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(567)  Beschrieben werden ein Verfahren zum Auf-
spritzen von Kaltleim auf Etiketten, ein Etikettieraggregat i
fur Behalter und eine damit ausgestattete Etikettierma-
schine. Demnach werden Paletten durch den Arbeitsbe-
reich eines Druckkopfs mit rasterférmig angeordneten
Spritzdisen transportiert, und der Kaltleim wird dabei von
den Spritzdisen auf an den Paletten ausgebildete Eti-
kettenanlageflachen abgegeben. Dadurch, dass fir den
Bereich des Druckkopfs ein Arbeitsdruck des Kaltleims
von 0,1 bis 10 bar eingestellt wird und man die Abgabe
des Kaltleims mittels den Spritzdiisen einzeln zugeord-
neter elektromagnetischer Ventile steuert, Iasst sich die
Zuverlassigkeit der Beleimung insbesondere gegeniiber
piezoelektrischen Diisensystem erhéhen, die Leimver-
sorgung vereinfachen und die Etikettierung flexibel an
unterschiedliche Anforderungen beziiglich zu beleimen-
der Etiketten und zu etikettierender Behalter anpassen. 2~r
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
spritzen von Kaltleim auf Paletten gemal dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 und ein Etikettieraggregat fiir Be-
halter gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] Aus der DE 10 2007 002 675 A1 ist ein gat-
tungsgemalies Verfahren und Etikettieraggregat be-
kannt. Demnach werden an einem Palettenkarussell um-
laufende Paletten durch den Arbeitsbereich einer Leim-
spritze zum Auftragen von Kaltleim transportiert und die
Etikettenanlageflachen der Paletten dort mit Kaltleim ver-
sehen. Anschlielend werden die Etiketten mittels der be-
leimten Etikettenanlageflachen aus einem Etikettenma-
gazin entnommen, der Kaltleim dadurch auf die Etiketten
Ubertragen und die Etiketten zunachst an einen Trans-
ferzylinder Ubergeben. Dieser bringt die Etiketten
schlief3lich an entlang einer Kreisbahn umlaufenden Be-
héaltern auf herkémmliche Weise an.

[0003] Fir Leimspritzen wurden zudem Druckkdpfe
vorgeschlagen, die den Kaltleim mittels Piezoelementen
bei vergleichsweise hohen Arbeitsdriicken von etwa 40
bar ausstoRen. Der hierfir verwendete Kaltleim weist ei-
ne vergleichsweise hohe Viskositat auf, beispielsweise
zwischen 20 und 200 Pa-s.

[0004] Es hat sich jedoch als schwierig erwiesen, der-
artigen Kaltleim aus piezoelektrisch arbeitenden Spritz-
disen mit der erforderlichen Qualitéat und Zuverlassigkeit
auf Etiketten bei den Ublichen Maschinenleistungen von
Abfillanlagen aufzutragen.

[0005] Es besteht daher Bedarf fiir diesbezlglich ver-
besserte Verfahren und Etikettieraggregate.

[0006] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfahren
gemal Anspruch 1 gelést. Demnach dient dieses zum
Aufspritzen von Kaltleim auf umlaufende Paletten, um
mit Hilfe des aufgespritzten Kaltleims Etiketten fir Be-
halter aus einem Etikettenmagazin aufzunehmen, wobei
die Paletten durch den Arbeitsbereich eines Druckkopfs
mit rasterformig angeordneten Spritzdiisen transportiert
werden. Die Spritzdiisen geben den Kaltleim dabei auf
anden Paletten ausgebildete Etikettenanlageflachen ab.
Erfindungsgemalf wird fiir den Bereich des Druckkopfs
ein Arbeitsdruck des Kaltleims von 0,1 bis 10 bar einge-
stellt. Ferner steuert man die Abgabe des Kaltleims mit-
tels den Spritzdiisen einzeln zugeordneter elektromag-
netischer Ventile.

[0007] Eshatsich herausgestellt,dassderBetrieb der-
artiger elektromagnetischer Ventile im angegebenen Be-
reich des Arbeitsdrucks eine gleichermalien zuverlassi-
ge, reproduzierbare und prazise Abgabe des Kaltleims
ermoglicht. Zudem wird der Kaltleim im angegebenen
Bereich des Arbeitsdrucks mechanisch geringer belastet
als bei Druckkdpfen mit Piezoelementen. Auch wird die
Versorgung des Druckkopfs mit Kaltleim im angegebe-
nen Bereich des Arbeitsdrucks vereinfacht, insbesonde-
re eine zentrale Versorgung mehrerer Etikettieraggrega-
te oder Druckkopfe aus einer gemeinsamen Leimversor-

gung.
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[0008] Unter einem Arbeitsdruck im Bereich des
Druckkopfs ist zu verstehen, dass der Kaltleim im Druck-
kopf beim Arbeitsdruck vorgehalten und/oder transpor-
tiert wird und insbesondere an den elektromagnetischen
Ventilen unter Arbeitsdruck anliegt.

[0009] Derobenangegebene Druckbereichist fir eine
effiziente Leimversorgung und zuverldssigen Betrieb
elektromagnetischer Ventile besonders vorteilhaft, kdnn-
te prinzipiell aber auch nach oben hin erweitert werden.
Auch piezoangetriebene Ventile waren bei den angege-
benen Druckwerten prinzipiell einsetzbar, sind erfin-
dungsgemalen elektromagnetischen Ventilen jedoch
insbesondere hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit fir An-
schaffung und Betrieb unterlegen.

[0010] Die elektromagnetischen Ventile lassen sich
vorzugsweise durch Anlegen einer Steuerspannung ge-
gen eine Federspannung insbesondere auch graduell
offnen. Die elektromagnetischen Ventile schlielen dann
beim Abschalten der Steuerspannung mittels Feder-
spannung von selbst.

[0011] Vorzugsweise ist der Kaltleim derart struktur-
viskos, dass seine Viskositat bei einer Riihrdrehzahl von
100/min 0,02 bis 0,5 Pa-s und insbesondere 0,05 bis 0,2
Pa-s betragt und die Viskositat bei einer Rihrdrehzahl
von 10/min wenigstens das 1,5-Fache betragt, insbeson-
dere wenigstens das Dreifache. Dies ermdglicht eine Op-
timierung der FlieReigenschaften des Kaltleims im Be-
reich des Druckkopfs und insbesondere im Bereich der
elektromagnetischen Ventile und Spritzdiisen. Zuséatz-
lich ermdglicht die angegebene Strukturviskositat, dass
der Kaltleim nach der Abgabe von den Spritzdiisen bei
Umgebungsdruck so zahflissig wird, dass er am Ort des
Auftreffens an den im Wesentlichen aufrecht ausgerich-
teten Etikettenanlageflachen haftet und nicht herablauft.
Somit ist eine besonders zuverlassige und prazise Ab-
gabe des Kaltleims und Herstellung vorgegebener Leim-
bilder, also Muster von Leimraupen. Leimpunkten oder
dergleichen, auf den Etikettenanlageflachen gegeben.
[0012] Die oben angegebenen Viskositatswerte sind
fur gédngige Anwendungen zur Behalteretikettierung be-
sonders praktikabel, kdnnten jedoch prinzipiell fir spe-
zielle Anwendungen und/oder Druckképfe verandert
werden.

[0013] Unter einer Strukturviskositat ist bekannterma-
Ben zu verstehen, dass die Viskositat des Kaltleims bei
zunehmender Scherbeanspruchung und damit bei zu-
nehmendem Arbeitsdruck abnimmt.

