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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
nen Etikettierer mit den Merkmalen des Anspruchs 1 so-
wie auf einen Verwendungsgegenstand nach Anspruch
8.

[0002] Aus der EP 2 666 728 B1 ist ein Etikettierer
bekannt, um reihenweise Etiketten auf eine Folienbahn
aufzubringen. Der Etikettierer ist an einer Tiefziehverpa-
ckungsmaschine nach einer Siegelstation angeordnet.
Im Wesentlichen verfiigt der Etikettierer tber einen Eti-
kettenspender sowie (ber eine Ubertragungseinrich-
tung, welcher mittels des Etikettenspenders hintereinan-
der gereiht Etiketten zugefiihrt werden. Die Ubertra-
gungseinrichtung ist dazu ausgebildet, die von ihr auf-
genommenen Etiketten an eine vorbestimmte Position
oberhalb einer darunter bereitgestellten Artikelbahn, um-
fassend mehrere nebeneinander positionierte versiegel-
te Verpackungen, zu verfahren, um anschlief3end die Eti-
ketten auf die Deckelfolie der jeweiligen Verpackungen
zu driicken. Dafiir verfiigt die Ubertragungseinrichtung
Uber eine Vielzahl von Stiftschieberplatten, die mittels
einer Hubeinrichtung héhenverstellbar gelagert sind, um
die Etiketten fest auf die Deckelfolie zu driicken.

[0003] In der DE 10 2006 047 488 A1 wird ein Etiket-
tierer mit einem Absetzkasten offenbart, der mehrere An-
driickstempel zum Aufbringen von Etiketten auf einer Fo-
lienbahn aufweist. Die Andriickstempel sind einzeln, ein-
und ausfahrbar in Hiilsen angeordnet.

[0004] EP 3495280 A1 offenbart eine Vorrichtung ge-
mafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1, und zwar mit
einer Schieberbaugruppe, wobei die jeweiligen Andri-
ckelemente mittels eines zu deren Aufnahme ausgebil-
deten Kassettenmoduls an einer Grundplatte der Schie-
berbaugruppe befestigt sind. Die Andriickelemente sind
jeweils aus drei Einzelteilen gefertigt, namlich einem
Zapfen aus Polyoxymethylen (POM), einem Fihrungs-
stift aus einem Edelmetall, z.B. eine Legierung aus
X5CrNi18-10, und einem Druckstift ebenfalls aus Poly-
oxymethylen (POM). Diese drei Komponenten werden
in eine Montagevorrichtung eingelegt und werden mit-
einander verpresst. Bei derartig dreiteilig gepressten An-
drickstiften kommt es jedoch unweigerlich zu Montage-
fehlern. Beispielsweise kdnnen diese Andriickstifte dann
fehlerhaft zusammengebaut sein, wenn beim Pressvor-
gang der drei Einzelteile daran wirkende Presskrafte va-
riieren. Dadurch wird spater ggf. eine Nacharbeit notwen-
dig sein, die zu Stillstandzeiten der Verpackungsmaschi-
ne fuhrt.

[0005] Hinzu kommt, dass ein aus Edelstahl ausgebil-
deter Fiihrungsstift aufgrund seiner starren Ausbildung
ihn wahrend eines Etikettiervorgangs belastende Quer-
krafte nahezu eins-zu-eins auf andere Komponenten des
Kassettenmoduls ibertragt, die dadurch beschadigt, zu-
mindest jedoch gelockert, werden kénnen. Beispielswei-
se kann eine Klemmleiste, die den Fiihrungsstiftam Kas-
settenmodul befestigt, durch auf sie Ubertragene Quer-
krafte beschadigt oder aus ihrer Befestigung geldst wer-
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den. Diese Problematik tritt vor allem dann auf, wenn
Etiketten auf einer unebenen Verpackungsoberflache
aufzubringen sind, wodurch sich die starr ausgebildeten
FlUhrungsstifte tendenziell querstellen und gegen die
Klemmleisten dricken.

[0006] US 8 261 400 B2, DE 10 2017 130 704 A1, JP
2002 154 509 A und US 10 934 047 B1 beinhalten tech-
nisches Hintergrundwissen beziiglich spritzgegossener
Kunststoffe.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Etikettierer
gemal der oben beschriebenen Art hinsichtlich der mit
dem Stand der Technik verbundenen Nachteile zu ver-
bessern.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst mit einem Etikettie-
rer gemafl dem Anspruch 1 sowie anhand des Verwen-
dungsgegenstands nach Anspruch 8. Verbesserte Wei-
terbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unter-
anspriche.

