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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
spritzen von Kaltleim auf Etiketten gemal Oberbegriff
des Anspruchs 1 und ein Etikettieraggregat fur Behalter
gemal Oberbegriff des Anspruchs 8.

[0002] Aus DE 102015212 136 A1 und DE 10 2016
207 824 A1 sind Etikettieraggregate mitumlaufenden Va-
kuumpaletten bekannt, die Etiketten aus einem Etiket-
tenmagazin entnehmen, durch den Arbeitsbereich einer
Leimspritze zum Auftragen von Kaltleim transportieren
und die derart beleimten Etiketten unmittelbar an zu eti-
kettierende Behalter Ubergeben. Fir die Leimspritzen
wurden hierbei Druckkdpfe vorgeschlagen, die den Kalt-
leim mittels Piezoelementen bei vergleichsweise hohen
Arbeitsdriicken von etwa 40 bar ausstof3en. Der hierfur
verwendete Kaltleim weist eine vergleichsweise hohe
Viskositat auf, beispielsweise zwischen 20 und 200 Pa-s.
[0003] DabeioffenbartDE102015212 136 A1ein Ver-
fahren gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie
ein Etikettieraggregat gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 8.

[0004] Weiterhin sind aus US2018036960 und
US2011244115 Etikettieraggregate bekannt, bei denen
mehrere elektromagnetische Ventile in Leimspritzen vor-
gesehen sind.

[0005] 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.

[0006] Es besteht daher Bedarf fiir diesbezlglich ver-
besserte Verfahren und Etikettieraggregate.

[0007] Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfahren
gemal Anspruch 1 gelést. Demnach dient dieses zum
Aufspritzen von Kaltleim auf Etiketten insbesondere in
einer Etikettiermaschine fir Behalter. Hierbei werden die
Etiketten durch den Arbeitsbereich eines Druckkopfs mit
rasterférmig angeordneten Spritzdiisen transportiert,
und der Kaltleim wird dabei von den Spritzdiisen auf die
Etiketten abgegeben. Erfindungsgemal wird fir den Be-
reich des Druckkopfs ein Arbeitsdruck des Kaltleims von
0,1 bis 10 bar eingestellt. Ferner steuert man die Abgabe
des Kaltleims mittels den Spritzdiisen einzeln zugeord-
neter elektromagnetischer Ventile.

[0008] 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.

[0009] Unter einem Arbeitsdruck im Bereich des
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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.

[0010] Deroben angegebene 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.

[0011] Die elektromagnetischen Ventile lassen sich
vorzugsweise durch Anlegen einer Steuerspannung ge-
gen eine Federspannung insbesondere auch graduell
offnen. Die elektromagnetischen Ventile schlieen dann
beim Abschalten der Steuerspannung mittels Feder-
spannung von selbst.

[0012] 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 Spritzdliisen. 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 transpor-
tierten Etiketten haftet und nicht herablauft. Somitist eine
besonders zuverlassige und prazise Abgabe des Kalt-
leims und Herstellung vorgegebener Leimbilder, also
Muster von Leimraupen. Leimpunkten oder dergleichen,
auf den Etiketten gegeben. Die oben angegebenen Vis-
kositatswerte sind fiir gdngige Anwendungen zur Behal-
teretikettierung besonders praktikabel, kénnten jedoch
prinzipiell fur spezielle Anwendungen und/oder Druck-
kopfe 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. Im angegebenen Be-
reich des Arbeitsdrucks und in den angegebenen Berei-
chen der Viskositat des Kaltleims ergibt eine Viskositat
des Kaltleims von vorzugsweise 0,1 bis 2 Pa:sim Bereich
des Druckkopfs. Dies hat sich fir eine zielgerichtete Ab-
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gabe scharf abgegrenzter Leimstrahlen als besonders
vorteilhaft herausgestellt.

[0015] 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 Etiketten im Bereich des
Druckkopfs und/oder an ein auf den Etiketten herzustel-
lendes Leimbild angepasst. Dadurch lasst sich beispiels-
weise die pro Zeiteinheit abgegebene Leimmenge an die
Maschinenleistung des Etikettieraggregats anpassen.
Dabei konnen unterschiedliche Leimbilder, also zweidi-
mensionale Muster von Leimpunkten und/oder Leimrau-
pen auf dem Etikett je nach elektronischer Druckvorlage
erzeugt werden.

[0016] Besonders geeignet ist eine Variation des Ar-
beitsdrucks zwischen 1 und 5 bar. Hierfur weist die Leim-
versorgung einen variabel einstellbaren Leimdruckgene-
rator auf, beispielsweise eine Leimpumpe, sowie einen
Drucksensor zur Uberwachung des Arbeitsdrucks im Be-
reich des Druckkopfs. Der Arbeitsdruck wird vorzugswei-
se im Druckkopf stromaufwarts der elektromagnetischen
Ventile Uberwacht. Der Arbeitsdruck kann dann in Ab-
hangigkeit von der Transportgeschwindigkeit der Etiket-
ten geregelt werden, um eine pro Zeiteinheit und/oder
pro Etikettenflache abgegebene Leimmenge einzustel-
len. Hierbei steigt der Arbeitsdruck mit der Transportge-
schwindigkeit der Etiketten bzw. der Bahngeschwindig-
keit der Paletten.