[0014] Die Rihrdrehzahl bezieht sich auf ein Rotati-
onsviskosimeter und insbesondere auf eine Messung
der Viskositat nach Brookfield. Vorzugsweise wird die
Viskositat des Kaltleims gemalR ISO 1652 gemessen, al-
so unter Verwendung standardisierter LV-Messkorper.
Der Kaltleim fallt in den Bereich niederviskoser nicht-
newtonscher Flissigkeiten. Obige Messmethode ist das
Standardmessverfahren, konnte aber auch durch andere
Messverfahren ersetzt werden.

[0015] Im angegebenen Bereich des Arbeitsdrucks
und in den angegebenen Bereichen der Viskositat des
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Kaltleims ergibt eine Viskositat des Kaltleims von vor-
zugsweise 0,1 bis 2 Pa‘s im Bereich des Druckkopfs.
Dies hat sich fir eine zielgerichtete Abgabe scharf ab-
gegrenzter Leimstrahlen als besonders vorteilhaft her-
ausgestellt.

[0016] Vorzugsweise wird die Abgabe des Kaltleims
durch Verandern des Arbeitsdrucks und/oder eines Takt-
verhéltnisses zum Offnen/SchlieRen der elektromagne-
tischen Ventile, also eines Taktverhaltnisses von Off-
nungsdauer zu SchlieRdauer der Ventile, und/oder eines
Offnungsgrads der elektromagnetischen Ventile an eine
Transportgeschwindigkeit der Etikettenanlageflachenim
Bereich des Druckkopfs und/oder an ein auf den Etiket-
tenanlageflachen herzustellendes Leimbild angepasst.
Dadurch lasst sich beispielsweise die pro Zeiteinheit ab-
gegebene Leimmenge an die Maschinenleistung des Eti-
kettieraggregats anpassen. Dabei kdnnen unterschied-
liche Leimbilder, also zweidimensionale Muster von
Leimpunkten und/oder Leimraupen auf den Etikettenan-
lageflachen je nach elektronischer Druckvorlage erzeugt
werden.

[0017] Besonders geeignet ist eine Variation des Ar-
beitsdrucks zwischen 1 und 5 bar. Hierfur weist die Leim-
versorgung vorzugsweise einen variabel einstellbaren
Leimdruckgenerator auf, beispielsweise eine Leimpum-
pe, sowie einen Drucksensor zur Uberwachung des Ar-
beitsdrucks im Bereich des Druckkopfs. Der Arbeitsdruck
wird vorzugsweise im Druckkopf stromaufwarts der elek-
tromagnetischen Ventile Gberwacht. Der Arbeitsdruck
kann dann in Abhangigkeit von der Transportgeschwin-
digkeit der Etikettenanlageflachen geregelt werden, um
eine pro Zeiteinheit und/oder pro Flacheneinheit / Ge-
samtflaiche an die Etikettenanlageflache abgegebene
Leimmenge einzustellen. Hierbei steigt der Arbeitsdruck
mitder Transportgeschwindigkeit der Etikettenanlagefla-
chen bzw. der Bahngeschwindigkeit der Paletten.
[0018] Erganzend oder alternativ kdnnen die elektro-
magnetischen Ventile in einem vorgegebenen Takt ge-
offnet und geschlossen werden, sodass die Leimstrahlen
auf den Etikettenanlageflachen keine durchgehenden
Leimraupen erzeugen, sondern unterbrochene Leimlini-
en oder Leimpunkte mit dazwischenliegenden Liicken
ohne Leimauftrag. Dies eignet sich besonders dazu, bei
niedriger Transportgeschwindigkeit, beispielsweise
beim Einrichten des Etikettieraggregats, eine vorgege-
bene Leimmenge aufdie Etikettenanlageflachen zu sprit-
zen.

[0019] Erganzend oder alternativ werden die Ventile
beispielsweise mittels pulsweitenmodulierter Signale so
angesteuert, dass sich die elektromagnetischen Ventile
nur unvollstdndig 6ffnen. Ein derartiges Ansteuern der
elektromagnetischen Ventile verringert den Offnungs-
querschnitt der elektromagnetischen Ventile gegeniiber
der vollstéandig gedffneten Stellung graduell, so dass
demgegeniiber weniger Leim passieren kann. Der Off-
nungsquerschnitt kann beispielsweise mit zunehmender
Transportgeschwindigkeit der Etikettenanlageflachen
graduell vergrofiert werden.
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[0020] Vorzugsweise wird der Kaltleim von den Spritz-
disen in einer um héchstens 30° und insbesondere um
héchstens 10° von der Horizontalen abweichenden
Spritzrichtung abgegeben. Unter der Spritzrichtung ist
eine Hauptspritzrichtung der einzelnen Leimstrahlen zu
verstehen, also deren Ausrichtung.

[0021] Die Etikettenanlageflachenwerdenvonden Pa-
letten vorzugsweise in einer orthogonal aufrechten Stel-
lung durch den Arbeitsbereich der Leimspritze bewegt.
Entsprechend vereinfacht eine horizontale oder im an-
gegebenen Bereich davon abweichende Abgabe des
Kaltleims aus den Spritzdliisen die Erzeugung vorgege-
bener Leimmuster auf den derart vorbeilaufenden Etiket-
tenanlageflachen. Die angegebene Strukturviskositat
des Kaltleims bewirkt hierbei, dass der auf die Etiketten-
anlageflachen auftreffende Kaltleim nicht nennenswert
vom jeweiligen Auftreffpunkt herablauft.

[0022] Vorzugsweise werden die Etiketten von den Pa-
letten mittels der gemaR dem Verfahren nach wenigstens
einer vorigen Ausflihrungsformen mit dem Kaltleim ver-
sehenen Etikettenanlageflachen aus einem Etiketten-
magazin entnommen. Ferner werden die Etiketten an-
schlielend von einem rotierenden Transferzylinder tiber-
nommen und mit nach auBen weisendem Kaltleim zu
den Behéltern transportiert und an diese tGibergeben. Da-
durch ist eine gleichermallen zuverlassige und flexibel
an unterschiedliche Etiketten, Leimbilder, Behalter oder
dergleichen anpassbare Etikettierung gegeben.

[0023] Vorzugsweise werden die elektromagneti-
schen Ventile taktweise zum Offnen mit einer ersten
Spannung, die insbesondere 40-60 V betragt, angesteu-
ertund jeweils anschlieend, insbesondere bis zu deren
jeweiligen SchlieRen, mit einer demgegeniiber um we-
nigstens auf die Halfte reduzierten zweiten Spannung
offengehalten, also beispielsweise bis zum Ende einzel-
ner Leimraupen / Leimpunkte. Dies ermoglicht ein sehr
schnelles Offnen, also kurze Schaltzeiten, sowie einen
schonenden Betrieb der elektromagnetischen Ventile,
insbesondere einen Uberlastungsschutz der darin ver-
bauten Spulen.

[0024] Vorzugsweise erfolgt der Signalaustausch zwi-
schen einem die Leimabgabe steuernden Mikroprozes-
sor und den elektromagnetischen Ventilen jeweils zuge-
ordneten Treibereinheiten tber eine Datenschnittstelle
mittels Schieberegister. Prinzipiell denkbar ware aller-
dings auch eine Direktverdrahtung.