[0009] Der erfindungsgemaflie Etikettierer umfasst
mindestens eine hoéhenverstellbar gelagerte Schieber-
baugruppe zum Andriicken von Etiketten auf eine Arti-
kelbahn. Die Schieberbaugruppe weist eine Grundplatte,
mindestens eine mit der Grundplatte verbundene Stift-
kassette und mehrere, mittels der Stiftkassette aufge-
nommene Andrickstifte auf, die an der Stiftkassette je-
weils zwischen einer ausgefahrenen Position und einer
eingefahrenen Position verschiebbar gelagert sind.
[0010] ErfindungsgemaR sind die Andriickstifte jeweils
als einteilig hergestellte Spritzgussteile ausgebildet.
[0011] Dadurch, dass die Andrickstifte jeweils einteilig
hergestellte Spritzgussteile sind, lassen sich insbeson-
dere die 0.g. herstellungsspezifischen Nachteile vermei-
den, die in Zusammenhang mit der dreiteiligen Ausbil-
dung bekannter Andriickstifte geschildert werden. Fir
die einteiligen Spritzgussstifte sind v.a. verschiedenarti-
ge Kunststoffe einsetzbar, sodass hinsichtlich unter-
schiedlicher Anforderungen an die jeweiligen Andriick-
stifte, beispielsweise hinsichtlich einer gewiinschten An-
driickkraft, das Spritzgussmaterial problemlos anpass-
bar ist.

[0012] GemaR der Erfindung weisen die Andriickstifte
einen zumindest abschnittsweise aus einem Polyamid
(PA), insbesondere aus einem Polycaprolactam (PA66)
oder aus Nylon (PA66), hergestellten Fiihrungsstift auf.
Ein FUhrungsstift, der aus einem solchen Kunststoff ge-
spritzt wird, bietet den bedeutenden Vorteil, dass er sich
in Reaktion auf wahrend eines Etikettiervorgangs durch
ihn aufgenommene Querkrafte derart elastisch verbie-
gen kann, dass dadurch andere, an ihn angrenzende
Komponenten, beispielsweise eine ihn am unteren Ende
der Stiftkassette klammernde Klemmleiste, wenn Uber-
haupt nicht sonderlich belastet wird. Demzufolge wird die
Klemmleiste weder beschadigt noch aus ihrer Befesti-
gung geldst, sodass es insgesamt zu geringeren Still-
standzeiten des Etikettierers kommt.

[0013] Erfindungsgemal weisen die Andriickstifte an
einem Ende des Fihrungsstifts einen mittels der Stift-
kassette aufnehmbaren Zapfen und an einem anderen



3 EP 4 059 853 B1 4

Ende des Fuhrungsstifts ein Druckstiick auf, wobei der
Fihrungsstift, der Zapfen und das Driickstiick einteilig
miteinander hergestellt sind. Diese integrale Bauweise
der jeweiligen Andriickstifte reduziert spurbar deren Her-
stellungsaufwand.

[0014] Es hat sich herausgestellt, dass Andriickstifte,
die im Wesentlichen komplett aus einem Polycaprolac-
tam (PA6) oder aus Nylon (PA66) hergestellt sind, be-
sonders vorteilhaft fir die Verwendung des Etikettierer
sind. Vor allem sind diese Andriickstifte kostenglnstig
herstellbar.

[0015] Die spezielle Auswahl des Kunststoffs fur die
einteilige Herstellung der jeweiligen Andriickstifte beruht
auf einer Berlcksichtigung mehrerer Faktoren. Einer-
seits ist die Biegefestigkeit zu berlicksichtigen, d.h. das
MaR, welches angibt, wie hoch die maximale Biegespan-
nung wahrend des Etikettierens sein darf, ohne dass der
Andriickstift beschadigt wird und er trotz seiner potenti-
ellen Durchbiegung die gewiinschte Andriickkraft auf-
bringt.

[0016] BeiderBiegefestigkeitistabzuwagen, wie stark
die Andrickstifte dreidimensionalen Oberflachenkontu-
ren nachgeben diirfen, um eine gewtinschte Flachenan-
drickkraft sicherzustellen. Damit sich die jeweiligen An-
driickstifte an Stérkonturen ausreichend verbiegen kon-
nen, jedoch nicht zu stark nachgeben, und Etiketten si-
cher an einer vorgegebenen Position befestigt werden,
darf die Biegefestigkeit der Andriickstifte weder zu nied-
rig noch zu hoch sein. Ware die Biegefestigkeit sehr nied-
rig, wie beispielsweise bei einem Andruckstift aus Poly-
ethylen (PE-HD), neigt der Andriickstift dazu, sich schnell
zu verbiegen, wodurch eine zum Etikettieren bendétigte
Andriickkraft nicht mehr erreichbar ware. Ist die Biege-
festigkeit jedoch sehr hoch, wie beispielsweise bei einem
Andriickstift aus PA66 GF25 (25% glasfaserverstarktes
Nylon), wirde sich der Andriickstift bei einer Stérkontur
nur sehr wenig verbiegen, sodass ein ahnlicher negativer
Effekt wie bei den bekannten aus Edelstahl hergestellten
Andriickstiften folgen wiirde. Derartig biegesteife An-
driickstifte kdnnen sogar das zu etikettierende Produkt
beschadigen oder das Etikett nicht vollflachig an die Pro-
duktionsoberflache andriicken. Wenn jedoch in einem
besonderen Fall eine hohe Andriickkraft erforderlich ist,
kann das Material PA66 GF25 fiir die Andruckstifte der
passende Werkstoff sein.