[0017] Erganzend oder alternativ kdnnen die elektro-
magnetischen Ventile in einem vorgegebenen Takt ge-
offnet und geschlossen werden, sodass die Leimstrahlen
auf den Etiketten keine durchgehenden Leimraupen er-
zeugen, sondern unterbrochene Leimlinien oder Leim-
punkte mit dazwischenliegenden Liicken ohne Leimauf-
trag. Dies eignet sich besonders dazu, bei niedriger
Transportgeschwindigkeit, beispielsweise beim Einrich-
ten des Etikettieraggregats, eine vorgegebene Leim-
menge auf Etiketten zu spritzen.

[0018] Erganzend oder alternativ werden die Ventile
beispielsweise mittels pulsweitenmodulierter Signale so
angesteuert, dass sich die elektromagnetischen Ventile
nur unvollstédndig 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 Etiketten graduell vergro-
Rert werden.

[0019] 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.
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[0020] Die Etiketten werden von den Paletten vorzugs-
weise in einer orthogonal aufrechten Stellung durch den
Arbeitsbereich der Leimspritze bewegt. Entsprechend
vereinfacht eine horizontale oder im angegebenen Be-
reich davon abweichende Abgabe des Kaltleims aus den
Spritzdisen die Erzeugung vorgegebener Leimmuster
auf den derart vorbeilaufenden Etiketten. Die angegebe-
ne Strukturviskositat des Kaltleims bewirkt hierbei, dass
der auf die Etiketten auftreffende Kaltleim nicht nennens-
wert vom jeweiligen Auftreffpunkt herablauft.

[0021] Vorzugsweise werden die Etiketten von konti-
nuierlich umlaufenden Vakuumpaletten aus einem Eti-
kettenmagazin entnommen, und die mit Kaltleim gemaf
wenigstens einer der voranstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsformen bespritzen Etiketten werden von den
Vakuumpaletten unmittelbar an die Behélter Gibergeben.
Dadurch ist eine gleichermallen zuverlassige und flexi-
bel an unterschiedliche Etiketten, Leimbilder, Behalter
oder dergleichen anpassbare Etikettierung gegeben.
[0022] 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.

[0023] Vorzugsweise erfolgt der Signalaustausch zwi-
schen einem die Leimabgabe steuernden Mikroprozes-
sor und den elektromagnetischen Ventilen jeweils zuge-
ordneten Treibereinheiten Uber eine Datenschnittstelle
mittels Schieberegister. Prinzipiell denkbar ware aller-
dings auch eine Direktverdrahtung.

[0024] 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 Ausfiih-
rungsformen. Das Etikettieraggregat umfasst eine Leim-
spritze zum Aufspritzen von Kaltleim auf Etiketten, eine
Leimversorgung zum Bereitstellen des Kaltleims unter
Uberdruck, wenigstens einen daran angeschlossenen
Druckkopf mit rasterférmig angeordneten Spritzdiisen
zum Abgeben des Kaltleims und ein Transportmittel zum
Transport der Etiketten durch den Arbeitsbereich des
Drucckopfs. ErfindungsgemaR ist die Leimversorgung
fir einen Arbeitsdruck von 0,1 bis 10 bar im Druckkopf
ausgebildet. Ferner umfasst der Druckkopf elektromag-
netische Ventile, mit denen die Abgabe des Kaltleims
aus den Spritzdiisen einzeln gesteuert werden kann. Da-
mit lassen sich die bezliglich des Anspruchs 1 beschrie-
benen Vorteile erzielen.

[0025] Vorzugsweise weisen die Spritzdiisen eine lich-
te Weite von 100 bis 400 pm auf und insbesondere von
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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.

[0026] 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.

[0027] 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.

[0028] 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.

[0029] Vorzugsweise sind die Druckmodule beziiglich
der Transportrichtung der Etiketten schrag und insbe-
sondere in einem Winkel von 10 bis 20° angestellt. Auf-
grund des flr die zugeordneten elektromagnetischen
Ventile bendtigten Bauraums kdnnen die Spritzdliisen
nicht beliebig eng aneinandergesetzt werden. Dadurch
verursachte Licken kdnnen durch Schragstellung der
Druckmodule geschlossen werden. Beispielsweise kann
jede Spritzdise eine Zeilenhéhe von 2 mm auf den Eti-
ketten abdecken, ein Druckmodul mit einer geeignet
schrag angeordneten Reihe von acht Spritzdiisen folg-
lich insgesamt 16 mm Etikettenhéhe. Entsprechend
kénnten Druckkopfe in Stufen von 16 mm modular an
unterschiedliche Etikettenhéhen bzw. an Héhen bend-
tigter Leimbilder angepasst werden.

[0030] Vorzugsweise sind die Druckmodule tber eine
am Druckkopf vorhandene Verteilerkammer parallel an
die Leimversorgung angeschlossen, wobeian/in der Ver-
teilerkammer ein Drucksensor zur Messung des Arbeits-
drucks und/oder eine Temperierungseinheit zur Tempe-
rierung des Kaltleims angeordnet ist. Damit |asst 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-
halter zwischen der Leimversorgung und den standig
schaltenden elektromagnetischen Ventilen fungieren.
[0031] Vorzugsweise umfassen die Druckmodule
Stichkanale zum Anschluss der Spritzdiisen an die Ver-
teilerkammer, wobei die Enden der Stichkanale durch
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Offnen zusétzlicher elektromagnetische Ventile gesteu-
ert mit Reinigungsdiisen verbunden werden kdnnen. Je-
de Reinigungsdiise ist beispielsweise am Ende einer
Reihe zugeordneter Spritzdiisen angeordnet.

