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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Leimwalze fir eine
Etikettiervorrichtung.

[0002] Derartige Leimwalzen werden in der Regel auf
eine Polygonwelle aufgesteckt, die am unteren Ende im
Gehause kugelgelagert ist. Das obere Wellenende wird
in einem aufklappbaren Deckel gegengelagert. Zum
Wechseln der Leimwalze wird der Deckel aufgeklappt
und die Leimwalze nach oben von der Welle abgezogen.
[0003] Bekannte Leimwalzen haben dabei eine durch-
gangige Nabe mit Polygonprofil. Die Welle-Nabe-Verbin-
dung sollte méglichst spielfrei und doch l6sbar ausge-
fuhrtwerden. Bei bekannten Leim-walzen geschieht dies
Ublicherweise Uber die Werkstoffauswahl. Die Welle ist
in der Regel aus Edelstahl gefertigt, wahrend die Narbe
aus einer Kupfer- und/oder Messinglegierung besteht.
[0004] Ein Nachteil der bekannten Leimwalzen ist es,
dass, insbesondere auf Grund ihrer Innenzentrierung
und der dort vorhandenen Gussteile, diese sehr schwer
sind. Dieses hohe Gewicht der Leimwalze ist ergono-
misch ungiinstig, da der Ausbau, wie oben dargelegt, ein
Anheben der Leimwalze erfordert.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine Leimwalze fiir eine Etikettiervorrichtung bereit-
zustellen, die eine geringere Masse als bekannte Leim-
walzen besitzt. Diese Aufgabe wird durch eine Leimwal-
ze gemal Patentanspruch 1 geldst.

[0006] Die erfindungsgemafie Leimwalze fiir eine Eti-
kettiervorrichtung umfasst einen zylindrischen Mantel,
an dessen obererund unterer Offnung jeweils eine Deck-
platte angeordnet ist, wobei eine der Deckplatten eine
Verzahnung zur Verbindung der Leimwalze mit einem
Antriebsmotor umfasst, insbesondere eine Hirth-Verzah-
nung, und wobei die andere Deckplatte ein oder mehrere
Elemente zur Verbindung der Leimwalze mit einer Hal-
terungsvorrichtung einer Etikettiervorrichtung umfasst,
wobei das eine oder die mehreren Elemente an einer
nach auRen weisenden Seite der Deckplatte angeordnet
ist/sind.

[0007] Dadurch, dass die Deckplatten die Verzah-
nungs- bzw. Verbindungselemente aufweisen, kann auf
eine Welle zum Antreiben der Leimwalze verzichtet wer-
den. Damit kann auch die Welle-Nabe-Verbindung ent-
fallen, was in Summe dazu fihrt, dass die Leimwalze mit
einer geringeren Masse ausgebildet werden kann. Dies
wiederum ermdglicht ein einfacheres Austauschen der
Leimwalze und eine ergonomische Verbesserung flr die
Bedienpersonen.

[0008] Die Leimwalze kann insbesondere eine Leim-
walze zur Ubertragung von HeiRlleim oder Kaltleim auf
Paletten einer Etikettiervorrichtung sein. Die Etikettier-
vorrichtung kann eine Vorrichtung zum Aufbringen von
Etiketten auf Behalter, insbesondere Flaschen, sein. Die
Etikettiervorrichtung kann insbesondere eine Etikettier-
vorrichtung der Getrankeindustrie sein.

[0009] Es ist zweckmaRig, die Achse der Leimwalze,
insbesondere deren Langsachse, im Betrieb des Leim-
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werks anndhernd vertikal anzuordnen.

[0010] Der Antriebsmotor kann insbesondere ein Ser-
vomotor oder Schrittmotor sein. Damit wird eine indivi-
duelle Drehzahlsteuerung der Leimwalze im Betrieb er-
moglicht. Die individuelle Drehzahlsteuerung ist zweck-
mafig, um z.B. eine exakte Synchronisation zwischen
der Oberflachenge-schwindigkeit der Leimwalze und der
variierenden Abwalzbewegungsgeschwindigkeit einer
Etikettenpalette zu erzielen. Dies wiederum kann die
Qualitat des Leimtransfers verbessern.