[0017] In Sachen Biegefestigkeit liegen im mittleren
Bereich zwischen den vorangehend erwahnten Kunst-
stoffen das unverstarkte, detektierbare Polyamid PA66
DET und/oder schlagzahes Polyoxymethylen (POM-HI).
Diese beiden Werkstoffe verbiegen sich nicht bei gerin-
gen Querkraften und bieten somit ausreichend Stabilitat
fur das sichere Andriicken der Etiketten. Sollte es durch
unvorhergesehene Unebenheiten auf dem Produkt zu
hoéheren Querkraften kommen, kdnnen diese Werkstoffe
ausreichend elastisch verformen.

[0018] Ein weiteres wichtiges Kriterium, das bei der
Auswahl des Werkstoffs zu beachten ist, ist die ReilRdeh-
nung. Die Reildehnung gibt an, bei welcher prozentua-
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len Dehnung der Werkstoff zerbricht. Hier kann es sein,
dass beispielsweise auf Kohlefaser- und/oder Glasfaser-
basis verstarkte Polyamide, wie derart verstarktes PA6
(Perlon) oder derart verstarktes PA66 (Nylon), nicht den
geeigneten Kunststoff zur Herstellung der Andriickstifte
bilden. Solche Andrickstifte neigen ndmlich dazu, bei
sehr geringer Dehnung zu zerbrechen und sind somit bei
unebenen Verpackungen eher ungeeignet. Fiir Sonder-
falle, bei denen jedoch eine hohe Andriickkraft und eine
geringere Flexibilitdt gefordert sind, ist dieser Werkstoff
ggf. die richtige Auswahl.

[0019] PE-HD bietet mit 400% Reifldehnung eine sehr
hohe Flexibilitdt, kommt aber aufgrund der geringen Bie-
gefestigkeit und der geringen Warmeformbestandigkeit
zur Herstellung der Andriickstifte nicht in die engere Aus-
wahl. Die Warmeformbestandigkeit, d.h. die maximale
Temperatur, welche der Kunststoff zumindest kurzzeitig
aushalten muss, ist bei der Auswahl des bevorzugten
Werkstoffs deshalb relevant, weil der Etikettierer, insbe-
sondere die daran ausgebildeten Schieberbaugruppen,
bei Reinigungsintervallen zumindest kurzzeitig hohen
Temperaturen ausgesetzt sind. Hier bieten alle zuvor be-
sprochenen Kunststoffe eine ausreichende Warmeform-
bestandigkeit.

[0020] In Anbetracht der vorangehenden Evaluierung
potentieller Werkstoffe, hat sich herausgestellt, dass fir
den erfindungsgemafien Etikettierer das Kunststoffma-
terial PA6 oder PA66, ggf. PA66 DET (detektierbar), das
neben seinen guten technischen Eigenschaften auch
noch eine FDA-Zulassung vorzuweisen hat, fir die Her-
stellung der Andrickstifte sehr vorteilhaft ist. Auch die
Moglichkeit, dass diese Werkstoffe detektierbar sind, ist
im Bereich der Verpackungstechnik eine sehr willkom-
mene Eigenschaft.

[0021] Es ist vorstellbar, dass zumindest der Fih-
rungsstift der Andrickstifte abschnittsweise glasfaser-
und/oder kohlefaserverstarkt ausgebildet ist. Anhand
dieser Materialverstarkung lassen sich fur den Etikettier-
vorgang hohe Andriickkrafte erzielen.

[0022] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
weist zumindest der Flihrungsstift der Andriickstifte ein
thermoplastisches Polyurethan auf. Damit I&sst sich eine
gewunschte Elastizitat fir den Fihrungsstift einstellen.
[0023] Vorzugsweise umfasst die Stiftkassette min-
destens eine daran befestigte Klemmleiste, um die An-
driickstifte an der Stiftkassette zu halten. Die Klemmleis-
te kann an der Stiftkassette angeklipst sein. Fur ein Aus-
wechseln ggf. beschadigter Andriickstifte ist die Klemm-
leiste problemlos demontierbar.