[0032] 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.
[0033] 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
Schréagstellung der Druckmodule in Strdmungsrichtung
von unten nach schrag oben, so dass die Reinigungsdui-
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.

[0034] 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-
schlieBlich samtlicher Komponenten des Druckkopfs
durchfiihren. 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.

[0035] Vorzugsweise ist das Transportmittel ein Palet-
tenkarussell mit Vakuumpaletten zur Entnahme der Eti-
ketten aus einem Etikettenmagazin und zur unmittelba-
ren Ubergabe der beleimten Etiketten an die Behalter
ausgebildet. Die Vakuumpaletten ermdéglichen eine ein-
fach und zuverlassig steuerbare Entnahme der Etiketten
und Ubergabe der beleimten Etiketten an die Behalter
ohne Umgreifen, also ohne Greiferzylinder oder derglei-
chen Einheit zum Wenden der Etiketten vor der Uberga-
be an die Behalter.

[0036] Vorzugsweise ist das Etikettieraggregat Be-
standteil einer Etikettiermaschine, die einen kontinuier-
lich drehbaren Behéltertisch zur Aufnahme und Positio-
nierung der Behélter bei der Ubergabe der Etiketten um-
fasst. Die Behalter kdnnen zu diesem Zweck auf bekann-
te Weise von Drehtellern hinsichtlich ihrer Drehlage ein-
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gestellt und geeignet bewegt werden.
[0037] 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 Spritzdiisen; und

Figur4  ein schematisches Beispiel fir die Struktur-
viskositat des Kaltleims.

[0038] Wiedie Figur 1 erkennen lasst, umfasstdas Eti-

kettieraggregat 1 gemal einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform eine Leimspritze 2 zum Aufspritzen von Kalt-
leim 3 auf Etiketten 4, die von Vakuumpaletten 5, die an
einem Palettenkarussell 6 kontinuierlich umlaufen, in ei-
ner Transportrichtung 4a durch den Arbeitsbereich der
Leimspritze 2 transportiert werden.

[0039] Die Vakuumpaletten 5 sind in/entgegen ihrer
Umlaufrichtung schwenkbar, um die Etiketten 4 auf prin-
zipiell bekannte Weise aus einem Etikettenmagazin 7 zu
entnehmen. Die Vakuumpaletten 5 Ubergeben die mit
Kaltleim 3 bespritzten Etiketten 4 unmittelbar, also ohne
Umgreifen, an zu etikettierende Behalter 8, die auf prin-
zipiell bekannte Weise an einem (durch einen Teilkreis
angedeuteten) Behaltertisch 9 einer Etikettiermaschine
10 umlaufen.

[0040] Alternativzum Palettenkarussell 6 und/oder ro-
tierenden Behaltertisch 8 waren auch andere umlaufen-
de oder geradlinige Transportmittel fir die Etiketten 4
und/oder Behalter 8 denkbar.

[0041] 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 Spritzdiise 3 maschinell steuern lasst.

[0042] 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 schlief3t
das elektromagnetische Ventil 14 durch die Federvor-
spannung vorzugsweise selbsttatig. Prinzipiell ware aber
auch ein aktiv angetriebener Verschluss fiir das elektro-
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magnetische Ventil 14 denkbar.

[0043] JedesDruckmodul 12 umfassteine 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.

[0044] Die Druckmodule 12 teilen sich eingangsseitig
eine Verteilerkammer 16 fir 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.

[0045] 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.

[0046] Schematisch angedeutet ist ferner eine Steu-
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 kdnnte
von der Steuereinheit 21 vorgegeben werden. Die Steu-
erung der elektromagnetischen Ventile / Treibereinhei-
ten 15 ist ebenso ausgehend von der Steuereinheit 21
moglich.

[0047] Passend zu einer als Materialeigenschaft vor-
gegebenen Strukturviskositat des 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 fuir dessen kontrollierte und ziel-
gerichtete Abgabe aus den Spritzdiisen 13 besonders
gunstig.

[0048] 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 flr 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-
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tels Schieberegister.

[0049] Schematisch angedeutet istferner 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 Rickseite hin oder seitlich, wie in der Figur 3 sche-
matisch angedeutet ist.

[0050] 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) bereitgestellit.
[0051] 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-
besondere hochstens 10° abweichenden Spritzrichtung
29 abgegeben, insbesondere in horizontaler Spritzrich-
tung 29.

[0052] 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 Diisenreihen vorzugsweise um einen Anstell-
winkel 30 von 10° bis 20° gegentiber der Transportrich-
tung 4a der Etiketten 4, im Normalfall somit beziglich
der Horizontalen, schrag angestellt.

[0053] Zudiesem Zweck kann dergesamte Diisenkopf
11 um den Anstellwinkel 30 gegeniiber der Transport-
richtung 4a der Etiketten 4 geneigt werden. Denkbar wa-
re jedoch auch, die Druckmodule 12 und zugehdrigen
Komponenten bezglich eines auf herkdmmliche Weise
im Wesentlichen orthogonal ausgerichteten Gehauses
26 im Anstellwinkel 30 schrag anzuordnen.