[0025] Die gestellte Aufgabe wird ebenso mit einem
Etikettieraggregat nach Anspruch 8 gelést. Demnach
dient dieses zur Etikettierung von Behéltern und insbe-
sondere zum Durchflihren des Verfahrens nach wenigs-
tens einer der voranstehend beschriebenen Ausfih-
rungsformen. Das Etikettieraggregat umfasst eine Leim-
spritze zum Aufspritzen von Kaltleim auf Etikettenanla-
geflachen von Paletten, eine Leimversorgung zum Be-
reitstellen des Kaltleims unter Uberdruck in einem an der
Leimspritze vorhandenen Druckkopf mit rasterférmig an-
geordneten Spritzdiisen zum Abgeben des Kaltleims,
und ein Transportmittel zum Transport der Paletten durch
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den Arbeitsbereich des Druckkopfs. Erfindungsgeman
istdie Leimversorgung fir einen Arbeitsdruck von 0,1 bis
10 bar im Druckkopf ausgebildet. Ferner umfasst der
Druckkopf elektromagnetische Ventile, mitdenen die Ab-
gabe des Kaltleims aus den Spritzdiisen einzeln gesteu-
ert werden kann. Damit lassen sich die beziiglich des
Anspruchs 1 beschriebenen Vorteile erzielen.

[0026] Vorzugsweise weisen die Spritzdiisen eine lich-
te Weite von 100 bis 400 pm auf und insbesondere von
120 bis 300 pm. Derartige Offnungsquerschnitte haben
sich flr eine gezielte Verarbeitung des Kaltleims bei den
angegebenen Bereichen des Arbeitsdrucks und der Vis-
kositat des Kaltleims als besonders vorteilhaft heraus-
gestellt.

[0027] Vorzugsweise umfasst der Druckkopf tiberein-
ander angeordnete Druckmodule mit jeweils zeilenfor-
mig angeordneten Spritzdiisen, wobei die Druckmodule
insbesondere direkt aufeinander stapelbar sind. Die
Druckmodule fassen jeweils eine gleichartige Anzahl von
Spritzdiisenim Sinne von flexibel miteinander kombinier-
baren Bausteinen zusammen. Beispielsweise umfasst
jedes Druckmodul sechs bis zwdlIf Spritzdiisen und ins-
besondere acht bis zehn Spritzdlsen.

[0028] Vorzugsweise istjedem Druckmodul / Baustein
eine separate Treibereinheit mit Leistungselektronik zu-
geordnet, so dass sich die elektromagnetischen Ventile
mit Steuerspannungen von vorzugsweise 3 bis 12 V an-
steuern lassen.

[0029] Durch Ubereinandersetzen/Stapeln der Druck-
module kdénnen Druckkopfe je nach Anforderung, wie
beispielsweise Hohe der Etiketten, modular mit einheit-
lichen Grundkomponenten aufgebaut werden. Dies dient
einer flexiblen Anpassung der Druckkopfe an unter-
schiedliche Einsatzbedingungen und ermdglicht eine
wirtschaftliche Konstruktion unterschiedlich dimensio-
nierter Druckkdpfe.

[0030] Vorzugsweise sind die Druckmodule beziiglich
der Transportrichtung der Etikettenanlageflachen schrag
und insbesondere in einem Winkel von 10 bis 20° ange-
stellt. Aufgrund des fiir die zugeordneten elektromagne-
tischen Ventile benétigten Bauraums kénnen die Spritz-
disen nicht beliebig eng aneinandergesetzt werden. Da-
durch verursachte Licken kdnnen durch Schragstellung
der Druckmodule geschlossen werden. Beispielsweise
kann jede Spritzdiise eine Zeilenhéhe von 2 mm aufden
Etikettenanlageflachen abdecken, ein Druckmodul mit
einer geeignet schrdg angeordneten Reihe von acht
Spritzdisen folglich insgesamt 16 mm Etikettenhohe.
Entsprechend kénnten Druckkdpfe in Stufen von 16 mm
modular an unterschiedliche Etikettenhéhen bzw. an Ho-
hen bendtigter Leimbilder angepasst werden.

[0031] Ebensoware es denkbar, die Druckmodule auf-
recht im Sinne von Druckspalten anzuordnen mit einem
Hohenversatz benachbarter Druckmodule zueinander,
so dass die Abstande zwischen den aus dem Héhenver-
satz resultierenden Druckzeilen geringer ist als der ver-
tikale Abstand zwischen den Druckdisen eines einzel-
nen Druckmoduls.
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[0032] Vorzugsweise sind die Druckmodule Uber eine
am Druckkopf vorhandene Verteilerkammer parallel an
die Leimversorgung angeschlossen, wobei an/in der Ver-
teilerkammer ein Drucksensor zur Messung des Arbeits-
drucks und/oder eine Temperierungseinheit zur Tempe-
rierung des Kaltleims angeordnet ist. Damit lasst sich der
Arbeitsdruck und damit auch die Viskositat des Kaltleims
im Bereich des Druckkopfs regeln. Ferner ist eine repro-
duzierbares FlieRverhalten des Kaltleims auch bei unter-
schiedlichen Umgebungstemperaturen gegeben. Die
Verteilerkammer kdnnte auch als Druckausgleichsbe-
héalter zwischen der Leimversorgung und den standig
schaltenden elektromagnetischen Ventilen fungieren.
[0033] Vorzugsweise umfassen die Druckmodule
Stichkanale zum Anschluss der Spritzdiisen an die Ver-
teilerkammer, wobei die Enden der Stichkanéle durch
Offnen zusétzlicher elektromagnetische Ventile gesteu-
ert mit Reinigungsdiisen verbunden werden kénnen. Je-
de Reinigungsdiise ist beispielsweise am Ende einer
Reihe zugeordneter Spritzdiisen angeordnet.

[0034] Die Stichkanale und die Eingange der elektro-
magnetischen Ventile kdnnen dann effektiv von einem
Reinigungsmedium durchstrémt / angestromt werden.
Diese Bereiche kdnnen daher ohne Demontage gemein-
sam maschinell gereinigt werden. Dies vereinfacht die
Reinigung des Druckkopfs und erhalt eine dauerhaft zu-
verlassige und reproduzierbare Abgabe von Kaltleim.
[0035] Vorzugsweise weisen die Reinigungsdisen ei-
nen groReren Querschnitt auf als die Spritzdlsen,
und/oder die Reinigungsdiisen sind derart in einem obe-
ren Bereich der Stichkanale angeordnet, dass sich diese
durch die Reinigungsdiisen entliiften lassen. Beispiels-
weise verlaufen die Stichkandle entsprechend der
Schragstellung der Druckmodule in Strdmungsrichtung
von unten nach schrag oben, so dass die Reinigungsdi-
sen im Wesentlichen am oberen Ende der Stichkanale
angeordnet sind. Entsprechend lassen sich die Stichka-
nale nach der Reinigung beim erneuten Einleiten von
Kaltleim zuverlassig und einfach durch die Reinigungs-
dusen entliften. Deren gegeniiber den Spritzdiisen gro-
Rerer Querschnitt ermdglicht eine effiziente und schnelle
Reinigung des Druckkopfs.

[0036] Vorzugsweise umfasst das Etikettieraggregat
ferner ein zwischen der Leimversorgung und dem Druck-
kopf angeordnetes Umschaltventil zur wahlweisen Zu-
fuhr von Kaltleim oder Reinigungsmedium zum Druck-
kopf. Dadurch lasst sich eine automatische Reinigung
stromabwarts des Umschaltventils insbesondere ein-
schlieRlich samtlicher Komponenten des Druckkopfs
durchfihren. Hierzu ist lediglich die Leimzufuhr aus der
Leimversorgung zu sperren und die Zufuhr eines Reini-
gungsmediums, wie beispielsweise einer Reinigungs-
flissigkeit, zu 6ffnen. Zudem kann ein Antrocknen von
Leimresten stromabwarts des Umschaltventils vermie-
den werden. Samtliche diesbeziiglich kritischen Berei-
che, insbesondere im Druckkopf, kdnnen hierflr auf ein-
fache und praktikable Weise beispielsweise gesplilt wer-
den.
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[0037] Vorzugsweise istdas Transportmittel ein Palet-
tenkarussell, und die Paletten sind zur Entnahme der Eti-
ketten aus einem Etikettenmagazin mittels der mit dem
Kaltleim versehenen Etikettenanlageflachen und zur an-
schlieRenden Ubergabe der Etiketten an einen kontinu-
ierlich drehbaren Transferzylinder ausgebildet. Der
Transferzylinder kann auch als Greiferzylinder bezeich-
net werden. Die beleimten Etikettenanlageflachen er-
moglichen eine einfache und zuverlassige Entnahme der
Etiketten, einen Ubertrag des Kaltleims auf die Etiketten,
und eine Ubergabe der so beleimten Etiketten an die
Behalter nach Umgreifen mittels des Transferzylinders
oder dergleichen Einheit zum Wenden der Etiketten vor
der Ubergabe an die Behélter.

