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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein
Beleimungsverfahren fiir Behélter in
Etikettiermaschinen gemaR dem Oberbegriff des
Hauptanspruches.

Beispielsweise in der Literaturstelle "Handbuch
der Etikettiertechnik”, Ausgabe September 1975,
Hermann Kronseder, Neutraubling, wird ein
gattungsbildendes Verfahren auf Seite 20, Abb.
123, beschrieben. Bei diesem Verfahren wird auf
die vor einen Disenkopf fir Schmelzkleber
transportierten zu etikettierenden Behalter eine
Schmelzkieberraupe "beriihrungslos”
aufgebracht. Der Behdélter wird dann von dieser
Beleimungsstation zu einem Etikettenmagazin
weitergeférdert, wobei der Behalter zusétzlich
auf diesem Weg um seine eigene Achse in
Umdrehung versetzt wird.

Bei den heute in Etikettiermaschinen tblichen
hohen Férderleistungen muBte bei diesen
bekannten Verfahren festgestellt werden, dal
der auf dem Behalter aufgebrachte
Schmelzkleber durch die
Umdrehungsgeschwindigkeit des Behélters von
der AuBenfldche des Behalters abgeschleudert
wird. Die Behalter drehen sich in den modernen
Maschinen mit einer
Oberflachengeschwindigkeit von etwa 150 bis
250 m/Min. Der dann noch fliissige
Schmelzkleber gelangt in die Etikettiermaschine
und fiihrt nach sehr kurzer Zeit zur
Unbrauchbarkeit der Maschine.

Die Férdergeschwindigkeit der Behéalter muB
aber so hoch sein, um sicherzustellen, daR der
noch heie und nur dann kiebfahige
Schmelzkleber in der Lage ist, aus dem
Etikettenmagazin ein Etikett zu entnehmen, das
dann um den Behalter durch die Drehbewegung
des Behalters gerolit wird. Da nicht zu vermeiden
ist, daR der aufgebrachte Schmelzkieberpunkt
oder die Schmeizkleberraupe recht erhaben ist,
muBte festgestellt werden, daR das Etikett in
diesem Bereich kleine Erhohungen aufweist, die
von den Abnehmern als unansehnlich angesehen
werden.

Mit dem "beriihrungslosen’ Aufbringen des
- Schmelzklebers sind zwar die Nachteile
vermieden, die bei Verfahren entstehen, bei
denen der Leim oder Schmelzkleber durch
Leimwalzen auf die AuBenseite des Behélters
aufgebracht wird. Bei dieser Art des Aufbringens
entstehen namlich Verschmutzungsgefahren
durch an der AuBenseite des Behdlters
befindliche Verunreinigungen.

Obgleich also das "bertihrungslose’”
Leimaufbringverfahren erhebliche Vorteile hat,
war es in der Praxis nicht zur Zufriedenheit der
Hersteller der Etikettiermaschinen und der
Abnehmer einsetzbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsbildende Verfahren dahingehend
weiterzubilden, daR die "berithrungslos"’
aufgetragene Kieberraupe oder der
“beriihrungslos’ aufgetragene Kleberpunkt
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moglichst groBflachig verteilt wird, ohne daR
dabei befilichtet werden muB, daB
Kieberpartikelchen in die umgebenden
Maschinenbauteile eingetragen werden.

Diese der Erfindung zugrundeliegende
Aufgabe wird durch die Lehre des
Hauptanspruches gelost.

Es sind zwar Spritzpistolen zum Auftragen von
Schmelzklebern bekannt, mit denen groRfiachige
Beleimungen durchgefiihrt werden kénnen.
Hierbei wird hnlich wie bei Spriihpistolen fiir
Lack der aus der Diise austretende
Schmelzkleber durch einen gieichgerichteten
Druckluftstrahl zerspriiht und auf den
Objekttrager gebracht. Bei diesem bekannten
Verfahren ist nicht zu vermeiden, da
Schmelzkleberpartikelchen in die Umgebungsluft
gelangen und z. B. innerhalb von
Etikettiermaschinen in die
Umgebungsmaschinenbauteile gefiihrt werden
und dabei zu einem Unbrauchbarwerden der
Maschine fiihren.

Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
dadurch, daR die Druckluft erst dann auf den
Kleber aufgebracht wird, wenn dieser schon auf
den Objekttrager abgelagert ist, dieser Nachteil
der bekannten, mit Spriihpistolen arbeitenden
Verfahren vermieden.