[0054] Die Figur 2 verdeutlich anhand eines in Trans-
portrichtung 4a durch den Arbeitsbereich 31 des Druck-
kopfs 11 transportierten Etiketts 4, dass jede Spritzdiise
13 einen Leimauftrag mit einer vom Offnungswinkel des
abgegebenen Leimstrahls abhangigen Zeilenhéhe 32
auf dem Etikett 4 erzeugt. Die Zeilenhéhe 32 betragt bei-
spielsweise 1 bis 3 mm, insbesondere 1,5 bis 2,5 mm.
[0055] 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.

[0056] Beieiner Aneinanderreihung von beispielswei-
se acht Spritzdiisen 13 (siehe Figur 3) und einer Zeilen-
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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 Ubereinander an-
geordneten/gestapelten Druckmodule 12. Es waren vom
dargestellten Beispiel abweichende Konfigurationen der
Druckmodule 12 denkbar, beispielsweise mit einer An-
zahl von sechs bis zwdlIf und insbesondere acht bis zehn
Spritzdiisen 13 pro Druckmodul 12.

[0057] 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.

[0058] 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 Spritzdiisen 13
und die Reinigungsdiise 35 Uber einen gemeinsamen
Stichkanal 36 an die Verteilerkammer 16 angeschlossen
sind. Die Reinigungsdise 35 ist dann in FlieRrichtung 37
gesehen am hinteren Ende des Stichkanals 36 angeord-
net. Dadurch I8sst 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.

[0059] Zum Freigeben/AbsperrenderReinigungsdiise
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 FlieRrichtung 37 gesehen hinteren Ende des
Stichkanals 36.

[0060] InderFigur3istder Stichkanal 36 und das elek-
tromagnetische Ventil 38 vor der Reinigungsdiise 35 der
Einfachheit halber lediglich fiir das oberste Druckmodul
12 dargestellt.

[0061] 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,
so dass 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 gefillt wird.
[0062] Wie in der Figur 3 ebenso schematisch ange-
deutetist, weisen die Reinigungsdiisen 35 vorzugsweise
eine gréRere lichte Weite auf als die Spritzdiisen 13. Die
Spritzdisen 13 haben vorzugsweise eine lichte Weite
von 100 bis 400 pwm und insbesondere von 120 bis 300
pm.

[0063] Dies hat sich in Verbindung mit der material-
spezifischen Strukturviskositat des Kaltleims 3 fiir eine
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zielgerichtete und zuverlassige Abgabe des Kaltleims 3
besonders bewahrt.

[0064] 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 4 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 Messkoérpers
dargestellt, beispielsweise eines LV-Messkorpers ge-
maf ISO 1652, und auf der Ordinate eine von Rotations-
viskosimeter dabei gemessene Viskositat n des Kalt-
leims 3.

[0065] Beispielsweise ist die bei einer Rihrdrehzahl
ng von 100/min gemessene Viskositat n charakteris-
tisch/reprasentativ fir das FlieRverhalten des Kaltleims
3 bei Scherbeanspruchung unter Arbeitsdruck 17 im Be-
reich des Druckkopfs 11.

[0066] Die bei einer Ruhrdrehzahl 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 einem Etikett
4.

[0067] Selbstverstandlich sind auch andere/weitere
Rihrdrehzahlen 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.
[0068] Als besonders geeignet haben sich eine Visko-
sitat n von 0,02 bis 0,5 Pa-s und insbesondere 0,05 bis
0,2 Pa-s bei einer Rihrdrehzahl ng von 100/min heraus-
gestellt sowie eine jeweils demgegeniiber um wenigs-
tens das 1,5-Fache groRere und insbesondere wenigs-
tens dreimal so grof3e Viskositat n bei einer Rihrdrehzahl
ng von 10/min.

[0069] Im Beispiel betragt die Viskositat n bei einer
Rihrdrehzahl ng von 100/min etwa 0,08 Pa's und bei
einer Rihrdrehzahl 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 Etiketten 4 gleicher-
mafen gut angepasst sind.

[0070] Je nach Ansteuerung der elektromagnetischen
Ventile 14 konnen die Spritzdiisen 13 sowohl iber 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 Etiketten 4. Ent-
sprechend kénnen je nach Taktverhaltnis von Licken
unterbrochene Leimraupen / Leimpunkte erzeugt wer-
den. Somit lassen sich unterschiedliche Leimbilder auf
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den Etiketten 4 durch entsprechend programmierte Steu-
erung erzeugen, also unterschiedliche zweidimensiona-
le Muster aus Leimraupen und/oder Leimpunkten. Sol-
che Leimbilder sind prinzipiell bekannt und daher nicht
dargestellt.

[0071] 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 Vorratsbehalter
22a fir 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.

[0072] Zwischendem Vorratsbehalter22a firden Kalt-
leim 3 und dem Druckkopf 11 ist vorzugsweise ein Filter
(nicht dargestellt) vorhanden, beispielsweise mit einer
PorengréfRe von 25 pum. 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.
[0073] Aufder Vorderseite des Druckkopfs 11, alsoim
Bereich der Spritzdliisen 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
Spritzdisen 13 positionierbare Zwischenreinigungssta-
tion (jeweils nichtdargestellt). Dadurch lasst sich ein Ver-
krusten von Leimresten im Bereich der Spritzdiisen 13
zuverlassig 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.