[0011] Die nach auRen weisende Seite der Deckplatte
kann insbesondere ein Oberflaichenbereich der Deck-
platte sein, der vom Inneren der Leimwalze weg weist
und insbesondere frei von auen zuganglich ist.

[0012] Beider Verzahnung kann es sich insbesondere
um einen Stirnverzahnungskranz handeln, der insbeson-
dere konzentrisch zur Achse der Leimwalze angeordnet
sein kann. Der Stirnverzahnungskranz kann um einen
zentralen Freiraum angeordnet sein. Im Bereich dieses
Freiraums kann die Deckplatte eine Aussparung umfas-
sen. Damit kann das Gewicht weiter reduziert werden.
Alternativ kénnen im innenliegenden Freiraum weitere
Komponenten angeordnet sein, beispielsweise zur axi-
alen Sicherung der eingeriickten Drehkupplung zwi-
schen Leimwalze und Antriebsmotor.

[0013] Die Verzahnung kann insbesondere auch an
der nach auflen weisenden Seite der Deckplatte ange-
ordnet sein, insbesondere vollstandig auf der nach au-
Ren weisenden Seite.

[0014] Das eine oder die mehreren Elemente zur Ver-
bindung der Leimwalze mit einer Halterungsvor-richtung
einer Etikettiervorrichtung kdnnen ebenfalls vollstandig
an einer nach aulen weisenden Seite der Deckplatte
angeordnet sein. Mit anderen Worten kann auf Verbin-
dungselemente im Inneren der Leimwalze verzichtet
werden.

[0015] Die Verzahnung kann in Umfangsrichtung re-
gelmaRig verteilte, gleiche Zahne bzw. Zahnzwischen-
raume aufweisen. In diesem Fall kann eine zusatzliche
Positioniervorrichtung fiir eine vorbestimmte Eingriffs-
stellung zwischen der Verzahnung der Leimwalze und
der Verzahnung des Antriebsmotors vorgesehen sein.
Dabei kann es sich beispielsweise um einen Zentrierstift
oder eine Aufnahme flr einen Zentrierstift handeln. An
der Verzahnung des Antriebsmotors kann das jeweils
komplementére Zentrierelement vorgesehen sein.
[0016] Alternativ kann die Verzahnung auch tber eine
unregelmaBige Anordnung der Z&hne verfiigen. Dabei
kann die unregelmafRige Anordnung von Zahnen der Po-
sitionierung dienen, da eine formschlissige Verbindung
zu einer unregelmafRigen Anordnung von Zahnenin einer
Verzahnung des Drehmotors nur bei einer Winkelstel-
lung méglich ist.

[0017] Die Leimwalze kann auRerdem wenigstens ei-
ne Axialsicherung umfassen, welche die Leimwalze in
ihrer axialen Position in einer Einbaulage sichert. Die Axi-
alsicherung kann insbesondere ein magnetisches
und/oder ferromagnetisches Element umfassen. Bei-
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spielsweise kdnnen einer oder mehrere der Zahne der
Verzahnung auf der einen Deckplatte magnetisch aus-
gebildet sein, beispielsweise als Permanentmagnet.
[0018] Die Deckplatte zur Verbindung der Leimwalze
mit einer Halterungsvorrichtung kann eine Zentrierspitze
oder einen Aufnahmekonus als Gegenstiick einer Zen-
trierspitze der Halterungsvorrichtung umfassen. Mit an-
deren Worten kénnen das eine oder die mehreren Ele-
mente zur Verbindung der Leimwalze mit einer Halte-
rungsvorrichtung, einer Zentrierspitze oder einem Auf-
nahmekonus flir eine Zentrierspitze entsprechen. Durch
Zentrierspitzenist eine besonders stabile Lagerung még-
lich.