[0038] Vorzugsweise ist das Etikettieraggregat Be-
standteil einer Etikettiermaschine, die einen kontinuier-
lich drehbaren Transferzylinder zum Ubernehmen der
Etiketten von den Etikettenanlageflachen und zum
Transportieren der Etiketten mit nach aulen weisendem
Kaltleim zu den insbesondere entlang eines Teilkreises
bewegten Behaltern. Als Transportmittel fir die Behalter
eignet sich bekanntermalen ein Behaltertisch mit Dreh-
tellern zur Aufnahme und Positionierung / Drehung der
Behalter bei der Ubergabe der Etiketten.

[0039] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist zeichnerisch dargestellt. Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Draufsicht auf ein Etiket-
tieraggregat mit der Leimspritze;

Figur2  einen schematischen Langsschnitt durch die
Leimspritze;

Figur 3  eine schematische Vorderansicht des Druck-
kopfs mit den Spritzdlisen;

Figur4  eine Vorderansicht einer alternativen Ausfih-
rungsform des Druckkopfs;

Figur 5 eine Vorderansicht einer alternativen Ausfih-
rungsform des Druckkopfs; und

Figur 6 ein schematisches Beispiel fir die Struktur-
viskositat des Kaltleims.

[0040] Wiedie Figur 1 erkennen lasst, umfasstdas Eti-

kettieraggregat 1 gemal einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform eine Leimspritze 2 zum Aufspritzen von Kalt-
leim 3 auf Etikettenanlageflachen 5a von Paletten 5, die
an einem Palettenkarussell 6 kontinuierlich umlaufen
und in einer Transportrichtung 5b durch den Arbeitsbe-
reich der Leimspritze 2 transportiert werden.

[0041] Die Paletten 5 sind in/entgegen ihrer Transpor-
trichtung 5b beziglich des Palettenkarussells 6
schwenkbar, um die Etiketten 4 auf prinzipiell bekannte
Weise mittels der mit dem Kaltleim 3 versehenen Etiket-
tenanlageflachen 5a aus einem Etikettenmagazin 7 zu
entnehmen.
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[0042] Die Etikettenanlageflachen 5a libertragen den
Kaltleim 3 auf die Etiketten 4 und tibergeben diese zum
Umgreifen / Wenden an einen rotierenden Transferzy-
linder 9. Der Transferzylinder 9 transportiert die Etiketten
4 mit nach aufen weisendem Kaltleim 3 zu den zu eti-
kettierenden Behaltern 8, die auf prinzipiell bekannte
Weise an einem (durch einen Teilkreis 10a angedeute-
ten) Behaltertisch einer Etikettiermaschine 10 umlaufen.
[0043] Alternativzum Palettenkarussell 6 und/oder ro-
tierenden Behaltertisch 8 waren auch andere umlaufen-
de oder geradlinige Transportmittel fir die Paletten 5
und/oder Behalter 8 denkbar.

[0044] Wie die Figuren 1 und 2 erkennen lassen, um-
fasst die Leimspritze 2 wenigstens einen Drucckopf 11
mit mehreren etagenartig Ubereinander angeordneten
und insbesondere aufeinander gestapelten Druckmodu-
len 12. Die Druckmodule 12 sind vorzugsweise identisch.
Jedes Druckmodul 12 umfasst rasterférmig und insbe-
sondere in einer Reihe angeordnete Spritzdiisen 13 zum
Abgeben des Kaltleims 3. Jeder Spritzdiise 13 ist ein
separates elektromagnetisches Ventil 14 vorgeschaltet,
mit dem sich die Abgabe des Kaltleims 3 aus der jewei-
ligen Spritzdise 3 maschinell steuern Iasst.

[0045] Die elektromagnetischen Ventile 14 umfassen
beispielsweise einen federnd vorgespannten Ventilsto-
Rel und einen elektromagnetischen Antrieb zum Bewe-
gen des VentilstoRels entgegen der Federvorspannung
aus einem zugehdrigen Ventilsitz, um das elektromag-
netische Ventil 14 zu 6ffnen, gegebenenfalls auch in ei-
ner Zwischenstellung nur unvollstandig zu 6ffnen. Bei
Abschalten des elektromagnetischen Antriebs schliel3t
das elektromagnetische Ventil 14 durch die Federvor-
spannung vorzugsweise selbsttatig. Prinzipiell ware aber
auch ein aktiv angetriebener Verschluss fiir das elektro-
magnetische Ventil 14 denkbar.

[0046] JedesDruckmodul 12umfassteine eigene Trei-
bereinheit 15 mit Leistungselektronik zur Steuerung der
am Druckmodul 12 vorhandenen elektromagnetischen
Ventile 14, beispielsweise durch Anlegen von Spannun-
gen von 15 bis 50 V an die elektromagnetischen Ventile
14. Die einzelnen Treibereinheiten 15 werden durch ge-
eignete Spannungspegel angesteuert, die beispielswei-
se zwischen 3 und 12 V liegen.

[0047] Die Druckmodule 12 teilen sich eingangsseitig
eine Verteilerkammer 16 flr den Kaltleim 3, um diesen
fur alle Druckmodule 12 und somit fir alle elektromag-
netischen Ventile 14 und zugeordneten Spritzdiisen 13
auf einem vorgegebenen Arbeitsdruck 17 zu halten. Zu
diesem Zweck ist an/in der Verteilerkammer 16 vorzugs-
weise ein Drucksensor 18 vorhanden.

[0048] Vorzugsweise wird eine vorgegebene Arbeits-
temperatur 19 des Kaltleims 3 ferner von einer an der
Verteilerkammer 16 angeordneten Temperierungsein-
heit 20 konstant gehalten. Die Temperierungseinheit 20
umfasst hierzu prinzipiell bekannte Komponenten, bei-
spielsweise wenigstens ein Heizelementund einen Tem-
peratursensor.

[0049] Schematisch angedeutet ist ferner eine Steu-
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ereinheit 21, die Messsignale des Drucksensors 18 aus-
wertet und den Uberdruck in einer den Kaltleim 3 zufiih-
renden Leimversorgung 22 auf dieser Grundlage regelt,
um den Arbeitsdruck 17 in einem vorgegebenen Werte-
bereich zu halten. Auch die Arbeitstemperatur 19 konnte
von der Steuereinheit 21 vorgegeben werden. Die Steu-
erung der elektromagnetischen Ventile / Treibereinhei-
ten 15 ist ebenso ausgehend von der Steuereinheit 21
moglich.