[0024] Vorstellbar ist es, dass die Klemmleiste auRer
ihrer Befestigungsfunktion auch noch eine Flhrungs-
funktion fir mehrere Andriickstifte aufweist. Daflr kann
die Klemmleiste mehrere krallenartige Aufnahmen fiir die
Andriickstifte, d.h. deren Fiihrungsstifte, aufweisen, wo-
ran die Andrickstifte verschiebbar gelagert sind.

[0025] Es ist mdglich, dass die Klemmleiste zur Auf-
nahme von wahrend eines Etikettiervorgangs, mittels ge-
bogenen mitihrin Kontakt geratenen Andriickstiften, ver-
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ursachten Querkraften ausgebildet ist.

[0026] Dadurch, dass sich die jeweiligen Andriickstifte
aufgrund ihrer Materialbeschaffenheit elastisch biegen
kénnen, wenn sie auf eine unebene Verpackungsober-
flache treffen, sprich dabei als solche bereits, ohne dabei
am Kassettenmodul anzustofRen, durchbiegen, werden
die wenn Uberhaupt noch auf die Klemmleiste wirkenden
Querkrafte derart gering sein, dass die Klemmleiste da-
von nicht mehr beschadigt bzw. gelockert wird.

[0027] Vorzugsweise haben die Andrickstifte jeweils
ein Gewicht von 0,3g bis 0,5g, insbesondere 0,4g. Ge-
genuber einem bekannten, dreiteiligen Andruickstift, der
ca. 1,4g wiegt, ergibt sich hier ein Gewichtsvorteil von
1g. Bei einem durchschnittlichen Stiftschieberplatten-
satz mit 500 Stiften ergibt sich somit eine Reduzierung
von 500g bewegter Masse entgegen der Schwerkraft.
[0028] Durch diese Gewichtsreduktion kann die Per-
formance des Querbahnetikettierers bedeutend gestei-
gert werden.

[0029] Die Stiickkosten des erfindungsgemaR einteilig
hergestellten Spritzguss-Andriickstifts werden bei ca. 5
bis 6 Cent liegen. Die Montagekosten, d.h. die Kosten
fir den Zusammenbau mehrteiliger Andriickstifte, entfal-
len komplett fir einen erfindungsgemafRen einteiligen
Andriickstift, was erheblich zur Herabsetzung der Her-
stellungskosten beitragt. Ein beispielsweise dreiteiliger
Andriickstift, wie er in der Beschreibungseinleitung be-
schrieben ist, kostet aktuell 20 Cent. Davon fallen 8 Cent
auf die Montage. 12 Cent betragen die Materialkosten.
Demzufolge ergibt sich fir die erfindungsgemaflen An-
driickstifte eine Preisersparnis von 14 bis 15 Cent pro
Andrickstift.

[0030] Die Erfindung beziehtsich auch aufdie Verwen-
dung mehrerer Andrickstifte, die jeweils als einteilige
Spritzgussteile hergestellt werden und die jeweils einen
Fihrungsstift aufweisen, der zumindest abschnittweise
aus einem Polyamid (PA), insbesondere aus einem Po-
lycaprolactam (PA6) oder aus Nylon (PA66), hergestellt
wird, an einer Schieberbaugruppe eines Etikettierers
zum Andriicken von Etiketten auf eine Artikelbahn, wobei
die Andruckstifte an einem Ende des Fiihrungsstift einen
mittels einer Stiftkassette aufnehmbaren Zapfen und an
einem Ende des Fuhrungsstifts ein Druckstlick aufwei-
sen, wobei der Fuhrungsstift, der Zapfen und das Druck-
stiick einteilig miteinander hergestellt werden.

[0031] Ausfiihrungsformen der Erfindung werden an-
hand der folgenden Figuren genauer beschrieben. Es
zeigen:

Figur 1  eine Tiefziehverpackungsmaschine mit ei-
nem erfindungsgemalen Etikettierer,

Figur2  eine vergrofRerte Ansicht des Etikettierers in
einer Ausgangsstellung,

Figur 3  eine Ansicht wie in Figur 2 in einer Etikettier-
stellung,

Figur4 eine isoliert dargestellte Schieberbaugruppe
des Etikettierers,

Figur 5 eine Explosionsdarstellung der in der Figur 4
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gezeigten Schieberbaugruppe,

Figur 6 einen Traysealer, an welchem ein erfindungs-
gemaler Etikettierer einsetzbar ist,

Figur 7  ein isoliert dargestellter, erfindungsgemaRer
Andrickstift, und

Figur 8 eine schematische Darstellung verbiegbarer
Andriickstifte.

