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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum gezielten Auftragen von
Leim auf Etiketten.

Stand der Technik

[0002] Etikettiermaschinen werden in der Industrie
verwendet, um kontinuierlich mit hoher Leistung Etiket-
ten auf fortlaufend zugefiihrte Artikel bzw. Behalter auf-
zubringen. Neben selbst klebenden Etiketten sind auch
solche Etiketten bekannt, auf welche zunachst Leim auf-
getragen wird, um die mit Leim versehenen Etiketten an-
schlielend an den Artikeln anzubringen. Ein geeigneter
Leim wird beispielsweise Uber eine Leimauftrageeinheit
mit einer Leimwalze auf die Riickseiten der Etiketten auf-
getragen. Dabei wird der aus einem Vorratsbehalter ent-
nommene Leim beispielsweise mit einem Leimschaber
auf die Leimwalze aufgetragen, wobei sich eine soge-
nannte Leimschnur bildet.

[0003] Anstelle der Leimwalze kann auch ein steuer-
barer Leimdrucker zum Auftragen des Leims auf die
Rickseiten der Etiketten oder zum indirekten Leimauf-
trag auf zwischengeschaltete Paletten vorgesehen sein.
Dabei kann der Leim in einem variablen Leimbild mittels
des steuerbaren Leimdruckers direkt auf eine Anlagefla-
che der Paletten bzw. eine Leimauftragsflache der Eti-
ketten aufgetragen werden.

[0004] Unabhangig von der Ausfiihrung der Leimauf-
trageeinheit ist es wichtig, dass die pro Etikett aufgetra-
gene Menge des Leims stets gleich ist. Einerseits soll
aus Wirtschaftlichkeitsgriinden die verwendete Leim-
menge so gering wie mdglich gehalten werden, anderer-
seits ist eine bestimmte Menge an Leim erforderlich, um
die bendtigte Haftkraft des Etiketts an dem Artikel bzw.
Behalter sicherzustellen.

[0005] In der Regel werden zum Foérdern des Leims
vom Vorratsbehalter zur Leimauftrageeinheit Pumpen
oder auch druckgesteuerte Systeme eingesetzt. Bei der
Verwendung von Pumpen wirkt jedoch der unvermeidli-
che Schlupf nachteilig, da dieser von der Viskositat des
Leims abhangt, welche ihrerseits bei den ublichen ver-
wendeten Leimsorten temperaturabhangig ist. Zudem
kann durch die bei den verwendeten Pumpen auftreten-
den Scherkrafte eine unerwiinschte Veranderung der
Leimeigenschaften auftreten. Auch bei der druckgesteu-
erten Férderung von Leim kann es je nach Viskositat des
geférderten Leims zu Schwankungen im Volumenstrom
kommen. Je hoher die Viskositat ist, desto geringer ist
der Durchfluss durch die verwendeten Forderleitungen.
Je nach Umgebungs- und Betriebstemperatur der Etiket-
tiermaschine unterliegt die geférderte, und damit die auf-
gebrachte, Leimmenge zum Teil erheblichen Schwan-
kungen.

[0006] Die DE102015212198 offenbart eine Leimzu-
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fuhr fiir eine Etikettiermaschine mittels eines deformier-
baren Behalters, welcher durch einen Kolben oder Wal-
zen zur Leimforderung deformiert wird. Die Steuerung
erfolgt unter Berlcksichtigung zahlreicher Parameter,
wobei Temperatur und Druck des Leims sowie die Stel-
lung des Kolbens gemessen werden.

[0007] Die EP0192166 offenbart ein Verfahren zum
Auftrag von Leim auf Substrate und eine entsprechende
Vorrichtung gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 6,
mit einem Kolben in einem Dosagezylinder. Die Steue-
rung erfolgt mittels Kolbenstellungsiiberwachung und ei-
nem Stellglied fiir den Leimdisenquerschnitt (mit Mess-
glied und Vergleichsglied).