[0019] Im Inneren der Leimwalze kann ein Schaum-
stoff angeordnet sein, insbesondere wobei der Schaum-
stoff den gesamten Hohlraum im Inneren der Leimwalze
ausfllt. Durch den Schaumstoff kann die Stabilitat auch
eines dinnwandigen zylindrischen Mantels erhéht wer-
den, ohne dass sich das Gewicht der Leimwalze deutlich
vergrof3ert.

[0020] DerSchaumstoffkann beispielsweise einenge-
schaumten Kunststoff entsprechen, insbesondere Poly-
urethan-Schaum.

[0021] Die Leimwalze kann auchim Inneren hohl sein.
In diesem Fall kann eine besondere Gewichtsersparnis
erreicht werden.

[0022] Der zylindrische Mantel kann eine Dicke von 1
mm bis 5 mm, insbesondere 1,5 mm bis 3 mm, aufwei-
sen. Durch eine derartige diinnwandige Ausbildung des
Mantels kann eine weitere Gewichtsreduzierung erzielt
werden.

[0023] Die Deckplatten kénnen mit dem zylindrischen
Mantel verschweil3t, insbesondere laserver-schweildt
sein.

[0024] An der Innenseite des zylindrischen Mantels
kénnen eine oder mehrere Versteifungselemente ange-
ordnet sein, insbesondere Versteifungsringe. Durch der-
artige Versteifungselemente kann die Stabilitat insbe-
sondere eines dinnwandigen zylindrischen Mantels er-
héht werden. Dennoch kann ein geringes Gewicht der
Leimwalze erhalten werden.

[0025] Der zylindrische Mantel kann mit einer, insbe-
sondere metallischen, Verschleillschutzschicht, insbe-
sondere an dessen Aulenseite, beschichtet sein.
[0026] Wenigstens die AuBenseite des zylindrischen
Mantels kann beispielsweise hartverchromt sein. Die
Hartchromschicht kann als VerschleiRschutzschicht fiir
den Kontakt der Leimwalze mit einem Leimschaber beim
Abstreifen des Leims dienen. Der zylindrische Mantel
kann auch vollstdndig hartverchromt sein. Auch die
Deckplatten kénnen teilweise oder vollstandig hartver-
chromt sein.

[0027] Die Hartchromschicht kann eine Dicke von 30
pm bis 60 wm, vorteilhaft von 60 wm bis 150 pm aufwei-
sen.

[0028] Alternativ zur Hartverchromung sind auch an-
dere Beschichtungen und/oder Hartungen denkbar. Bei-
spielsweise kann wenigstens die AufRenseite des zylin-
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drischen Mantels mit einer Gel-Coat-Beschichtung oder
einer Chromoxid Beschichtung versehen sein. Wenigs-
tens die AuRenseite des zylindrischen Mantels kann al-
ternativ oder zusatzlich auch plasmanitriert sein.

[0029] Derzylindrische Mantel kann einen kohlenstoff-
faserverstarkten Kunststoff (CfK - Carbon-faserverstark-
ter Kunststoff) umfassen oder aus einem kohlenfaser-
verstarkten Kunststoff bestehen. Damit ist eine beson-
ders leichte Ausbildung der Leimwalze mdglich. Insbe-
sondere kann auch der zylindrische Mantel aus CfK mit
einer metallischen Verschleildschutzschicht, beispiels-
weise einer oben genannten Hartchromschicht, be-
schichtet sein.

