) y se
traspasan mediante un equipo de traspaso desde la cinta transportadora (48) sobre los articulos (16), caracterizado
porque las etiquetas (32) se traspasan en filas sucesivas (66, 68, 70, 72) desde la cinta transportadora (48) sobre
una seccion (74) de una cinta de transferencia (60), que se extiende transversalmente con respecto a la cinta
transportadora (48) sobre las tiras (18), hasta que se haya completado un conjunto con una cantidad predeterminada
de filas de etiquetas (66, 68, 70, 72) sobre esta seccidon de cinta de transferencia (74) y porque la cinta de
transferencia (60) durante un avance de las tiras (18) se acciona para dispensar el conjunto de filas de etiquetas (66,
68, 70, 72) sobre los articulos (16).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque las tiras (18) y la cinta de transferencia
(60) durante la dispensacion del conjunto de filas de etiquetas (66, 68, 70, 72) desde la cinta de transferencia (60)
sobre los articulos (16) se accionan de forma sincrénica.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque para la disposicién de un conjunto
de filas de etiquetas (66, 68, 70, 72) se acciona por ciclos la cinta de transferencia (60), comprendiendo un ciclo el
traspaso de una fila (66, 68, 70, 72) puesta a disposicion sobre la cinta transportadora (48) de etiquetas (32) sobre la
cinta de transferencia (60) y el avance de la cinta de transferencia (60) en direccién de las tiras (18).

4. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque después del traspaso de una fila (66, 68,
70, 72) de etiquetas (32) desde la cinta transportadora (48) a la cinta de transferencia (60) se hace avanzar la cinta
transportadora (48) para poner a disposicion una nueva fila (66, 68, 70, 72) de etiquetas a traspasar (32).

5. Dispositivo para la realizaciéon del procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, con un
dispensador de etiquetas (34) para dispensar etiquetas (32), una cinta transportadora (48) conducida
transversalmente sobre las tiras (18), que esta prevista para el alojamiento de las etiquetas (32) dispensadas, y un
equipo de traspaso para el traspaso de las etiquetas (32) desde la cinta transportadora (48) sobre los articulos (16),
caracterizado porque el equipo de traspaso comprende una cinta de transferencia (60), que presenta una seccion
(74) para el alojamiento de las etiquetas (32), que se extiende transversalmente con respecto a la cinta
transportadora (48) sobre las tiras (18).

6. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado porque la cinta de transferencia (60) esta
configurada como cinta sin fin, cuyo ramal superior (74) forma la seccién de cinta de transferencia para el
alojamiento de las etiquetas (32).

7. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 5 o 6, caracterizado porque el extremo orientado hacia las tiras (18)
de la seccion de cinta de transferencia (74) esta conducido sobre un canto de dispensacion.

8. Dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 5, 6 o 7, caracterizado porque la seccion de cinta de transferencia
(74) para el alojamiento de las etiquetas (32) esta dispuesta de forma inclinada hacia abajo con respecto a las tiras
(18) y encierra con las tiras (18) un angulo agudo.

9. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizado porque el equipo de traspaso
comprende un dispositivo de apriete (76) para presionar hacia abajo una fila (66) de etiquetas (32) proporcionada
sobre la cinta transportadora (48) sobre la cinta de transferencia (60).
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