Aus der DE-0S-3 438 041 ist ein mit einem
Luftmesser arbeitendes Verfahren bekannt, bei
welchem die auf Materialbahnen aufgebrachten
flissigen Beschichtungsmassen nachbehandelt
werden. Die Auftragseinrichtung bringt im
Normalbetrieb eine UberschuBmenge an
Beschichtungsmasse auf die Bahn auf und diese
UberschuBmenge wird durch das Luftmesser
entfernt. Aber selbst wenn die Zufuhr der
Beschichtungsmasse so eingestellt wird, da
kein wesentlicher UberschuB an
Beschichtungsmasse auftritt, hat das Luftmesser
noch eine glinstige Wirkung auf die Qualitat der
Beschichtung.

Vorzugsweise eignet sich das neue Verfahren
fir die Anwendung mit Schmelzkieber, kann aber
auch in Verbindung mit anderen Kiebern
eingesetzt werden. .

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen erlautert.

Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist
iiber die bereits vorstehend erlduterten Vorteile
hinaus die Moglichkeit gegeben, daR ein
Schmelzkleber durch den Luftstrom gekiihit oder
erwdrmt wird, so daB dadurch die
Abbindefahigkeit des Schmelzkiebers in
Abhéngigkeit seiner chemischen
Zusammensetzung und der Art des Objekttragers
gesteuert werden kann.

Dadurch, daR die Kieberflache auf dem
Objekttrager vergroRert wird, wird eine groRere
Kteberoberflaiche geschaffen und so ein besseres
Herausziehen der Etiketten aus dem
Etikettenmagazin erreicht, wobei gleichzeitig
aber die Kieberstarke auf dem Objekttrager
diinner ist, so daB nachtréglich die Kleberflache
an der Oberseite des Etikettes nicht mehr



wahrnehmbar ist. Es erfolgt also keine
Beeinflussung des Etiketts durch den
Schmelzkieber.

Patentanspriiche

1. Beleimungsverfahren unter Verwendung
eines Klebers, z. B. eines Schmelzklebers, fiir zu
etikettierende Behdlter in Etikettiermaschinen,
bei welchem die aufrechtstehenden Behalter um
ihre Achse gedreht und gleichzeitig an der
Beleimungsstation vorbeigefiithrt werden, wobei
der Kleber durch eine Diisenauftragsvorrichtung
beriihrungsios auf dem Behéiter aufgebracht
wird, dadurch gekennzeichnet, daR nach dem
Aufbringen des Klebers auf den Behalter der so
erzeugte Kleberpunkt oder die Kleberraupe durch
einen Gasdruckstrahl flachig breit verteilt und der
Gasdruckstrahl konzentrisch zur Bahn des
Kleberstrahls gefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Gas des
Gasdruckstrahles angewérmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR das Gas des
Gasdruckstrahles gekiihlt wird.

Claims

1. A glue application process using an
adhesive, e.g. a hot-melt adhesive, for containers
to be labelled in labelling machines, in which
process the upright containers are turned around
their axes and simultaneously conveyed past the
glue application station, the adhesive being
applied to the container without contact by a jet
application device, characterized in that after
application of the adhesive to the container the
spot or band of adhesive is distributed
extensively and broadly by a gas pressure jet and
the gas pressure jet is guided concentrically to
the path of the adhesive jet.

2. A process according to claim 1,
characterized in that the gas of the gas pressure
jet is preheated.

3. A process according to claim 1,
characterized in that the gas of the gas pressure
jet is cooled.

Revendications

1. Procédé d’encollage utilisant une colle, par
exemple une colle fusible, pour des récipients qui
doivent étre étiquetés dans des machines a
étiqueter, dans lequel les récipients, disposés
debout, sont mis en rotation autour de leur axe
et, en méme temps, entrainés pour passer au
droit du poste d’encollage, la colle étant déposée
sur le récipient sans contact, par un dispositif
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applicateur a gicleur, caractérisé en ce qu'aprés
application de la colle sur le récipient, le point de
colle ou la ligne de colle ainsi produit est étalé en
grande surface par un jet de gaz sous pression et
le jet de gaz sous pression est projeté
concentriquement 3 la trajectoire du jet de colle.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le gaz du jet de gaz sous pression est
réchauffé.

3. Proceédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le gaz du jet de gaz sous pression est
refroidi.
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