[0050] Passend zu einer als Materialeigenschaft vor-
gegebenen Strukturviskositatdes Kaltleims 3 werden der
Arbeitsdruck 17 und die Arbeitstemperatur 19 im Bereich
der Verteilerkammer 16 so eingestellt, dass der Kaltleim
3 im Druckkopf 11 und insbesondere an den elektroma-
gnetischen Ventilen 14 eine Arbeitsviskositat 23 von vor-
zugsweise 0,1 und 2 Pa's aufweist. Das FlieRverhalten
des Kaltleims 3 ist dann fur dessen kontrollierte und ziel-
gerichtete Abgabe aus den Spritzdiisen 13 besonders
glnstig.

[0051] In der Figur 2 ist ferner eine Anschlussplatine
24 zur gemeinsamen Leistungsversorgung und Ansteu-
erung der Treibereinheiten 15 der einzelnen Druckmo-
dule 12 schematisch angedeutet. Die Anschlussplatine
24 tragt vorzugsweise zentrale elektronische Kompo-
nenten, die fir alle zugeordneten Treibereinheiten 15 be-
noétigt werden. Auf der Anschlussplatine 24 kann bei-
spielsweise ein echtzeitfahiger Mikroprozessor 25 zur
Ansteuerung der einzelnen Druckmodule 12 mit ihren
Treibereinheiten 15 und elektromagnetischen Ventilen
14 vorhanden sein. Der Signalaustausch des Mikropro-
zessors 25 mit der jeweiligen Treibereinheit 15 und den
daran angeschlossenen elektromagnetischen Ventilen
14 kann sowohl Uber eine Direktverdrahtung erfolgen
und/oder vorzugsweise Uber eine Datenschnittstelle mit-
tels Schieberegister.

[0052] Schematisch angedeutetistferner ein vorzugs-
weise strahlwassergeschitztes Gehause 26 des Druck-
moduls 11. Das Gehause 26 ist vorzugsweise auf seiner
Oberseite schrag abfallend ausgebildet, so dass gege-
benenfalls vorhandene Verschmutzungen vom Druck-
kopf 11 ablaufen kénnen, und zwar von seiner Vorder-
seite mit den Spritzdiisen 13 weg, also beispielsweise
zur Ruckseite hin oder seitlich, wie in der Figur 3 sche-
matisch angedeutet ist.

[0053] Schematisch angedeutet ist ferner ein Um-
schaltventil 27, das zwischen die Leimversorgung 22 und
den Druckkopf 11 geschaltet ist, um die Leimversorgung
22 zur Reinigung des Drucckopfs 11 abzusperren und
stattdessen ein Reinigungsmedium 28 in den Druckkopf
11 und insbesondere durch die Verteilerkammer 16, die
elektromagnetischen Ventile 14 und die Spritzdisen 13
zu leiten. Das Reinigungsmedium 28 ist beispielsweise
flissig, dampfférmig oder dergleichen und wird vorzugs-
weise von einem integrierten und automatisch arbeiten-
den Reinigungssystem (nicht dargestellt) bereitgestellt.
[0054] Wie die Figur 2 ferner erkennen Iasst, wird der
Kaltleim 3 aus den Spritzdlisen 13 in einer von der Ho-
rizontalen um einen Winkel von hdchstens 30° und ins-
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besondere héchstens 10° abweichenden Spritzrichtung
29 abgegeben, insbesondere in horizontaler Spritzrich-
tung 29.

[0055] Die Figur 3 zeigt die durch Stapelung von
Druckmodulen 12 in Form eines zweidimensionalen
Rasters angeordneten Spritzdiisen 13. Demnach sind
die Druckmodule 12 und die von ihren Spritzdiisen 13
gebildeten Disenreihen vorzugsweise um einen Anstell-
winkel 30 von 10° bis 20° gegeniiber der Transportrich-
tung 5b der Etikettenanlageflachen 5a, im Normalfall so-
mit bezuglich der Horizontalen, schrag angestellt.
[0056] Zudiesem Zweck kann dergesamte Diisenkopf
11 um den Anstellwinkel 30 gegeniiber der Transport-
richtung 5b der Etikettenanlageflachen 5a geneigt wer-
den. Denkbar ware jedoch auch, die Druckmodule 12
und zugehdrigen Komponenten beziiglich eines auf her-
kémmliche Weise im Wesentlichen orthogonal ausge-
richteten Gehauses 26 im Anstellwinkel 30 schrag anzu-
ordnen.

[0057] Die Figur 2 verdeutlich anhand einer in Trans-
portrichtung 5b durch den Arbeitsbereich 31 des Druck-
kopfs 11 transportierten Etikettenanlageflache 5a, dass
jede Spritzdiise 13 einen Leimauftrag mit einer vom Off-
nungswinkel des abgegebenen Leimstrahls abhangigen
Zeilenhohe 32 auf der Etikettenanlageflache 5a erzeugt.
Die Zeilenhéhe 32 betragt beispielsweise 1 bis 3 mm,
insbesondere 1,5 bis 2,5 mm.

[0058] Ausgehend von der Zeilenhéhe 32 kénnen die
vertikalen Arbeitsbereiche 33 der einzelnen Druckmodu-
le 12 durch geeignete Anpassung des Anstellwinkels 30
maximiert werden. Der vertikale Arbeitsbereich 33 ergibt
sich im Idealfall, also bei optimalem Anstellwinkel 30,
durch Addition der Zeilenhéhen 32 aller Spritzdisen 13
eines bestimmten Druckmoduls 12.

[0059] Beieiner Aneinanderreihung von beispielswei-
se acht Spritzdiisen 13 (siehe Figur 3) und einer Zeilen-
héhe 32 von 2 mm ergibt sich bei einem Anstellwinkel
30 von 14° ein vertikaler Arbeitsbereich 33 von 16 mm
pro Druckmodul 12. Ein vertikaler Arbeitsbereich 34 des
Druckkopfs 11 insgesamt ergibt sich dann durch Addition
entsprechend der Anzahl der schrag tbereinander an-
geordneten/gestapelten Druckmodule 12. Es waren vom
dargestellten Beispiel abweichende Konfigurationen der
Druckmodule 12 denkbar, beispielsweise mit einer An-
zahl von sechs bis zwdlf und insbesondere acht bis zehn
Spritzdiisen 13 pro Druckmodul 12.

[0060] Die Anschlussplatine 24 weist vorzugsweise
mehrere Steckplatze zum Anschluss der Treibereinhei-
ten 15 auf. Je nach dem bendtigten vertikalen Arbeits-
bereich 34 des Druckkopfs 11 insgesamt kann dann eine
geeignete Anzahl von Druckmodulen 12 mit ihren Trei-
bereinheiten 15 durch einfache Steckverbindung ange-
schlossen werden.

[0061] Die Figur 3 deutet ferner fir eine Disenreihe
schematisch an, dass an jedem Druckmodul 12 im An-
schluss an die Spritzdiisen 13 wenigstens eine Reini-
gungsduse 35 vorhanden ist, wobei die Spritzdisen 13
und die Reinigungsdiise 35 Uber einen gemeinsamen
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Stichkanal 36 an die Verteilerkammer 16 angeschlossen
sind. Die Reinigungsdiise 35 ist dann in FlieRrichtung 37
gesehen am hinteren Ende des Stichkanals 36 angeord-
net. Dadurch Iasst sich gewahrleisten, dass das Reini-
gungsmedium 28 wahrend eines Reinigungsvorgangs
durch den gesamtem Stichkanal 36 und zu allen elektro-
magnetischen Ventilen 14 sowie durch die Reinigungs-
dise 35 stromt.

[0062] Zum Freigeben/AbsperrenderReinigungsdise
35 ist ein zusatzliches elektromagnetisches Ventil 38
stromabwarts des Stichkanals 36 vorhanden. Das elek-
tromagnetische Ventil 38 befindet sich vorzugsweise un-
mittelbar vor der zugeordneten Reinigungsdiise 35 an
dem in Flierichtung 37 gesehen hinteren Ende des
Stichkanals 36.