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Beleimen von Etiketten zur Verfligung zu stellen, welche
temperaturunabhangig den Auftrag einer wohl definier-
ten, konstanten Leimmenge auf die Etiketten garantiert.
Ganz allgemein liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, den Leimverbrauch von Etikettierma-
schinen zu senken.

Beschreibung der Erfindung

[0009] Die oben genannten Aufgaben werden geldst
durch ein Verfahren zum Beleimen von Etiketter geman
Anspruch 1, unter anderem mit den folgenden Schritten:
Zufuhr von Leim, insbesondere von Kaltleim, Gber eine
Zufuhrleitung zu einer Leimauftrageeinheit, und Bestim-
men eines Volumenstroms von Leim durch die Zufiihr-
leitung, wobei die Zufuhr von Leim mittels einer regelba-
ren ZufUhreinrichtung in Abhangigkeit von dem bestimm-
ten Volumenstrom derart geregelt wird, dass von der
Leimauftrageeinheit Leim mit einer konstanten Flussrate
bzw. einem konstanten Volumenstrom abgegeben wird.
[0010] Wie oben erwahnt kann die Leimauftrageein-
heit insbesondere eine Leimwalze aufweisen. Alternativ
kann der Leimauftrag jedoch mit einem Leimdrucker er-
folgen. Die Zufuhr von Leim kann direkt aus einem Vor-
ratsbehalter fiir Leim oder, wie unten genauer beschrie-
ben, indirekt iber einen Dosagezylinder erfolgen. Die Zu-
fuhrleitung kann dabei insbesondere den Vorratsbehal-
ter und/oder Dosagezylinder mit der Leimauftrageeinheit
verbinden. Als Leim kénnen zum Beispiel dinnflissige
Leime, Leime mit einer Viskositat zwischen 600 und
80000 mPas und Kasein- oder Dispersionsleime mit ei-
ner optimalen Verarbeitungstemperatur zwischen 18 °C
und 40 °C verwendet werden.

[0011] Erfindungsgemal wird wahrend des Betriebs
der Etikettiermaschine kontinuierlich oder periodisch der
Volumenstrom von Leim durch die Zufiihrleitung be-
stimmt, wobei die Zufuhr von Leim in Abhangigkeit von
dem bestimmten Volumenstrom geregelt wird. Hierzu
wird die Zufiihreinrichtung, und insbesondere die von ihr
pro Zeiteinheit abgegebene Leimmenge, derart geregelt,
dass von der Leimauftrageeinheit Leim mit einer kon-
stanten Flussrate bzw. einem konstanten Volumenstrom
abgegeben wird. Dies kann beispielsweise mittels einer
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Regeleinheit erfolgen, welche mit einer Durchflussmess-
vorrichtung und der regelbaren Zufiihreinrichtung ver-
bunden ist.

[0012] BeiderRegelungdervonder Zufiihreinrichtung
abgegebenen Leimmenge kénnen insbesondere die Vis-
kositat des verwendeten Leims und die Art der verwen-
deten Leimauftrageeinheit berticksichtigt werden. Hier-
unter ist beispielsweise zu verstehen, dass die Geome-
trie der Zufuhrleitung und/oder Leimdusen des Leimdru-
ckers, ein viskositatsabhangiger Stromungswiderstand
der Leimauftrageeinheit, eine gemessene Temperatur
oder dergleichen berticksichtigt werden. Die entspre-
chenden Daten kénnen in Form einer Sortenverwaltung
in einem Speicher, beispielsweise einer speicherpro-
grammierbaren Steuerung, abgelegt sein, aus dem sie
nach Bedarf von der Regeleinheit ausgelesen werden.
[0013] DerVolumenstromvon Leimkann beispielswei-
se mittels eines Durchflussmessers in oder an der Zu-
fuhrleitung bestimmt werden. Beispielsweise kdénnen
magnetisch-induktive Durchflussmesser oder Ultra-
schall-Durchflussmesser zum Einsatz gelangen. Magne-
tisch-induktive Durchflussmesser und Ultraschall-Durch-
flussmesser sind im Stand der Technik wohl bekannt,
weswegen hier auf eine detaillierte Beschreibung ver-
zichtet wird.