[0074] 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-
ten 4 durch den Arbeitsbereich des Druckkopfs 11
und/oder an unterschiedliche auf den Etiketten 4 herzu-
stellende Leimbilder angepasst werden.

[0075] Diese Anpassung ist ohne mechanische Um-
rustarbeiten durch programmierte Ansteuerung des
Druckkopfs 11 und insbesondere der elektromagneti-
schen Ventile 14 mdglich.

[0076] Entsprechende Anpassungen bei einem Sor-
tenwechsel/Formatwechsel kénnen vollautomatisch
durchgefiihrt werden, ebenso gegebenenfalls mittels
Reinigungsmedien 28 durchzufiihrende Reinigungsvor-
gange.

[0077] Vorteilhaft hierbei ist, dass die elektromagneti-
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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 Etiketten 4 Leimpunkte und/oder Leim-
raupen von weniger als 1 mm Lange maoglich. Mit den
obigen Ventilschaltzeiten lasst sich die Lange von Leim-
raupen bei einer Maschinenleistung von beispielsweise
72000 Behaltern/Stunde auf 0,9 mm begrenzen, bei ei-
ner Maschinenleistung von 50000 Behaltern/Stunde auf
nur 0,6 mm. Dies ermoglicht ein gleichermalien sparsa-
mes, prazises und flexibel anpassbares Aufspritzen des
Kaltleims 3 auf die Etiketten 4.

[0078] Fir 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 Uber 250-350 us 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.

[0079] 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 miteinem Fas-
sungsvermogen von 33 | oder dergleichen.

[0080] Im Arbeitsbetrieb lauft das Palettenkarussell 6
kontinuierlich um und entnimmt pro Vakuumpalette 5 ein
Etikett 4 aus dem Etikettenmagazin 7. Wahrend des kon-
tinuierlichen Weitertransports der Etiketten 4 auf den Va-
kuumpaletten 5 wird der Kaltleim 3 durch gezielte An-
steuerung der elektromagnetischen Ventile 14 aus den
zugeordneten Spritzdiisen 3, wie beschrieben, kontrol-
liert ausgestoRRen. Dadurch wird auf den Etiketten 4 ein
vorgegebenes Leimbild, also ein zweidimensionales
Muster aus Leimraupen und/oder Leimpunkten erzeugt.
[0081] Wahrend des kontinuierlichen Weitertransports
der beleimten Etiketten 4 werden diese direkt an die auf
dem Behaltertisch 9 umlaufenden Behalter 8 in an sich
bekannterWeise Ubergeben. Daraus resultiert ein glei-
chermallen kompaktes und flexibel an unterschiedliche
Behalterformate, Etikettenformate oder dergleichen an-
passbares Etikettierverfahren und entsprechend arbei-
tendes Etikettieraggregat 1 / eine entsprechend arbei-
tende Etikettiermaschine 10.

[0082] Die Leimspritze 2 lasst sich hierbei durch mo-
dularen Aufbau ihres wenigstens einen Drucckopfs 11
aus den Ubereinander angeordneten/gestapelten Druck-
modulen 12 flexibel an bestehende und/oder geanderte
Produktionsanforderungen anpassen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufspritzen von Kaltleim (3) auf Eti-
ketten (4) insbesondere in einer Etikettiermaschine
(10) fur Behalter (8), wobei die Etiketten (4) durch
den Arbeitsbereich eines Druckkopfs (11) mit raster-
férmig angeordneten Spritzdiisen (13) transportiert
werden und der Kaltleim (3) dabei von den Spritz-
disen (13) auf die Etiketten (4) abgegeben wird, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir den Bereich des
Druckkopfs (11) ein Arbeitsdruck (17) des Kaltleims
(3) von 0,1 bis 10 bar eingestellt wird und man die
Abgabe des Kaltleims (3) mittels den Spritzdliisen
(13) einzeln zugeordneter elektromagnetischer Ven-
tile (14) steuert.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Kaltleim (3)
derart strukturviskos ist, dass seine Viskositat (n) bei
einer Rihrdrehzahl (ng) von 100/min 0,02 bis 0,5
Pa‘s und insbesondere 0,05 bis 0,2 Pa-s betragt und
demgegeniiber bei einer Rihrdrehzahl (ng) von
10/min wenigstens um den Faktor 1,5 gréRer 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 Etiketten (4) im Bereich des
Druckkopfs (11) und/oder an ein auf den Etiketten
(4) herzustellendes Leimbild angepasst wird.

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

Verfahren nach einemder vorigen Anspriiche, wobei
die elektromagnetischen Ventile (14) jeweils zum
Offnen mit einer ersten Spannung, die insbesondere
40-60 V betragt, angesteuert werden und, insbeson-
dere bis zum jeweiligen SchlieRen, mit einer dem-
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 kontinuierlich umlaufenden Va-
kuumpaletten (5) aus einem Etikettenmagazin (7)
entnommen und die mit Kaltleim (3) gemaR dem Ver-
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fahren nach wenigstens der vorigen Anspriiche be-
spritzten Etiketten (4) von den Vakuumpaletten (5)
unmittelbar an die Behalter (8) iibergeben werden.