[0030] In dem kohlenstofffaserverstarkten Kunststoff
kann wenigstens ein ringférmiges Element aus einem
Metall, insbesondere Stahl, eingearbeitet sein, wobei
das wenigstens eine ringférmige Element insbesondere
im Bereich des oberen oder unteren Randes des zylin-
derférmigen Mantels angeordnetist. Flr ein prazises Ab-
streifen des Leims ist eine scharfe Kante (mdglichst ohne
Rand) an den Randern der Zylinderflache erforderlich.
Durch das wenigstens eine ringférmige Element kann
ein entsprechend scharfer Rand ermdglicht werden.
[0031] Auch die beiden Deckplatten kénnen eine ge-
ringe Dicke oder Materialstarke aufweisen, insbesonde-
re zwischen 3 mm und 6 mm.

[0032] Wenigstens ein Teil der AuRRenseite des zylin-
drischen Mantels kann derart ausgebildet sein, dass die
Oberflache in diesem Teil eine Rauhtiefe (Mittenrauwert
Ra) von weniger als 2 pum, insbesondere weniger als 1
pm, aufweist. Als vorteilhaft hat sich eine Rauhtiefe von
Ra = 0,03 m bis 0,06 um erwiesen. Insbesondere eine
oben beschriebene VerschleiRschutzschicht kann die
genannte Rauhtiefe aufweisen.

[0033] Der Teil der AuRenseite des zylindrischen Man-
tels, der die genannte Rauhtiefe aufweist, kann insbe-
sondere der Teil sein, der im Betrieb mit dem Leimscha-
ber in Kontakt kommt. Mit einer derart glatten Oberflache
kann ein gleichmaRiger Leimauftrag erreicht werden. Au-
Rerdem kann eine solche Oberflache gut gereinigt wer-
den. Es kann auch die gesamte AuRenseite des zylind-
rischen Mantels eine derartige Rauhtiefe aufweisen.
[0034] Wenigstens ein Teil der AuRenseite des zylin-
drischen Mantels kann derart ausgebildet sein, dass die
Oberflache in diesem Teil eine Oberflachenharte von 53
HRC (Rockwell C) bis 62 HRC aufweist. Dies kann ins-
besondere  durch eine  oben beschriebene
VerschleiBschutzschicht erreicht werden. Als vorteilhaft
hat sich eine Harte von 68 HRC bis 72 HRC erwiesen
(entspricht 900 HV (Vickersharte) bis 1200 HV).

[0035] Der Teil der AuRenseite des zylindrischen Man-
tels, der die genannte Harte aufweist, kann insbesondere
wiederum der Teil sein, der im Betrieb mit dem Leim-
schaber in Kontakt kommt. Dadurch kann eine vorteil-
hafte Abriebbestandigkeit bzw. Verschleil¥festigkeit er-
zieltwerden. Auch die Korrosionsbestandigkeit kann ver-
bessert werden. Es kann auch die gesamte Aufienseite
des zylindrischen Mantels eine derartige Oberflachen-
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harte aufweisen.

[0036] Die Erfindung stellt auRerdem ein Verfahren
zum Herstellen einer Leimwalze, insbesondere einer
oben beschriebenen Leimwalze, bereit, umfassend die
Schritte:

- Bereitstellen eines zylinderférmigen Rohrs;

- Verbinden, insbesondere Verschweillen, von je ei-
ner Deckplatte mit dem zylinderférmigen Rohr an
dessen beiden (")ffnungen;

- Ausbilden einer Verzahnung zum Verbinden mit ei-
nem Antriebsmotor an einer Deckplatte; und

- Ausbilden eines oder mehrerer Verbindungsele-
mente zur Verbindung der Leimwalze mit einer Hal-
terungsvorrichtung einer Etikettiervorrichtung an der
anderen Deckplatte.

[0037] Ein derartiges Verfahren erlaubt eine Herstel-
lung einer Leimwalze mit geringer Masse.

[0038] Die Verzahnung und/oder das eine oder meh-
rere Verbindungselement kénnen eines oder mehrere
der oben genannten Merkmale aufweisen. Durch das zy-
linderférmige Rohr kann der zylinderférmige Mantel der
Leimwalze gebildet werden.