[0014] Der bestimmte Volumenstrom wird per Signal
an die Regeleinheit weitergegeben, welche in Abhangig-
keit von dem bestimmten Volumenstrom automatisch die
Zufuhr von Leim mittels der Zufiihreinrichtung regelt. Auf
diese Weise kann sichergestellt werden, dass stets eine
konstante Menge an Leim pro Zeiteinheit von der Leim-
auftrageeinheit abgegeben wird. Insbesondere kann die
von der Leimauftrageeinheit abgegebene Flussrate in
Abhangigkeit von dem zu beleimenden Etikett bzw. dem
aufzutragenden Leimbild geregelt werden. Auch hier
kann die Menge des pro Etikett benétigten Leims in der
Art einer Sortenverwaltung in einer speicherprogram-
mierbaren Steuerung abgelegt sein.

[0015] Erfindungsgemall umfasst die regelbare Zu-
fuhreinrichtung einen Dosagezylinder mit gesteuert be-
wegbarem Kolben, wobei die Regelung der Leimzufuhr
zur Leimauftrageeinheit das Fordern von im Dosage-
zylindr gespeicherten Leim durch Bewegen des Kolbens
umfasst. Durch gesteuertes Bewegen des Kolbens kann
gezielt eine gewlinschte Menge an Leim aus dem Dosa-
gezylinder geférdert werden. Dabei kann der Dosage-
zylinder wie unten genauer beschrieben mit der Zufiihr-
leitung derart verbunden sein, dass die von dem Dosa-
gezylinder abgegebene Menge Leim Uber die Zufiihrlei-
tung zur Leimauftrageeinheit geférdert wird. Der Dosa-
gezylinder kann insbesondere, wie unten genauer be-
schrieben, in der Ndhe der Leimauftrageeinheit an der
Zufuhrleitung angeordnet sein, sodass ein mdglicher
Einfluss des Strédmungswiderstands der Zufiihrleitung
auf den Volumenstrom mdglichst gering gehalten wird.
Daruber hinaus kann der Dosagezylinder wie unten be-
schrieben mit einem relativ zu Ublichen Vorratsbehaltern
fur Leim kleineren Vorratsvolumen ausgebildet sein, so-
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dass eine prazisere Abgabe von Leim mdglich wird.
[0016] Durch Anordnen des Dosagezylinders an der
Zufuhrleitung wird zudem eine hydraulische Entkopplung
zwischen Zuflihreinrichtung und Leimauftrageeinheit be-
wirkt, welche den Volumenstrom in der Zuflihrleitung sta-
bilisiert.

[0017] GemalR einer speziellen Weiterbildung kann
das Bestimmen des Volumenstroms von Leim durch die
Zufuhrleitung ein Bestimmen des von dem Dosagezylin-
der abgegebenen Leims auf der Grundlage eines Quer-
schnitts des Dosagezylinders und der Bewegung des
Kolbens umfassen. Bei bekanntem Querschnitt kann aus
dem Querschnitt und der Bewegung des Kolbens, die
beispielsweise mittels eines linearen Wertgebers, zum
Beispiel auf der Grundlage der AMR (anisotrope mag-
neto-resistive) oder Hall-Effekt Technologie, prazise be-
stimmt werden kann, auf einfache Weise das pro Zeit-
einheit abgegebene Leimvolumen bestimmt werden.
Aufgrund des oben erwahnten relativ kleinen Quer-
schnitts des Dosagezylinders kann das abgegebene
Leimvolumen mit hoher Prazision bestimmt werden.
[0018] Das beschriebene Verfahren ermoglicht somit
auf einfache Weise eine prazise Bestimmung des Volu-
menstroms von Leim, der von dem Dosagezylinder ab-
gegeben wird. Gemal einer Weiterbildung kann die
Leimzufuhr zeitweise ausschlieRlich durch Abgabe von
Leim durch den Dosagezylinder erfolgen. Dies kann bei-
spielsweise dadurch bewirkt werden, dass ein stromauf-
warts von dem Dosagezylinder in der Zufiihrleitung an-
geordnetes Ventil, insbesondere ein Ruickschlagventil,
verhindert, dass der von dem Dosagezylinder abgege-
bene Leim entgegen der tblichen Strémungsrichtung in
der Zufiuhrleitung gefoérdert wird.