Etikettieraggregat (1) fir Behalter (8), insbesondere
zum Durchfliihren des Verfahrens nach wenigstens
einem der vorigen Anspriiche, mit einer Leimspritze
(2) zum Aufspritzen von Kaltleim (3) auf Etiketten
(4), einer Leimversorgung (22) zum Bereitstellen des
Kaltleims (3) unter Uberdruck in einem an der Leim-
spritze (2) vorhandenen Druckkopf (11) mit raster-
férmig angeordneten Spritzdiisen (13) zum Abge-
ben des Kaltleims (3), und mit einem Transportmittel
zum Transport der Etiketten (4) durch den Arbeits-
bereich des Druckkopfs (11), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leimversorgung (22) einen va-
riabel einstellbaren Leimdruckgenerator aufweist
und flir 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 Spritz-
disen (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 Spritzdisen (13) umfasst, und wobei die
Druckmodule (12) insbesondere aufeinander stapel-
bar sind.

Etikettieraggregat nach Anspruch 10, wobei die
Druckmodule (12) beziiglich Transportrichtung (4a)
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)
vorhandene Verteilerkammer (16) parallel an die
Leimversorgung (22) angeschlossen sind und an/in
der Verteilerkammer (16) ein Drucksensor (18) zur
Messungdes 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-
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nigungsdisen (35) einen grofReren Querschnitt auf-
weisen als die Spritzdliisen (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-
spriche 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) mit Vakuumpaletten (5) zur Ent-
nahme der Etiketten (4) aus einem Etikettenmagazin
(7)istund zur unmittelbaren Ubergabe der beleimten
Etiketten (4) an die Behalter (8) ausgebildet ist.

Etikettiermaschine (10) mit dem Etikettieraggregat
nach wenigstens einem der Anspriiche 8 bis 16 und
mit einem kontinuierlich drehbaren Behaltertisch (9)
zur Aufnahme und Positionierung der Behélter (8)
bei der Ubergabe der Etiketten (4).

Claims

A method for spraying cold glue (3) onto labels (4),
in particular in a labelling machine (10) for containers
(8), wherein the labels (4) are transported through
the working area of a print head (11) with spray noz-
zles (13) arranged in a grid and the cold glue (3) is
dispensed onto the labels (4) by the spray nozzles
(13), characterized in that a working pressure (17)
ofthe cold glue (3) of 0.1 to 10 bar is set for the region
of the print head (11) and the dispensing of the cold
glue (3) is controlled by means of solenoid valves
(14) individually assigned to the spray nozzles (13).

The method according to claim 1, wherein the cold
glue (3) is structurally viscous so that its viscosity (1)
at a stirring speed (ng) of 100/min is 0.02 to 0.5 Pa's
andin particular 0.05to0 0.2 Pa-s whereasiitis greater
by at least a factor of 1.5 at a stirring speed (ng) of
10/min.

The method according to claims 1 or 2, wherein the
dispensing of the cold glue (3) is adapted to a trans-
port speed of the labels (4) in the region of the print
head (11) and/or to a glue pattern to be produced on
the labels (4) by changing the working pressure (17)
and/or a cycle ratio of opening periods to closing
periods of the solenoid valves (14) and/or an amount
of opening of the solenoid valves (14).

The method according to any one of the preceding
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claims, wherein the cold glue (3) is dispensed by the
spray nozzles (13) in a spraying direction (29) devi-
ating from the horizontal by at most 30° and in par-
ticular at most 10°.

The method according to any one of the preceding
claims, wherein the solenoid valves (14) are each
driven for opening with a first voltage, in particular
40-60 V, and are held open with a second voltage
which is reduced by at least 50%, in particular until
respectively closing.

The method according to any one of the preceding
claims, wherein signal communication between a mi-
croprocessor (25) controlling the discharge of glue
and driver units (15) respectively assigned to the so-
lenoid valves (14) is carried out via a data interface
by means of shift registers.

The method for labelling containers (8), wherein the
labels (4) are taken out from a label magazine (7) by
continuously circulating vacuum pallets (5) and the
labels (4) sprayed with cold glue (3) by means of the
method according to at least the preceding claims
are transferred from the vacuum pallets (5) directly
to the containers (8).

A labelling apparatus (1) for containers (8), in par-
ticular for carrying out the method according to at
least one of the preceding claims, comprising a glue
applicator (2) for spraying of cold glue (3) onto labels
(4), a glue supply device (22) for supplying the pres-
surized cold glue (3) at a print head (11) provided on
the glue applicator (2) including spray nozzles (13)
arranged in a grid for dispensing the cold glue (3),
and transport means for transporting the labels (4)
through the working area of the printhead (11), char-
acterized in that the glue supply device (22) has a
variable glue pressure generator and is designed for
a working pressure (17) of 0.1 to 10 bar in the print
head (11) and the print head (11) comprises solenoid
valves (14) configured to individually control the dis-
charge of the cold glue (3) from the spray nozzles
(13).

The labelling apparatus according to claim 8, where-
in the spray nozzles (13) have a clear width of 100
to 400 pm.

The labelling apparatus according to claims 8 or 9,
wherein the print head (11) comprises print modules
(12) placed on top of each other each including spray
nozzles (13) arranged in a line, and wherein in par-
ticular the print modules (12) are stackable.