[0063] InderFigur3istder Stichkanal 36 und das elek-
tromagnetische Ventil 38 vor der Reinigungsdiise 35 der
Einfachheit halber lediglich fir das oberste Druckmodul
12 dargestellt.

[0064] Die Reinigungsdiisen 35 und die zugehdrigen
elektromagnetischen Ventile 38 befinden sich bedingt
durch die Schragstellung der Druckmodule 12 vorzugs-
weise in einem oberen Bereich beziehungsweise am
oberen Ende des jeweils zugeordneten Stichkanals 36,
sodass sich dieser bei gedffnetem elektromagnetischem
Ventil 38 durch die Reinigungsdiise 35 vergleichsweise
einfach und zuverlassig entliften lasst, insbesondere
wenn der Druckkopf 11 wieder mit Kaltleim 3 gefullt wird.
[0065] Wie in der Figur 3 ebenso schematisch ange-
deutetist, weisen die Reinigungsdiisen 35 vorzugsweise
eine groRere lichte Weite auf als die Spritzdiisen 13. Die
Spritzdiisen 13 haben vorzugsweise eine lichte Weite
von 100 bis 400 wm und insbesondere von 120 bis 300
pm. Dies hat sich in Verbindung mit der materialspezifi-
schen Strukturviskositat des Kaltleims 3 fir eine zielge-
richtete und zuverlassige Abgabe des Kaltleims 3 beson-
ders bewahrt.

[0066] Wie in der Figur 4 schematisch angedeutet ist,
kénnen die Druckmodule 12 nicht nur etagenartig tiber-
einander angeordnet werden, sondern auch saulenartig
nebeneinander. Die Druckmodule 12 sind dann, &hnlich
Druckspalten, in aufrechter Ausrichtung nebeneinander
angeordnet, vorzugsweise mit einem Héhenversatz 39
zueinander. Bei orthogonaler Ausrichtung der Druckmo-
dule 12 resultiert daraus ein identischer Hohenversatz
40 benachbarter Druckzeilen 41.

[0067] Wie in der Figur 5 schematisch angedeutet ist,
kénnen die Druckmodule 12 auch quer zueinander ver-
setzt aneinander angeordnet werden, wobei aus einem
Querversatz 42 dann ein demgegenuber kleinerer Ho-
henversatz 43 benachbarter Druckzeilen 41 resultiert.
Die Anordnung der Druckmodule 12 am Druckkopf 11 ist
dann beispielsweise durch den Querversatz 42 und den
Anstellwinkel 30 definiert.

[0068] Somit lasst sich die vertikale Druckauflésung
flexibel auf der Grundlage der Zeilenhéhe 32 (siehe Figur
3) einzelner Spritzdiisen 13 und deren Verteilung an den
Druckmodulen 12 durch etagenweise, sdulenartige oder
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quer ausgerichtete Anordnung mehrerer Druckmodule
12 und/oder durch geeigneten Versatz der Druckmodule
12 zueinander optimieren.

[0069] Die Reinigungsdiisen 35 sind in den Figuren 4
und 5 der Einfachheit halber weggelassen.

[0070] Die Strukturviskositat von Fluiden ist eine prin-
zipiell bekannte Materialeigenschaft nicht-newtonscher
Fluide und besagt, dass die Viskositat bei zunehmender
Scherbeanspruchung im Fluid abnimmt. Diese Abhan-
gigkeit ist in der Figur 6 fir den Kaltleim 3 als ein inter-
polierter rheologischer Verlauf dargestellt, den man vor-
zugsweise mit einem Rotationsviskosimeter nach der
Brookfield-Methode ermittelt. Hierbeiist auf der Abszisse
die Rihrdrehzahl ng eines standardisierten Messkdrpers
dargestellt, beispielsweise eines LV-Messkorpers ge-
mafR ISO 1652, und auf der Ordinate eine von Rotations-
viskosimeter dabei gemessene Viskositat n des Kalt-
leims 3.

[0071] Beispielsweise ist die bei einer Rihrdrehzahl
ng von 100/min gemessene Viskositadt n charakteris-
tisch/reprasentativ fir das FlieRverhalten des Kaltleims
3 bei Scherbeanspruchung unter Arbeitsdruck 17 im Be-
reich des Druckkopfs 11.

[0072] Die bei einer Rihrdrehzahl ng von 10/min ge-
messene Viskositdt n ist beispielsweise charakteris-
tisch/reprasentativ fir das FlieRverhalten des Kaltleims
3 bei Umgebungsdruck und ohne nennenswerte Scher-
beanspruchung, also nach Abgabe des Kaltleims 3 aus
den Spritzdiisen 13 und nach Auftreffen auf einer Etiket-
tenanlageflache 5a.

[0073] Selbstverstandlich sind auch andere/weitere
Ruhrdrehzahlen ng zur Charakterisierung der Struktur-
viskositat des Kaltleims 3 im Hinblick auf Scherbeanspru-
chung im Druckkopf 11 unter Arbeitsdruck 17 und/oder
nach Abgabe aus den Spritzdiisen 3 prinzipiell geeignet.
[0074] Als besonders geeignet haben sich eine Visko-
sitat  von 0,02 bis 0,5 Pa‘s und insbesondere 0,05 bis
0,2 Pa-s bei einer Ruhrdrehzahl ng von 100/min heraus-
gestellt sowie eine jeweils demgegeniiber um wenigs-
tens das 1,5-Fache gréRere und insbesondere wenigs-
tens dreimal so grofe Viskositatn beieiner Rihrdrehzahl
ng von 10/min.

[0075] Im Beispiel betragt die Viskositat n bei einer
Ruhrdrehzahl ng von 100/min etwa 0,08 Pa-s und bei
einer Ruhrdrehzahl ng von 10/min etwa 0,3 Pa-s. Es hat
sich herausgestellt, dass die oben genannten Wertebe-
reiche eine Strukturviskositat des Kaltleims 3 und somit
ein FlieRverhalten charakterisieren, die an die Erforder-
nisse im Druckkopf 11 und an den Etikettenanlagefla-
chen 5a gleichermalen gut angepasst sind.

[0076] Je nach Ansteuerung der elektromagnetischen
Ventile 14 kdnnen die Spritzdiisen 13 sowohl Giber einen
bestimmten Zeitraum kontinuierlich Kaltleim 3 abgeben
als auch in variierbaren Taktverhaltnissen von Offnungs-
dauer zu SchlieRdauer der elektromagnetischen Ventile
14. Bei kontinuierlicher Abgabe des Kaltleims 3 entste-
hen auf bekannte Weise durchgehende Leimraupen auf
den am Druckkopf 11 vorbeilaufenden Etikettenanlage-
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flachen 5a. Entsprechend kdnnen je nach Taktverhaltnis
von Liicken unterbrochene Leimraupen / Leimpunkte er-
zeugt werden. Somit lassen sich unterschiedliche Leim-
bilder auf den Etikettenanlageflachen 5a durch entspre-
chend programmierte Steuerung erzeugen, also unter-
schiedliche zweidimensionale Muster aus Leimraupen
und/oder Leimpunkten. Solche Leimbilder sind prinzipiell
bekannt und daher nicht dargestellt.