[0019] Das erfindungsgemale Verfahren umfasstwei-
terhin das Bestimmen eines Leimdrucks im Leimzulauf
der Leimauftrageeinheit, insbesondere weniger als 20
cm, bevorzugt weniger als 10 cm, von der Leimauftrage-
einheit in der Zuflihrleitung, wobei die Regelung der
Leimzufuhr in Abhangigkeit von dem bestimmten Volu-
menstrom und dem bestimmten Leimdruck erfolgt. Die
oben genannten Abstande kénnen dabei von einem
Punkt gemessen werden, an dem die Zuflhrleitung mit
der Leimauftrageeinheit, beispielsweise einem Leim-
schaber oder einem Leimdrucker, verbunden ist. Unter
dem Leimzulauf ist hier und im Folgenden der Teil der
Zufuhrleitung unmittelbar stromaufwarts von der Leim-
auftrageeinheit zu verstehen.

[0020] Der Leimdruck im Zulauf zur Leimauftrageein-
heit ergibt sich aufgrund des momentanen Volumen-
stroms und der Viskositat des verwendeten Leims. Je
nach Leimauftrageeinheit ist die Abgabe von Leim unter
einem bestimmten Druck erforderlich. Somit soll der
Leimdruck, insbesondere unmittelbar vor dem Druckkopf
eines Leimdruckers, wahrend des Etikettierbetriebs nicht
signifikant schwanken. Gemaf der beschriebenen Wei-
terbildung erfolgt die Regelung der Leimzufuhrin Abhan-
gigkeit von dem bestimmten Volumenstrom und dem be-
stimmten Leimdruck, in der Art, dass von der Leimauf-
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trageeinheit Leim mit einer konstanten Flussrate abge-
geben wird. Insbesondere kann die Regelung der Leim-
zufuhr derart erfolgen, dass der Leim auch mit einem
konstanten Druck abgegeben wird. Hierzu kann insbe-
sondere eine Stellung des Kolbens im Dosagezylinder
zum Druckausgleich geandert werden. Dazu kann der
auf den Kolben mittels eines regelbaren Kolbenantriebs
ausgetibte Druck in Abhangigkeit von dem gemessenen
Leimdruck angepasst werden.

[0021] Der gemessene Druck gibt zudem Aufschluss
Uber mégliche Veranderungen der Viskositat des Leims,
beispielsweise durch Alterung bzw. Oxidation, die zu
Fehlfunktionen fuhren kdnnen. Wie bereits erwahnt kann
das Bestimmen des Volumenstroms von Leim zudem
das Messen der Leimtemperatur mittels eines Tempera-
tursensors umfassen, wobei die Regeleinheitanhand der
gemessenen Leimtemperatur eine Anderung der Visko-
sitat bestimmen kann. Auf diese Weise kann sicherge-
stellt werden, dass temperaturunabhangig stets die ge-
wiinschte Menge Leim pro Zeiteinheit von der Leimauf-
trageeinheit abgegeben wird. Dadurch kann insbeson-
dere die Menge an verbrauchtem Leim optimiert werden,
wodurch die Betriebskosten der Etikettiermaschine ge-
senkt werden kdnnen.