The labelling apparatus according to claim 10,
wherein the printing modules (12) are arranged ob-
liquely with respect to the transport direction (4a) of
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the labels (4) and in particular at an setting angle
(30) of 10 to 20°.

The labelling apparatus according to claims 10 or
11, wherein the print modules (12) are connected in
parallel to the glue supply device (22) via a distribu-
tion chamber (16) provided on the print head (11)
and a pressure sensor (18) for measuring the work-
ing pressure (17) and/or a temperature control unit
(20) for temperature control of the cold glue (3) are
arranged at/in the distribution chamber (16).

The labelling apparatus according to any one of
claims 10 to 12, wherein the pressure modules (12)
comprise branch channels (36) for connecting the
spray nozzles (13) to the distribution chamber (16)
and the ends of the branch channels (36) are con-
trollably connectable to cleaning nozzles (35) ar-
ranged in the region of the spray nozzles (13) via
solenoid valves (38).

The labelling apparatus according to claim 13,
wherein the cleaning nozzles (35) have a larger
cross-section than the spray nozzles (13) and/or are
arranged in an upper region of the branch channels
(36) so that they can be vented via the cleaning noz-
zles (35).

The labelling apparatus according to at least one of
claims 8 to 14, further comprising a changeover
valve (27) arranged between the glue supply device
(22) and the print head (11) for selectively supplying
the cold glue (3) or a cleaning medium (28) to the
print head (11).

The labelling apparatus according to at least one of
claims 81to 15, wherein the transport means is a pallet
carousel (6) comprising vacuum pallets (5) for taking
out the labels (4) from a label magazine (7) and is
configured for directly transferring the glued labels
(4) to the containers (8).

A labelling machine (10) comprising the labelling ap-
paratus according to at least one of claims 8 to 16
and a continuously rotatable container table (9) for
receiving and positioning the containers (8) while
transferring of the labels (4).

Revendications

Procédé de pulvérisation d’'une colle a froid (3) sur
des étiquettes (4), en particulier au sein d’'une éti-
queteuse (10) destinée a des récipients (8), dans
lequel les étiquettes (4) sont transportées a travers
la zone de travail d’une téte d'impression (11) munie
de buses de pulvérisation (13) agencées selon une
trame et la colle a froid (3) est alors distribuée par
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les buses de pulvérisation (13) sur les étiquettes (4),
caractérisé en ce qu’une pression de travail (17)
de la colle a froid (3) est ajustée entre 0,1 a 10 bars
pour la zone de travail de la téte d’impression (11),
etla distribution de la colle a froid (3) estcommandée
au moyen de soupapes électromagnétiques (14) as-
sociées individuellement aux buses de pulvérisation
(13).

Procédé selonlarevendication 1, danslequellacolle
a froid (3) présente une viscosité structurelle telle
que sa viscosité (n) a une vitesse d’agitation (ng) de
100/min est comprise entre 0,02 et 0,5 Pass et de
maniere particulierement préférée entre 0,05 et 0,2
Pa-s et est encore supérieure d’un facteur 1,5 a une
vitesse d’agitation (ng) de 10/min.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
la distribution de la colle a froid (3) est adaptée par
modification de la pression de travail (17) et/ou d’un
rapport cyclique de la durée d’ouverture sur la durée
de fermeture des soupapes électromagnétiques (14)
et/ou d’'un degré d’ouverture des soupapes électro-
magnétiques (14) pour une vitesse de transport des
étiquettes (4) dans la zone de travail de la téte d'im-
pression (11) et/ou pour une image de colle a pro-
duire sur les étiquettes (4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel la colle a froid (3) est dis-
tribuée par les buses de pulvérisation (13) dans une
direction de pulvérisation (29) s’écartant de I'hori-
zontale d’au plus 30° et de maniére particulierement
préférée d’au plus 10°.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les soupapes électroma-
gnétiques (14) sont respectivement commandées
pour s’ouvrir avec une premiére tension, qui est de
maniere particulierement préférée comprise entre
40 et 60 V, et sont maintenues ouvertes, en particu-
lier jusqu’a leur fermeture respective, avec une
deuxiéme tension réduite au moins de moitié par rap-
port a la premiere tension.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel un échange de signaux
entre un microprocesseur (25) commandant la dis-
tribution de colle et les unités de commande (15)
respectivement associées aux soupapes électroma-
gnétiques (14) survient au moyen de registres a dé-
calage et en passant par une interface de données.

Procédé d’étiquetage de récipients (8), dans lequel
les étiquettes (4) sont retirées d’'un magasin d’éti-
quettes (7) par des palettes a vide (5) circulant en
continu et les étiquettes (4) aspergées de colle a
froid (3) conformément au procédé selon au moins
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'une quelconque des revendications précédentes
sont transférées directement sur les récipients (8)
par les palettes a vide (5).

Unité d’étiquetage (1) destinée a des récipients (8),
en particulier permettant de mettre en oeuvre le pro-
cédé selon au moins I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, comprenant un injecteur a col-
le (2) permettant de pulvériser de la colle a froid (3)
sur des étiquettes (4), une alimentation en colle (22)
permettant de préparer la colle a froid (3) en surpres-
sion dans une téte d’impression (11) située au ni-
veau de l'injecteur a colle (2) et munie de buses de
pulvérisation (13) agencées selon une trame afin de
distribuer la colle afroid (3), et comprenantun moyen
de transport permettant de transporter les étiquettes
(4) atravers la zone de travail de la téte d'impression
(11), caractérisée en ce que I'alimentation en colle
(22) présente un générateur de pression de colle
pouvant étre ajusté de maniere variable et est con-
cue pour une pression de travail (17) comprise entre
0,1 et 10 bars au sein de la téte d'impression (11) et
la téte d’'impression (11) comprend des soupapes
électromagnétiques (14) avec lesquelles la distribu-
tion de la colle a froid (3) a partir des buses de pul-
vérisation (13) peut étre commandée de maniére in-
dividuelle.