[0039] Das Verfahren kann auRerdem ein Bilden einer
VerschleiRschutzschichtan der AuRenseite des zylinder-
férmigen Rohrs umfassen. Die Verschleilschutzschicht
kann insbesondere eine metallische VerschleiRschutz-
schicht sein.

[0040] Beispielsweise kann wenigstens die AuRensei-
te des zylindrischen Mantels mit einer Gel-Coat-Be-
schichtung oder einer Chromoxid Beschichtung verse-
hen werden. Wenigstens die Aulienseite des zylindri-
schen Mantels kann alternativ oder zuséatzlich auch plas-
manitriert werden.

[0041] Das Verfahren kann insbesondere ein Hartver-
chromen wenigstens des zylinderférmigen Rohrs umfas-
sen. Dabei kann insbesondere die AulRenseite des zy-
linderférmigen Rohrs verchromt werden. Das Hartver-
chromen kann vor oder nach dem Verbinden des Rohrs
mit den Deckplatten erfolgen.

[0042] Die gebildete Hartchromschicht kann eine Di-
cke von 30 um bis 60 pm, vorteilhaft von 60 um bis 150
wm aufweisen.

[0043] Vor oder nach dem Hartverchromen kann ein
Schleifen des zylinderférmigen Rohrs auf eine ge-
wiinschte Wandstarke erfolgen. Bei einem zylinderfér-
migen Rohr aus kohlenstoffverstarktem Kunststoff kann
wenigstens ein Stahlring im Bereich eines Randes des
zylinderfdrmigen Rohrs eingewickelt werden. Der Stahl-
ring kann zusammen mit dem kohlenstoffverstarkten
Kunststoff auf dem erforderlichen Durchmesser geschlif-
fen werden.

[0044] Wenigstens ein Teil der AuRBenseite des zylin-
derférmigen Rohrs kann derart bearbeitet werden, dass
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er eine oben beschriebene Rauhtiefe und/oder Oberfla-
chenharte erhalt.

[0045] Das Verfahren kann auferdem ein Anordnen
eines Schaumstoffs im Inneren der Leimwalze umfas-
sen, insbesondere Polyurethan-Schaum.

[0046] Das zylinderférmige Rohr kann auch durch Dre-
hen auf einem gewtinschten Durchmesser gebracht wer-
den. Unter Drehen ist dabei ein zerspanendes Ferti-
gungsverfahren zu verstehen. Nach dem Drehen kann
auch ein Schleifen stattfinden.

[0047] An der Innenseite des zylinderférmigen Rohrs
kénnen insbesondere eine oder mehrere Versteifungs-
elemente, insbesondere Versteifungsringe, angeordnet
werden. Die Versteifungselemente kdnnen insbesonde-
re mit der Innenseite des zylinderférmigen Rohrs ver-
schweilltwerden. Durch derartige Versteifungselemente
kanndie Stabilitdtinsbesondere eines diinnwandigen zy-
lindrischen Mantels erhéht werden. Dennoch kann ein
geringes Gewicht der Leimwalze erhalten werden.
[0048] Das zylinderfdrmige Rohr kann insbesondere
derart bearbeitet werden, dass der dadurch gebildete zy-
lindrische Mantel eines oder mehrere der obengenann-
ten Merkmale aufweist.

[0049] Insbesondere kann das zylinderfdrmige Rohr
derart bearbeitet werden, dass der zylindrische Mantel
eine Dicke von 1 mm bis 5 mm, insbesondere 1,5 mm
bis 3 mm, aufweist.

[0050] Die Erfindung stellt auBerdem eine Etikettier-
vorrichtung mit einer oben beschriebenen Leimwalze be-
reit. Die Leimwalze kann dabei eines oder mehrere der
oben genannten Merkmale aufweisen.

[0051] Die Etikettiervorrichtung kann insbesondere ei-
ne Etikettiervorrichtung zum Etikettieren von Behaltern
in der Getrankeindustrie sein, insbesondere zum Etiket-
tieren von Flaschen.