[0032] Gleiche Komponenten sind in den Figuren

durchgangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0033] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Tiefziehver-
packungsmaschine 1 mit einer Siegelstation 2, in die eine
Unterfolie 3 und eine Deckelfolie 4 zugefiihrt werden, um
Verpackungen 5 zu erzeugen. In der Siegelstation 2 wer-
den beispielsweise zwolf Verpackungen 5, aufgeteilt auf
vier Spuren S und drei Reihen R, in einem Arbeitszyklus
gesiegelt. In Transportrichtung T ist nach der Siegelsta-
tion 2 ein Etikettierer 6 mit einer Steuerung 7 angeordnet,
um in einem Arbeitszyklus an die zwolf Verpackungen 5
Etiketten 8 von oben auf die Deckelfolie 4 aufzubringen.
Die Steuerung 7 des Etikettierers 6 kann auch in einer
Steuerung 9 der Tiefziehverpackungsmaschine 1 inte-
griert sein. Der Etikettierer 6 weist einen Etikettenspen-
der 10, eine in Transportrichtung T verstellbare Verfahr-
vorrichtung 11 und eine Ubertragungseinrichtung 12 auf.
[0034] Fig. 2 zeigt den Etikettenspender 10 mit einem
Tragerband 13 fir Etiketten 8, wobei die Etiketten 8 tiber
eine Spenderkante 14 von dem Tragerband 13 abgeldst
und an die Ubertragungseinrichtung 12 {ibergeben wer-
den. Die Ubertragungseinrichtung 12 ist zur besseren
Darstellung ohne Verkleidung dargestellt. Mittels eines
innerhalb der Verkleidung tber Lifter erzeugten Unter-
drucks kénnen die Etiketten 8 mit ihrer nicht klebenden
Oberseite am Transportriemen 16 gehalten werden,
wahrend eine erste Reihe R1 von Etiketten 8 mit der An-
zahl von Spuren S von der Ubertragungseinrichtung 12
aufgenommen werden. Wahrend dieser Phase befindet
sich eine Hubeinrichtung 17 der Ubertragungseinrich-
tung 12 in einer Aufnahmeposition.

[0035] Um die Reihe R1 von Etiketten 8 nach unten
auf die Deckelfolie 4 aufzubringen, bewegt die Verfahr-
vorrichtung 11 den Etikettenspender 10 mit der Ubertra-
gungseinrichtung 12 in oder entgegen der Transportrich-
tung T in die Position, in der die Reihe R1 von Etiketten
von oben auf die Deckelfolie 4 aufgebracht werden soll.
Die Ubertragungseinrichtung 12 befindet sich dann ober-
halb einer Artikelbahn A. Der Antrieb der Verfahrvorrich-
tung 11 erfolgt durch einen schematisch dargestellten
Servomotor 15a und einem Zahnriemenantrieb 15b. Die
Ubertragungseinrichtung 12 kann aber bereits (iber der
Artikelbahn A von Verpackungen 5 positioniert sein, wah-
rend die erste Reihe R1 von Etiketten 8 aufgenommen
werden.

[0036] In Fig. 3 ist die Phase dargestellt, in der die Hu-
beinrichtung 17, die mehrere Schieberbaugruppen 18
mit gefederten Andriickstiften 19 aufweist, soweit nach
unten bewegt wurde, dass die Etiketten 8 durch die An-
druckstifte 19 von den Transportriemen 16 abgehoben
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werden und auf die Deckelfolie 4 angedriickt werden.
Dabei werden die Schieberbaugruppen 18 mittels eines
Servomotors 20 und eines Riemengetriebes 21 in die
Zielposition bewegt. Diese kann durch den Bediener so
eingestellt werden, dass zum Andriicken der Etiketten 8
durch die gefederten Andriickstifte 19 eine optimale und
vordefinierte Andrickkraft erzeugt wird.

[0037] In Fig. 4 ist eine der in Fig. 3 gezeigten Schie-
berbaugruppen 18 isoliert dargestellt. Die Schieberbau-
gruppe 18 verfiigt Giber einen modularen Zusammenbau.
Die Schieberbaugruppe 18 umfasst insbesondere eine
Grundplatte 22 sowie eine Vielzahl daran befestigter
Stiftkassetten 23. Die jeweiligen Stiftkassetten 23 sind
an der Grundplatte 22 mittels mehrerer Koppelglieder 24
befestigt.

[0038] In Fig. 4 sind sechs Stiftkassetten 23 an der
Grundplatte 22 nebeneinander befestigt, die jeweils zur
Aufnahme von vier Andrickstiften 19 konfiguriert sind.
Rechts auRen in Bildebene betrachtet ist eine Stiftkas-
sette 23 befestigt, die lediglich zur Aufnahme von zwei
Andriickstiften 19 vorgesehen ist.