[0077] Der Arbeitsdruck 17 im Bereich des Druckkopfs
11 wird von der Leimversorgung 22 insbesondere unter
Signalriickkopplung vom Drucksensor 18 erzeugt. Zu
diesem Zweck umfasst die Leimversorgung 22 beispiels-
weise einen unter Uberdruck stehenden Vorratsbehélter
22a fur den Kaltleim 3 und/oder einen variabel einstell-
baren Leimdruckgenerator 22b, beispielsweise eine ge-
eignet steuerbare Leimpumpe. Der Leimdruckgenerator
22b ist beispielsweise als Druckstufe zwischen den Vor-
ratsbehalter 22a und den Druckkopf 11 geschaltet. Ein-
stellbare Leimpumpen oder dergleichen sind prinzipiell
bekannt und daher nicht im Detail beschrieben.

[0078] Zwischendem Vorratsbehalter 22afiirden Kalt-
leim 3 und dem Druckkopf 11 ist vorzugsweise ein Filter
(nicht dargestellt) vorhanden, beispielsweise mit einer
PorengréfRe von 25 pm. Im Bereich des Druckkopfs 11
kann gegebenenfalls ein zusatzlicher Druckausgleichs-
behalter vorhanden sein, beispielsweise am Eingang
zum Druckkopf 11, um durch das vergleichsweise
schnelle Offnen und SchlieRen der elektromagnetischen
Ventile 14 verursachte Druckspitzen abzumildern.
[0079] AufderVorderseite des Druckkopfs 11, also im
Bereich der Spritzdiisen 13, ist vorzugsweise eine Ab-
deckplatte zum flissigkeitsdichten Abdecken der Spritz-
disen 13 und Schutz vor Austrocknung / Antrocknen von
Kaltleim 3 vorhanden und/oder eine temporar vor den
Spritzdiisen 13 positionierbare Zwischenreinigungssta-
tion (jeweils nicht dargestellt). Dadurch Iasst sich ein Ver-
krusten von Leimresten im Bereich der Spritzdiisen 13
zuverldssig verhindern. Fir einen Reinigungsvorgang
kénnte der Druckkopf 11 dann beispielsweise nach hin-
ten gefahren oder seitlich weggeschwenkt werden, um
die Abdeckplatte und/oder die Zwischenreinigungsstati-
on am Druckkopf 11 anzusetzen.

[0080] Durch die Veranderung des Arbeitsdrucks 17
und/oder eines Taktverhaltnisses von Offnungsdauer zu
SchlieRdauer der elektromagnetischen Ventile 14
und/oder eines Offnungsgrads der elektromagnetischen
Ventile 14 kann die Abgabe von Kaltleim 3 gezielt an
unterschiedliche Transportgeschwindigkeiten der Etiket-
tenanlageflachen 5a durch den Arbeitsbereich des
Druckkopfs 11 und/oder an unterschiedliche auf den Eti-
kettenanlageflachen 5a herzustellende Leimbilder ange-
passt werden. Diese Anpassung ist ohne mechanische
Umristarbeiten durch programmierte Ansteuerung des
Druckkopfs 11 und insbesondere der elektromagneti-
schen Ventile 14 moglich.

[0081] Entsprechende Anpassungen bei einem Sor-
tenwechsel/Formatwechsel kdénnen vollautomatisch
durchgefiihrt werden, ebenso gegebenenfalls mittels
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Reinigungsmedien 28 durchzufiihrende Reinigungsvor-
gange.

[0082] Vorteilhaft hierbei ist, dass die elektromagneti-
schen Ventile 14 vergleichsweise kurze Schaltzeiten von
weniger als 200 ps und insbesondere weniger als 150
s ermdglichen. Dadurch werden je nach Transportge-
schwindigkeit der Etikettenanlageflachen 5a Leimpunkte
und/oder Leimraupen von weniger als 1 mm Lange mdg-
lich. Mit den obigen Ventilschaltzeiten |asst sich die Lan-
ge von Leimraupen bei einer Maschinenleistung von bei-
spielsweise 72000 Behaltern/Stunde auf 0,9 mm be-
grenzen, bei einer Maschinenleistung von 50000 Behal-
tern/Stunde auf nur 0,6 mm. Dies ermdglicht ein gleicher-
malfden sparsames, prazises und flexibel anpassbares
Aufspritzen des Kaltleims 3 auf die Etikettenanlagefla-
chen 5a.

[0083] Fiir ein schnelles Offnen der elektromagneti-
schen Ventile 14 werden diese kurzzeitig mit einer er-
héhten Spannung angesteuert, indem beispielsweise ei-
ne erste Spannung von 40-60 V Gber 250-350 s ange-
legt wird. Unmittelbar anschlieRend wird die erste Span-
nung bis zum Ende der jeweiligen Leimraupe auf einen
zweiten Wert von beispielsweise 10-20 V reduziert, also
wenigstens um die Halfte, um die elektromagnetischen
Ventile 14 im gedffneten Zustand zu halten, aber gleich-
zeitig eine thermische Uberlastung der an den Ventilen
14 vorhandenen Spulen zu vermeiden.

[0084] Die Leimversorgung 22 arbeitet dann vorzugs-
weise als geschlossenes Leimsystem, also unter Luftab-
schluss und ohne Riickfiihrung nicht aufgetragenen Kalt-
leims 3. Als Vorratsbehalter 22a fiir den Kaltleim 3 eignen
sich beispielsweise IBC-Gebinde mit 1000 | Fassungs-
vermogen oder Standardgebinde fiir Leim mit einem Fas-
sungsvermogen von 33 | oder dergleichen.

[0085] Im Arbeitsbetrieb wird der Kaltleim 3 durch ge-
zielte Ansteuerung der elektromagnetischen Ventile 14
aus den zugeordneten Spritzdiisen 3, wie beschrieben,
kontrolliert ausgestoRen. Dadurch wird auf den Etiket-
tenanlageflachen 5a ein vorgegebenes Leimbild, also ein
zweidimensionales Muster aus Leimraupen und/oder
Leimpunkten erzeugt.

[0086] Im Arbeitsbetrieb lauft das Palettenkarussell 6
kontinuierlich um und entnimmt pro Palette 5, also pro
Etikettenanlageflache 5a, mit Hilfe des daran vorhande-
nen Kaltleims 3 auf prinzipiell bekannte Weise je ein Eti-
kett 4 aus dem Etikettenmagazin 7. Wahrend des konti-
nuierlichen Weitertransports der Paletten 5 wird der Kalt-
leim 3 von den Etikettenanlageflachen 5a auf die Etiket-
ten 4 mit entsprechend spiegelbildlichem Leimbild tber-
tragen.

[0087] Die derart beleimten Etiketten 4 werden vom
Transferzylinder 9 ibernommen und dadurch gewendet,
also mit nun nach aufen weisendem Kaltleim 3 auf prin-
zipiell bekannte Weise zu den entlang des Teilkreises
10a umlaufenden Behaltern 8 transportiert und an diese
Ubergeben.

[0088] Darausresultiertein gleichermafRen kompaktes
und flexibel an unterschiedliche Behalterformate, Etiket-
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tenformate oder dergleichen anpassbares Etikettierver-
fahren und entsprechend arbeitendes Etikettieraggregat
1/ eine entsprechend arbeitende Etikettiermaschine 10.