Unité d’étiquetage selon la revendication 8, dans la-
quelle les buses de pulvérisation (13) présententune
largeur libre comprise entre 100 et 400 pm.

Unité d’étiquetage selon la revendication 8 ou 9,
danslaquelle la téte d’impression (11) comprend des
modules d’impression (12) superposés avec des bu-
ses de pulvérisation (13) respectivement agencées
en ligne, et dans laquelle les modules d’impression
(12) peuvent étre de maniére particulierement pré-
férée empilés les uns sur les autres.

Unité d’étiquetage selon la revendication 10, dans
laquelle les modules d’'impression (12) sontagencés
en biais par rapport a la direction de transport (4a)
des étiquettes (4) et de maniere particulierement
préférée avec un angle d’incidence (30) compris en-
tre 10 et 20°.

Unité d’étiquetage selon la revendication 10 ou 11,
dans laquelle les modules d’impression (12) sont
raccordés en paralléle a I'alimentation en colle (22)
par l'intermédiaire d’'une chambre de distribution
(16) située au niveau de la téte d’impression (11) et
un capteur de pression (18) et/ou une unité de ré-
gulation de température (20) permettant de réguler
la température de la colle a froid (3) est/sont agen-
cé(s) sur/dans la chambre de distribution (16) afin
de mesurer la pression de travail (17).
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Unité d’étiquetage selon I'une quelconque des re-
vendications 10 a 12, dans laquelle les modules
d’'impression (12) comprennent des canaux de cou-
lée (36) permettant de raccorder les buses de pul-
vérisation (13) a la chambre de distribution (16) et
les extrémités des canaux de coulée (36) peuvent
étre reliées, de maniere commandée par des sou-
papes électromagnétiques (38), a des buses de net-
toyage (35) agencées dans la région des buses de
pulvérisation (13).

Unité d’étiquetage selon la revendication 13, dans
laquelle les buses de nettoyage (35) présentent une
section transversale de taille supérieure a celle des
buses de pulvérisation (13) et/ou sont agencées
dans une région supérieure des canaux de coulée
(36) de telle maniere qu’elles peuvent étre ventilées
par les buses de nettoyage (35).

Unité d’étiquetage selon au moins I'une quelconque
des revendications 8 a 14, comprenant en outre une
soupape de commutation (27) agencée entre I'ali-
mentation en colle (22) et la téte d'impression (11)
et permettant un acheminement sélectif de la colle
a froid (3) ou d’'un agent de nettoyage (28) vers la
téte d’impression (11).

Unité d’'étiquetage selon au moins I'une quelconque
des revendications 8 a 15, dans laquelle le moyen
de transport est un carrousel a palettes (6) muni de
palettes a vide (5) permettantde retirer les étiquettes
(4) d’'un magasin d’étiquettes (7) et est congu pour
transférer directement les étiquettes (4) enduites de
colle sur les récipients (8).

Etiqueteuse (10) munie de I'unité d’étiquetage selon
au moins I'une quelconque des revendications 8 a
16 et d’'une table a récipients (9) pouvant tourner de
maniere continue et permettant de recevoir et posi-
tionner les récipients (8) lors du transfert des étiquet-
tes (4).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22



EP 3 887 265 B1

FIG. 1

13



EP 3 887 265 B1

3 e i
; }3‘_. aﬂ'.'r._.?_'ﬁ A |~
. i’@i::gﬁ.ﬁ“’ﬁ;‘.'&&k : J%gzi%%gz . b 24
32/' 29 '::::::...::::::::::::::::: %{zﬁ?gg%% ....................................

i

BRI

------------------------------------

My
AT
-;;{.:"-if.:.;;'%_
%% i
Crarielairielried
e
%‘&éﬁé‘ 5
et

ey
e
g."i
G

fﬂ.ﬁq, SR

’.‘

----------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------

B

e
£ 2
G
2 %-j&-{'
TR

i Jo b e Lo b

q'.;l.-

----------------------------------------------------------------

o
R
Hhnn
SR

-------------------------------------------------------------

el

Sy
el AL
T,
i
SR
A

P
!

STk gﬁx"'__ﬁ :
LELs
Rt

.-n.';%:
Et

sl
Hi
LA eI

Lraririek

---------------------------------------------------------------

LTS

I{C

-------------------------------------------------------------

¢
26

28

FIG. 2

14



EP 3 887 265 B1

15



EP 3 887 265 B1

n/mPa-s
400
350 i
300 \
250 \
200 R
150 \t\
100 <
50 ~ | | :
0 7

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

nr / min

FIG. 4

16



EP 3 887 265 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102015212136 A1 [0002] [0003] * US 2018036960 A [0004]
 DE 102016207824 A1 [0002] « US 2011244115 A[0004]

17



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