[0039] Fig. 4 zeigt auch, dass die nebeneinander an
der Grundplatte 22 befestigten Stiftkassetten 23 anein-
ander mittels Verbinderleisten 25 zusammengehalten
werden. Unterhalb der Verbinderleisten 25 sind mehrere
Klemmleisten 26 an den jeweiligen Stiftkassetten 23 be-
festigt, um die daran angeordneten Andriickstifte 19 zu
befestigen.

[0040] FernerzeigtFig.4,dassdie jeweiligen Andriick-
stifte 19 mittels einer Feder 27 in die gemaR Fig. 4 ge-
zeigte ausgefahrene Position P1 vorgespannt sind. Beim
Andriicken der Etiketten 8 auf die Deckelfolie 4 kénnen
die jeweiligen Andriickstifte 19 in die sie tragende Stift-
kassette 13 eingeschoben werden. Die in die Stiftkas-
sette 23 eingeschobenen Andriickstifte 19 sind dann in
einer eingefahrenen Position P2 angeordnet (siege Figur
8).

[0041] Fig. 5 zeigtdie Schieberbaugruppe 18 in Explo-
sionsdarstellung. Dadurch wird ersichtlich, dass die
Schieberbaugruppe 18 insgesamt einen mehrteiligen,
modularen Aufbau aufweist, wobei sie insbesondere aus
der Grundplatte 22 sowie den daran befestigbaren Stift-
kassetten 23 besteht. Dadurch ergeben sich herstel-
lungstechnische Vorteile, weil die Grundplatte 22 aus ei-
nem anderen Material als die jeweiligen Stiftkassetten
hergestellt sein kann. Insbesondere bietet dies auch den
Vorteil, dass in der Grundplatte 22 selbst keine Aufnah-
men fir die Andriickstifte 19 hergestellt werden miissen,
da diese in den jeweiligen Stiftkassetten 23 aufgenom-
men sind. Die Stiftkassetten 23 kénnen aus einem kos-
tengiinstigen Material, z.B. aus einem Kunststoff, herge-
stellt sein. Dies gilt auch fiir die jeweiligen Koppelglieder
24, die in Figur 5 isoliert dargestellten Verbinderleisten
25 sowie die Klemmleisten 26.

[0042] Fig. 6 zeigt einen Traysealer 28 in schemati-
scher Darstellung, an welchem der erfindungsgemale
Etikettierer 6 zum Einsatz kommen kann. Am Traysealer
28 werden dem Etikettierer 6 bereits vereinzelte Verpa-
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ckungen 5 fir den Etikettiervorgang zugefiihrt.

[0043] Fig. 7 zeigteinen erfindungsgemafen Andriick-
stift 19 in isolierter Darstellung. Der Andruickstift 19 weist
einen Fihrungsstift 29 auf, an dessen oberen Ende ein
mittels der Stiftkassette 23 aufnehmbarer Zapfen 30 und
an dessen unterem Ende ein Druckstiick 31 ausgebildet
sind. Der Fuhrungsstift 29, der Zapfen 30 und das Druck-
stlick 31 werden in einem Spritzgusswerkzeug einteilig
miteinander hergestellt. Vor allem ist es mdglich, dass
der in Figur 7 gezeigte Andriickstift 19 aus einem Poly-
caprolactam (PA6) oder aus Nylon (PA66)im Spritzguss-
verfahren hergestellt wird.

[0044] Fig. 8 zeigt schematisch, was passiert, wenn
die Andriickstifte 19 auf eine unebene Produkt- oder Ver-
packungsoberflache treffen. Die Andriickstifte 19 biegen
sich aufgrund der anihren Druckstiicken 31 ansetzenden
Querkraften K durch. Das Durchbiegen erméglicht es,
dass auf die Klemmleisten 26 die Querkrafte K wenn
Uberhaupt nur sehr gering weitergeleitet werden. Dem-
zufolge kann eine Beschadigung und/oder ein Lockern
bzw. Herauslésen der Klemmleisten 26 vermieden wer-
den. Dadurch lassen sich die Einsatzzeiten der Schie-
berbaugruppe 18 und damit die Einsatzzeiten des Eti-
kettierers 6 an der Tiefziehverpackungsmaschine 1 oder
am Traysealer 18 erhéhen, was zu einer verbesserten
Produktivitat der Verpackungsmaschine fiihrt.