[0052] Die Etikettiervorrichtung kann aulerdem ein
Paletten karussell mit mehreren Palettenwellen, ein Eti-
kettenmagazin und einen Greiferzylinder umfassen. Mit
diesen Elementen kdnnten die Etiketten zunachst mit ei-
nem Leim versehen werden und dann tber den Greifer-
zylinder auf Behalter, beispielsweise Flaschen, angeord-
net werden. Die einzelnen Elemente der Etikettiervor-
richtung kdnnen aufeiner gemeinsamen Tragstruktur an-
geordnet sein. Es ist aber auch méglich, dass die Haupt-
komponenten auf eigenen Tragstrukturen gelagert sind.
[0053] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
werden nachfolgend anhand der beispielhaften Figuren
erlautert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines beispiel-
haften Leimwerks einer Etikettiervorrichtung;

Figur2 einen Querschnitt durch eine beispielhafte
Leimwalze;

Figur 3  einen Querschnitt durch eine beispielhafte

Leimwalze in Einbauposition in einem Leim-
werk einer Etikettiervorrichtung; und



7 EP 2 724 949 A2 8

Figur4  einen Querschnitt durch eine weitere beispiel-
hafte Leimwalze.
[0054] Figur 1zeigteine perspektivische Ansicht eines

Leimwerks einer beispielhaften Etikettiervorrichtung um-
fassend eine Leimwalze 1, die an ihrem unteren Ende 2
mit einer Halterungsvorrichtung verbunden ist. Uber die-
se Halterungsvorrichtung ist die Leimwalze 1 auf einer
Tragstruktur 5 gelagert. Uber der Leimwalze 1 ist ein Mo-
tor 4, insbesondere Servomotor, angeordnet. Dadurch,
dass der Motor 4 Uber der Leimwalze 1 angeordnet ist,
kann vermieden werden, dass bei der Reinigung Wasser
nach unten weglauftund durch eine potenziell gefahrdete
Rotationsdichtung in den Motor 4 |auft.

[0055] Im oberen Bereich der Leimwalze 1 ist diese
Uber eine Drehkupplung 3 mit dem Motor 4 verbunden.
Die Drehkupplung 3 kann insbesondere eine Hirth-Kupp-
lung sein.

[0056] InFigur2istein Querschnittdurch eine beispiel-
hafte Leimwalze gezeigt, wie sie etwa in dem Leimwerk
der Figur 1 verwendet werden kann.

[0057] DieLeimwalze kann, wie gezeigt, insbesondere
in Leichtbauweise hergestellt sein. Die Leimwalze 1 um-
fasst einen zylindrischen Mantel 10, der beispielsweise
Stahl und/oder kohlenstoff-faserverstarkten Kunststoff
(CfK - Carbon-faserverstarkter Kunststoff) umfassen
kann. Der Mantel 10 kann diinnwandig ausgebildet sein,
insbesondere mit einer Dicke oder Materialstarke von 1
mm bis 5 mm, insbesondere von 1,5 mm bis 3 mm.
[0058] Das Innere 16 der Leimwalze 1 kann hohl sein.
Der Innenraum 16 kann jedoch auch mit einem aufge-
schaumten Material befillt sein. Durch diesen Schaum-
stoff kann eine zusatzliche Stabilisierung der Leimwalze
1 erreicht werden, wobei dennoch das Gewicht gering
gehalten werden kann.

[0059] Am oberen und unteren Ende des zylindrischen
Mantels 10 sind Deckplatten 11, 12 angeordnet. Auf der
oberen Deckplatte 11 sind Verzahnungselemente 13 an-
geordnet, insbesondere eine Hirth-Verzahnung, um eine
Verbindung mit einem Antriebsmotor herstellen zu kén-
nen.lm Bereich der Verzahnungselemente 13 kannauch
ein Permanentmagnet angeordnet sein. Dieser kann als
Axialsicherung fur die Leimwalze 1 dienen.