[0022] GemaR einer Weiterbildung kann das Verfah-
ren weiterhin ein Auffillen bzw. Wiederauffiillen des Do-
sagezylinders durch Entnahme von Leim aus einem Vor-
ratsbehalter zur Bevorratung von Leim mittels einer re-
gelbaren Entnahmevorrichtung umfassen. Ein solcher
Vorratsbehalter zur Bevorratung von Leim kann dabei
insbesondere ein groleres Volumen aufweisen als der
Dosagezylinder. Eine regelbare Entnahmevorrichtung
kann beispielsweise in Form einer regelbaren Pumpe
oder wie weiter unten beschrieben durch regelbare Kom-
primierung des Vorratsbehalters realisiert werden.
[0023] Um einen kontinuierlichen Betrieb der Etiket-
tiermaschine zu ermdglichen, kann es erforderlich sein,
den Dosagezylinder von Zeit zu Zeit wieder aufzufiillen.
Dies kann beispielsweise unterhalb einer vorgegebenen
Mindestfullhéhe bzw. einer vorgegebenen Stellung des
Kolbens erforderlich sein. Da der Dosagezylinder gemaf
der beschriebenen Weiterbildung tiber eine Leimleitung,
insbesondere die Zufiihrleitung, mitdem Vorratsbehalter
verbunden ist, kann der Dosagezylinder durch gezielte
Entnahme von Leim aus dem Vorratsbehalter aufgefullt
bzw. wieder aufgefillt werden. Dies kann einerseits wah-
rend einer Unterbrechung des Etikettierbetriebs erfol-
gen.

[0024] Andererseits kann der Etikettierbetrieb auch
wahrend des Wiederauffiillens fortgesetzt werden. In
diesem Fall kann die Entnahme von Leim aus dem Vor-
ratsbehalter mit einem Volumenstrom erfolgen, der den
fur den Etikettierbetrieb erforderlichen Volumenstrom in
der Zufuhrleitung Uiberschreitet. Durch Abzweigung des
Uberschiissigen Leims in den Dosagezylinder kann die-
ser somit wieder aufgeflllt werden. Dabei kann, insbe-
sondere in Abhangigkeit von dem gemessenen Leim-
druck, die Bewegung des Kolbens und/oder der auf den
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Kolben ausgetiibte Druck in der Art gesteuert werden,
dass die von der Leimauftrageeinheit abgegebene Leim-
menge pro Zeiteinheit auch wahrend des Wiederauffll-
vorgangs unverandert bleibt. GemaR einer speziellen
Weiterbildung kann die Entnahme von Leim aus dem
Vorratsbehalter durch Verformen des Vorratsbehalters
mittels einer Verformungseinrichtung erfolgen. Dabei
kénnen die unten genauer beschriebenen Vorratsbehal-
ter und Verformungseinrichtungen zum Einsatz gelan-
gen. Das Verformen des Vorratsbehalters kann geman
dieser Weiterbildung derart gesteuert erfolgen, dass die
zum (Wieder-)Auffiillen des Dosagezylinders und/oder
Betrieb der Etikettiermaschine bendtigte Leimmenge pro
Zeiteinheit aus dem Vorratsbehalter entnommen wird.
[0025] Die beschriebenen Weiterbildungen ermogli-
chen es, unabhangig von der Viskositat des Leims einen
zeitlich konstanten Volumenstrom an Leim zu garantie-
ren, der von der Leimauftrageeinheit abgegeben wird.
Insbesondere kann dieser Volumenstrom optimal auf die
fur die Beleimung der Etiketten benétigte Leimmenge ab-
gestimmt werden. Dadurch lasst sich ein Uberschuss an
Leim, der beispielsweise von einer Leimwalze abge-
schabt werden misste, vermeiden, wodurch die Be-
triebskosten der Etikettiermaschine gesenkt werden kon-
nen.

[0026] Die oben genannten Aufgaben werden auch
durch eine Vorrichtung zum Beleimen von Etiketten ge-
maf Anspruch 6 geldst, welche unter anderem eine re-
gelbare Zuflhreinrichtung zur Bereitstellung von Leim,
insbesondere Kaltleim, eine Leimauftrageeinheit, die da-
zu ausgebildetist, den bereitgestellten Leim auf Etiketten
aufzubringen, und eine Regeleinheit umfasst, wobei die
Zufuhreinrichtung eine Zufuhrleitung zum Bereitstellen
des Leims an die Leimauftrageeinheit aufweist, wobei
die Vorrichtung des Weiteren eine Durchflussmessvor-
richtung aufweist, die dazu ausgebildet ist, einen Volu-
menstrom von Leim durch die Zufiihrleitung zu bestim-
men, und wobei die Regeleinheit dazu ausgebildet ist,
die Zufuhr von Leim mittels der regelbaren Zufiihreinrich-
tung in Abhangigkeit von dem bestimmten Volumen-
strom derart zu regeln, dass von der Leimauftrageeinheit
Leim mit einer konstanten Flussrate abgegeben wird.
[0027] Dieselben Variationen und Weiterbildungen,
die oben im Zusammenhang mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren zum Beleimen von Etiketten beschrieben
wurden, kénnen auch auf die Vorrichtung zum Beleimen
von Etiketten angewendet werden.