Patentanspriiche

1. Etikettierer (6), umfassend mindestens eine héhen-
verstellbar gelagerte Schieberbaugruppe (18) zum
Andricken von Etiketten (8) auf eine Artikelbahn (A),
wobei die Schieberbaugruppe (18) eine Grundplatte
(22), mindestens eine mit der Grundplatte (22) ver-
bundene Stiftkassette (23) und mehrere, mittels der
Stiftkassette (23) aufgenommene Andriickstifte (19)
aufweist, die an der Stiftkassette (23) jeweils zwi-
schen einer ausgefahrenen Position (P1) und einer
eingefahrenen Position (P2) verschiebbar gelagert
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Andriick-
stifte (19) jeweils als einteilig hergestellte Spritz-
gussteile ausgebildet sind,

dass die Andriickstifte (19) einen zumindest ab-
schnittsweise aus einem Polyamid (PA), insbe-
sondere aus einem Polycaprolactam (PA6) oder
aus Nylon (PA66), hergestellten Fihrungsstift
(29) aufweisen, und

dass die Andrickstifte (19) an einem Ende des
Fihrungsstifts (29) einen mittels der Stiftkasset-
te (23) aufnehmbaren Zapfen (30) und an einem
anderen Ende des Fihrungsstifts (29) ein
Druckstiick (31) aufweisen, wobei der Fuh-
rungsstift (29), der Zapfen (30) und das Druck-
stiick (31) einteilig miteinander hergestellt sind.

2. Etikettierer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die jeweiligen Andrickstifte (19)
komplett aus einem Polycaprolactam (PA6) oder aus
Nylon (PA66) hergestellt sind.

Etikettierer nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
der Fuhrungsstift (29) der Andriickstifte (19) glasfa-
ser- und/oder kohlefaserverstarkt ausgebildet ist.

Etikettierer nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
der Fuhrungsstift (29) der Andriickstifte (19) ein ther-
moplastisches Polyurethan aufweist.

Etikettierer nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiftkas-
sette (23) mindestens eine daran befestigte Klemm-
leiste (26) aufweist, um die Andruickstifte (19) an der
Stiftkassette (23) zu halten.

Etikettierer nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmleiste (26) zur Aufnahme
von wahrend eines Etikettiervorgangs, mittels gebo-
genen, mit ihr in Kontakt geratenen Andrickstiften
(19) verursachten Querkraften (K) ausgebildet ist.

Etikettierer nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Andriick-
stifte (19) jeweils ein Gewicht von 0,3g bis 0,59, vor-
nehmlich 0,4g, haben.

Verwendung mehrerer Andriickstifte (19), die jeweils
als einteilige Spritzgussteile hergestellt werden und
die jeweils einen Fuhrungsstift (29) aufweisen, der
zumindest abschnittsweise aus einem Polyamid
(PA), insbesondere aus einem Polycaprolactam
(PAB) oder aus Nylon (PA66), hergestellt wird, an
einer Schieberbaugruppe (18) eines Etikettierers (6)
zum Andricken von Etiketten (8) auf eine Artikel-
bahn (A), wobei die Andriickstifte (19) an einem En-
de des Fihrungsstifts (29) einen mittels einer Stift-
kassette (23) aufnehmbaren Zapfen (30) und an ei-
nem anderen Ende des Fihrungsstifts (29) ein
Druckstiick (31) aufweisen, wobei der Fiihrungsstift
(29), der Zapfen (30) und das Druckstiick (31) ein-
teilig miteinander hergestellt werden.

Claims

Labeler (6), comprising atleast one pusherassembly
(18) for pressing labels (8) onto an article web (A),
the pusher assembly (18) being mounted to be ad-
justable in height, wherein the pusher assembly (18)
comprises a base plate (22), at least one pin car-
tridge (23) connected to the base plate (22), and sev-
eral press-on pins (19) that are received by the pin
cartridge (23) and that are mounted at the pin car-
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tridge (23)in aslidable manner between arespective
extended position (P1) and a retracted position (P2),
characterized in that the press-on pins (19) are
each formed as integrally manufactured injection
molded parts,

wherein the press-on pins (19) comprise a guide
pin (29) manufactured at least in sections from
apolyamide (PA), in particular from a polycapro-
lactam (PAB6) or from nylon (PAG66),

and wherein the press-on pins (19) comprise at
an end of the guide pin (29) a peg (30) that can
be received by way of the pin cartridge (23) and
a press member (31) at the other end of the
guide pin (29), wherein the guide pin (29), the
peg (30), and the press member (31) are man-
ufactured integrally.

Labeler according to claim 1, characterized in that
the respective press-on pins (19) are manufactured
entirely from a polycaprolactam (PA6) or from nylon
(PAB6).

Labeler according to one of the preceding claims,
characterized in that at least the guide pin (29) of
the press-on pins (19) is reinforced with glass fibers
and/or carbon fibers.

Labeler according to one of the preceding claims,
characterized in that at least the guide pin (29) of
the press-on pins (19) comprises a thermoplastic
polyurethane.