[0060] In der unteren Deckplatte 12 ist ein Aufnahme-
konus 14 vorgesehen, dessen Flache 15 als Gegenlager
zu einer Zentrierspitze einer Halterungsvorrichtung
dient. An die untere Deckplatte 12 ist noch eine Wan-
dungsverldangerung angeschlossen, die den Verbin-
dungsbereich zwischen Leimwalze und Halterungsvor-
richtung vor Leim schitzt. Die Wandungsverldngerung
kann einstiickig mit der unteren Deckplatte 12 ausgebil-
det sein oder mit dieser, insbesondere stoff-schlissig,
verbunden sein.

[0061] In Figur 3 ist die beispielhafte Leimwalze aus
Figur 2 in einer Einbaulage in einem beispielhaften Leim-
werk dargestellt. Dabei ist auch die Zentrierspitze 20 der
Halterungsvorrichtung zu sehen. Uber diese Zentrierspit-
ze 20 ist die Leimwalze 1 auf einer Tragstruktur 5 gela-
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gert.

[0062] Ebenfalls zu sehen ist der Verzahnungskranz
21 des Motors 4, der mit den Verzahnungselementen 13
der Leimwalze 1 in Verbindung steht, so dass das Dreh-
momentvon dem Motor 4 auf die Leimwalze 1 Gbertragen
werden kann.

[0063] Beidem Motor 4 kann es sich insbesondere um
einen Servomotor oder einem Schrittmotor handeln.
[0064] Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch eine wei-
tere beispielhafte Leimwalze. Im Inneren 16 dieser bei-
spielhaften Leimwalze 1 sind Versteifungsringe 30, 31
angeordnet, um den diinnwandigen Mantel 10 zu ver-
starken. Bis auf die Versteifungsringe 30, 31 kann das
Innere 16 der Leimwalze 1 hohl sein.

[0065] Die oben beschriebenen Leimwalzen kénnen
beispielsweise nach einem der folgenden Verfahren her-
gestellt werden.

[0066] GemaR einem ersten Verfahren kann ein diinn-
wandiges Rohr, insbesondere aus Edelstahl, bereitge-
stellt werden, das eine Dicke oder Wandstéarke von 1,5
mm bis 3 mm aufweist. An beiden Enden wird dieses
Rohr dann mit einer Deckplatte verschweildt, insbeson-
dere laserver-schweillt. Optional kénnen zur Versteifung
der zylindrischen Mantelflache an der Innenseite des
Rohrs ein oder mehrere Versteifungsringe einge-
schweil3t werden. Auch ein Aufschaumen des Rohrs ist
denkbar.

[0067] Nach dem Schweiflten kann an einer der Deck-
platten eine Verzahnung, insbesondere eine Hirth-Ver-
zahnung angebracht werden. An der anderen Deckplatte
kann beispielsweise eine Zentrierspitze angebracht wer-
den.

[0068] Die so erhaltene Leimwalze kann dann zwi-
schen Spitzen gedreht werden. Auch ein Schleifen der
Walze kann stattfinden.

[0069] Abschlieend erfolgt ein Hartverchromen. Dies
kann entweder auf Endmalf’ oder optional mit anschlie-
Rendem Schleifen geschehen.

[0070] GemaR einer zweiten Alternative kann die
Leimwalze unter Verwendung von kohlenstoffver-stark-
tem Kunststoff gefertigt werden. Auch hierkann anschlie-
Rend ein Hartverchromen wenigstens der Aullenseite
der Leimwalze stattfinden.

[0071] Fdir ein prazises Abstreifen des Leims ist eine
scharfe Kante (mdglichst ohne Radius) an den Randern
der Zylinderflache erforderlich. Dazu kann in ein bereit-
gestelltes CfK-Rohr jeweils ein Stahlring eingewickelt
werden, der zusammen mit dem CfK auf dem erforder-
lichen Durchmesser geschliffen wird.