[0089]

Die Leimspritze 2 lasst sich hierbei durch mo-

dularen Aufbau ihres wenigstens einen Drucckopfs 11
aus den etagenartig Ubereinander gestapelten, saulen-
artignebeneinanderangeordneten oder quer zueinander
versetzt aneinander angeordneten Druckmodulen 12 fle-
xibel an bestehende und/oder gednderte Produktionsan-
forderungen anpassen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufspritzen von Kaltleim (3) auf um-
laufende Paletten (5), um mit Hilfe des aufgespritz-
ten Kaltleims (3) Etiketten (4) fir Behalter (8) aufzu-
nehmen, wobei die Paletten (5) durch den Arbeits-
bereich eines Druckkopfs (11) mit rasterférmig an-
geordneten Spritzdisen (13) transportiert werden
und der Kaltleim (3) dabei von den Spritzdiisen (13)
auf an den Paletten (5) ausgebildete Etikettenanla-
geflachen (5a) abgegeben wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flir den Bereich des Druckkopfs (11)
ein Arbeitsdruck (17) des Kaltleims (3) von 0,1 bis
10 bar eingestellt wird und man die Abgabe des Kalt-
leims (3) mittels den Spritzdiisen (13) einzeln zuge-
ordneter elektromagnetischer Ventile (14) steuert.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Kaltleim (3)
derart strukturviskos ist, dass seine Viskositat (n) bei
einer Ruhrdrehzahl (ng) von 100/min 0,02 bis 0,5
Pa‘s und insbesondere 0,05 bis 0,2 Pa-s betragt und
demgegentiber bei einer Rihrdrehzahl (ng) von
10/min wenigstens um den Faktor 1,5 groRer ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Abga-
be des Kaltleims (3) durch Verandern des Arbeits-
drucks (17) und/oder eines Taktverhaltnisses von
Offnungsdauer zu SchlieRdauer der elektromagne-
tischen Ventile (14) und/oder eines Offnungsgrads
der elektromagnetischen Ventile (14) an eine Trans-
portgeschwindigkeit der Etikettenanlageflachen (5a)
im Bereich des Druckkopfs (11) und/oder an ein auf
den Etikettenanlageflachen (5a) herzustellendes
Leimbild angepasst wird.

Verfahren nach einem dervorigen Anspriiche, wobei
der Kaltleim (3) von den Spritzdiisen (13) in einer
um héchstens 30° und insbesondere héchstens 10°
von der Horizontalen abweichenden Spritzrichtung
(29) abgegeben wird.

Verfahren nach einem dervorigen Anspriiche, wobei
die elektromagnetischen Ventile (14) jeweils zum
Offnen mit einer ersten Spannung, die insbesondere
40-60V betragt, angesteuert werden und, insbeson-
dere bis zum jeweiligen SchlieRen, mit einer dem-
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10.

1.

12.

gegeniber um wenigstens auf die Halfte reduzierten
zweiten Spannung offengehalten werden.

Verfahren nach einemder vorigen Anspriiche, wobei
ein Signalaustausch zwischen einem die Leimabga-
be steuernden Mikroprozessor (25) und den elektro-
magnetischen Ventilen (14) jeweils zugeordneten
Treibereinheiten (15) Uber eine Datenschnittstelle
mittels Schieberegister erfolgt.

Verfahren zum Etikettieren von Behaltern (8), wobei
die Etiketten (4) von den Paletten (5) mittels der ge-
mafR dem Verfahren nach wenigstens der vorigen
Anspriiche mit dem Kaltleim (3) versehenen Etiket-
tenanlageflachen (5a) aus einem Etikettenmagazin
(7) entnommen werden, und wobei die Etiketten (4)
anschliefend von einem rotierenden Transferzylin-
der (9) ibernommen und mit nach auRen weisen-
dem Kaltleim (3) zu den Behaltern (8) transportiert
und an diese Ubergeben werden.

Etikettieraggregat (1) fir Behalter (8), insbesondere
zum Durchfiihren des Verfahrens nach wenigstens
einem der vorigen Anspriiche, mit einer Leimspritze
(2) zum Aufspritzen von Kaltleim (3) auf Etiketten-
anlageflachen (5a) von Paletten (5), einer Leimver-
sorgung (22) zum Bereitstellen des Kaltleims (3) un-
ter Uberdruck in einem an der Leimspritze (2) vor-
handenen Druckkopf (11) mit rasterférmig angeord-
neten Spritzdisen (13) zum Abgeben des Kaltleims
(3), und mit einem Transportmittel zum Transport
der Paletten (5) durch den Arbeitsbereich des Druck-
kopfs (11), dadurch gekennzeichnet, dass die
Leimversorgung (22) fir einen Arbeitsdruck (17) von
0,1 bis 10 bar im Druckkopf (11) ausgebildet ist und
der Druckkopf (11) elektromagnetische Ventile (14)
umfasst, mit denen die Abgabe des Kaltleims (3) aus
den Spritzdlisen (13) einzeln gesteuert werden
kann.

Etikettieraggregat nach Anspruch 8, wobei die
Spritzdiisen (13) eine lichte Weite von 100 bis 400
wm aufweisen.

Etikettieraggregat nach Anspruch 8 oder 9, wobei
der Druckkopf (11) Ubereinander angeordnete
Druckmodule (12) mit jeweils zeilenférmig angeord-
neten Spritzdiisen (13) umfasst, und wobei die
Druckmodule (12) insbesondere aufeinander stapel-
bar sind.

Etikettieraggregat nach Anspruch 10, wobei die
Druckmodule (12) bezuglich Transportrichtung (5b)
der Etiketten (4) schrag und insbesondere in einem
Anstellwinkel (30) von 10 bis 20° angeordnet sind.

Etikettieraggregat nach Anspruch 10 oder 11, wobei
die Druckmodule (12) tber eine am Druckkopf (11)



13.

14.

15.

16.

17.
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vorhandene Verteilerkammer (16) parallel an die
Leimversorgung (22) angeschlossen sind und an/in
der Verteilerkammer (16) ein Drucksensor (18) zur
Messung des Arbeitsdrucks (17) und/oder eine Tem-
perierungseinheit (20) zur Temperierung des Kalt-
leims (3) angeordnet ist.

Etikettieraggregat nach einem der Anspriiche 10 bis
12, wobei die Druckmodule (12) Stichkanéle (36)
zum Anschluss der Spritzdiisen (13) an die Vertei-
lerkammer (16) umfassen und die Enden der Stich-
kanale (36) Uber elektromagnetische Ventile (38) ge-
steuert mit im Bereich der Spritzdiisen (13) ange-
ordneten Reinigungsdiisen (35) verbunden werden
kénnen.

Etikettieraggregat nach Anspruch 13, wobei die Rei-
nigungsdusen (35) einen grofReren Querschnitt auf-
weisen als die Spritzdusen (13) und/oder derart in
einem oberen Bereich der Stichkanale (36) ange-
ordnet sind, dass sich diese durch die Reinigungs-
disen (35) entliften lassen.

Etikettieraggregat nach wenigstens einem der An-
spriiche 8 bis 14, ferner mit einem zwischen der
Leimversorgung (22) und dem Druckkopf (11) ange-
ordneten Umschaltventil (27) zur wahlweisen Zufuhr
des Kaltleims (3) oder eines Reinigungsmediums
(28) zum Druckkopf (11).

Etikettieraggregat nach wenigstens einem der An-
spriiche 8 bis 15, wobei das Transportmittel ein Pa-
lettenkarussell (6) ist, und wobei die Paletten (5) zur
Entnahme der Etiketten (4) aus einem Etikettenma-
gazin (7) mittels der mitdem Kaltleim (3) versehenen
Etikettenanlageflachen (5a) und zur anschliel3en-
den Ubergabe der Etiketten (4) an einen kontinuier-
lich drehbaren Transferzylinder (9) ausgebildet sind.

Etikettiermaschine (10) mit dem Etikettieraggregat
(1) nach wenigstens einem der Anspriiche 8 bis 16,
ferner mit einem kontinuierlich drehbaren Transfer-
zylinder (9) zum Ubernehmen der Etiketten (4) von
den Etikettenanlageflachen (5a) und zum Transpor-
tieren der Etiketten (4) mit nach aul3en weisendem
Kaltleim (3) zu den insbesondere entlang eines Teil-
kreises 10a bewegten Behéltern (8).
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