Labeler according to one of the preceding claims
characterized in that the cartridge (23) comprises
at least one clamping strip (26) attached thereto for
holding the press-on pins (19) at the pin cartridge
(23).

Labeler according to claim 5, characterized in that
the clamping strip (26) is configured to absorb trans-
verse forces (K) that are caused during a labeling
process by way of bent press-on pins (29) and that
come into contact with the clamping strip (26).

Labeler according to one of the preceding claims
characterized in that the press-on pins (19) each
have a weight of 0.3 g to 0.5 g, preferably 0.4 g.

Use of several press-on pins (19), each of which are
formed as integrally manufactured injection molded
part and comprise a guide pin (29) which is manu-
factured at least in sections from a polyamide (PA),
in particular from a polycaprolactam (PA6) or from
nylon (PAG66), at a pusher assembly (18) of a labeler
(6) for pressing labels (8) onto an article web (A), the
press-on pins (19) comprise at an end of the guide
pin (29) a peg (30) that can be received by way of
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the pin cartridge (23) and a press member (31) at
the other end of the guide pin (29), wherein the guide
pin (29), the peg (30), and the press member (31)
are manufactured integrally.

Revendications

Etiqueteuse (6), comprenant au moins un ensemble
coulissant (18) monté réglable en hauteur et permet-
tant d’appliquer des étiquettes (8) sur une bande
d’articles (A), dans laquelle 'ensemble coulissant
(18) présente une plaque de base (22), au moins
une cassette a broches (23) reliée a la plaque de
base (22) et plusieurs broches d’application (19) ac-
cueillies par la cassette a broches (23) et montées
coulissantes au niveau de la cassette a broches (23)
respectivement entre une position étendue (P1) et
une position rétractée (P2), caractérisée en ce que
les broches d’application (19) sont réalisées respec-
tivement sous forme de piéces moulées parinjection
fabriquées d’un seul tenant,

en ce que les broches d’application (19) pré-
sentent une broche de guidage (29) fabriquée
au moins partiellement a partir d’'un polyamide
(PA), en particulier a partir d’un polycaprolacta-
me (PAB) ou de Nylon® (PAG6), et

en ce que les broches d’application (19) pré-
sentent, a une extrémité de labroche de guidage
(29), un tenon (30) pouvant étre accueilli par la
cassette a broches (23) et, a une autre extrémité
de la broche de guidage (29), une piece d’ap-
plication (31), dans laquelle la broche de guida-
ge (29), le tenon (30) et la piece d’application
(31) sont fabriqués ensemble d’un seul tenant.

Etiqueteuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les broches d’application (19) respectives
sont fabriquées entierement a partir d’'un polycapro-
lactame (PAG6) ou de Nylon® (PAG6).

Etiqueteuse selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu’au moins
la broche de guidage (29) des broches d’application
(19) est réalisée en étant renforcée avec de la fibre
de verre et/ou de la fibre de carbone.

Etiqueteuse selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu’au moins
la broche de guidage (29) des broches d’application
(19) présente un polyuréthane thermoplastique.

Etiqueteuse selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la cas-
sette a broches (23) présente au moins une baguette
de serrage (26) fixée a celle-ci afin de maintenir les
broches d’application (19) au niveau de la cassette
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a broches (23).

Etiqueteuse selon la revendication 5, caractérisée
en ce que la baguette de serrage (26) est congue
pour absorber des forces transversales (K) provo-
quées par des broches d’application (19) coudées
entrées en contact avec ladite baguette de serrage
pendant une opération d’étiquetage.

Etiqueteuse selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les bro-
ches d’application (19) ont respectivement un poids
compris entre 0,3 g et 0,5 g, en particulier un poids
de 0,4 g.

Utilisation de plusieurs broches d’application (19) fa-
briquées respectivement sous forme de piéces mou-
lées par injection d’'un seul tenant, présentant res-
pectivement une broche de guidage (29) fabriquée
au moins partiellement a partir d’'un polyamide (PA),
en particulier a partir d’'un polycaprolactame (PAG)
ou de Nylon® (PA66), au niveau d’'un ensemble cou-
lissant (18) d’'une étiqueteuse (6) permettant d’ap-
pliquer des étiquettes (8) sur une bande d’articles
(A), dans laquelle les broches d’application (19) pré-
sentent, a une extrémité de la broche de guidage
(29), un tenon (30) pouvant étre accueilli par une
cassette a broches (23) et, a une autre extrémité de
la broche de guidage (29), une piece d’application
(31), dans laquelle la broche de guidage (29), le te-
non (30) et la piece d’application (31) sont fabriqués
ensemble d’un seul tenant.
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