[0072] Die oben beschriebenen Leimwalzen weisen
ein geringes Massentragheitsmoment um die Rotations-
achse auf. Dies ermdglicht auch eine kleinere Dimensi-
onierung des Antriebsmotors bei gleichzeitig hoher Dy-
namik. Das geringe Gewicht der Leimwalze kann auch
zu einem ergonomischen Vorteil beim Wechseln beitra-
gen.

[0073] Es verstehtsich, dassin den zuvor beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispielen genannte Merkmale nicht
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auf diese speziellen Kombinationen beschrankt sind und
auch in beliebigen anderen Kombinationen méglich sind.

Patentanspriiche

1.

Leimwalze (1) fur eine Etikettiervorrichtung umfas-
send einen zylindrischen Mantel, an dessen oberer
und unterer Offnung jeweils eine Deckplatte ange-
ordnet ist, wobei eine der Deckplatten eine Verzah-
nung zur Verbindung der Leimwalze (1) mit einem
Antriebsmotor (4) umfasst, insbesondere eine Hirth-
Verzahnung, und wobei die andere Deckplatte ein
oder mehrere Elemente zur Verbindung der Leim-
walze (1) mit einer Halterungsvorrichtung einer Eti-
kettiervorrichtung umfasst, wobei das eine oder die
mehreren Elemente an einer nach auflen weisenden
Seite der Deckplatte angeordnet ist/sind.

Leimwalze (1) nach Anspruch 1, wobei die Deckplat-
te zur Verbindung der Leimwalze (1) mit einer Hal-
terungsvorrichtung eine Zentrierspitze oder einen
Aufnahmekonus als Gegenstiick einer Zentrierspit-
ze der Halterungsvorrichtung umfasst.

Leimwalze (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei im
Inneren der Leimwalze (1) ein Schaumstoff ange-
ordnetist, insbesondere wobei der Schaumstoff den
gesamten Hohlraum im Inneren der Leimwalze (1)
ausfullt.

Leimwalze (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die Leimwalze (1) hohl ist.

Leimwalze (1) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei der zylindrische Mantel eine Di-
cke von 1 mm bis 5 mm, insbesondere von 1,5 mm
bis 3 mm, aufweist.

Leimwalze (1) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei die Deckplatten mit dem zylindri-
schen Mantel verschweil3t sind.

Leimwalze (1) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei an der Innenseite des zylindri-
schen Mantels ein oder mehrere Versteifungsele-
mente, insbesondere Versteifungsringe, angeord-
net sind.

Leimwalze (1) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei wenigstens die Auenseite des
zylindrischen Mantels hartverchromt ist.

Leimwalze (1) nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, wobei wenigstens der zylindrische Man-
tel einen kohlenstofffaserverstarkten Kunststoff um-
fasst.
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10. Leimwalze (1) nach Anspruch 9, wobei in den koh-

1.

lenstofffaserverstarkten Kunststoff wenigstens ein
ringférmiges Element aus einem Metall, insbeson-
dere Stahl, eingearbeitet ist, wobei das wenigstens
eine ringférmige Element insbesondere im Bereich
des oberen oder unteren Randes des zylinderférmi-
gen Mantels angeordnet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Leimwalze (1), ins-
besondere einer Leimwalze gemaf einem der vor-
angegangenen Anspriiche, umfassend die Schritte:

Bereitstellen eines zylinderférmigen Rohrs;
Verbinden, insbesondere Verschweillen, von je
einer Deckplatte mit dem zylinderférmigen Rohr
an dessen beiden (")ffnungen;

Ausbilden einer Verzahnung zum Verbinden mit
einem Antriebsmotor (4) an einer Deckplatte;
und

Ausbilden eines oder mehrerer Verbindungse-
lemente zur Verbindung der Leimwalze mit einer
Halterungsvorrichtung einer Etikettiervorrich-
tung an der anderen Deckplatte.
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