[0028] Insbesondere kann die Regeleinheit mit der re-
gelbaren Zufiihreinrichtung und der Durchflussmessvor-
richtung Giber Kabel oder kabellos verbunden sein, wobei
der kontinuierlich oder in vorgegebenen Zeitabstédnden
periodisch von der Durchlassmessvorrichtung bestimm-
te Volumenstrom an die Regeleinheit Gbermittelt wird.
Bei der Regeleinheit kann es sich insbesondere um eine
speicherprogrammierbare Steuerung handeln, welche
eine Speichereinheit aufweist, in der beispielsweise die
Viskositat der verwendeten Leime, insbesondere in Ab-
hangigkeit von der Verarbeitungstemperatur, in Form ei-
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ner Sortenverwaltung gespeichert ist.

[0029] Bei der regelbaren Zufuhreinrichtung kann es
sich beispielsweise um eine regelbare Leimpumpe han-
deln, welche von der Regeleinheit in Abhangigkeit von
dem bestimmten Volumenstrom derart geregelt wird,
dass der fir ein bestimmtes Etikett, einen bestimmten
Durchsatz an Etiketten, ein bestimmtes Leimbild,
und/oder einen bestimmten verwendeten Leim bendtigte
Volumenstrom in der Zufiihrleitung erreicht wird. Die zu-
gehdrigen Daten kdnnen ebenfalls in der Speichereinheit
der Regeleinheit abgelegt werden.

[0030] Bei der Leimauftrageeinheit kann es sich wie
erwahnt um eine Leimwalze mit Leimschaber oder einen
Leimdrucker, insbesondere mit einer Vielzahl von einzel-
nen ansteuerbaren Leimdisen, handeln. Mégliche Leim-
drucker sind beispielsweise in der Offenlegungsschrift
DE 10 2015 212 198 der Anmelderin beschrieben, so-
dass hier auf eine detaillierte Beschreibung verzichtet
werden kann. Es sei lediglich erwahnt, dass der Leim-
drucker eine oder mehrere steuerbare Leimdisen auf-
weisen kann, mittels derer der Leim tropfenweise oder
als kontinuierlicher Strahl unter Druck auf die Leimauf-
tragsflache aufgespritzt wird. Durch gezieltes Ansteuern
einzelner Leimdisen kann ein gewlinschtes Leimbild auf
der Leimauftragsflache erzeugt werden. Der Leimdru-
cker kann das Leimbild insbesondere nach dem Tinten-
strahldruckverfahren auf der Leimauftragsflache aufbrin-
gen. Sowohl ein Auftrag mit einem kontinuierlichen Strahl
als auch nach dem DoD-Prinzip (Drop on Demand) sind
moglich. Bei dem verwendeten Leim kann es sich um
HeiBleim, UV-Leim, Kaltleim oder sonstigen Klebstoff
handeln. Besonders vorteilhaft kann die erfindungsge-
mafe Vorrichtung zum Aufbringen von Kaltleimen, ins-
besondere dickflissigen Kaltleimen, wie beispielsweise
Kaseinleim oder Dextrinleim, eingesetzt werden. Alter-
nativ kann die Vorrichtung aber auch zum Auftragen von
Dispersionsleim verwendet werden. Die erfindungsge-
mafe Vorrichtung kann sowohl fir diinnflissigen Leim,
Leim mit einer Viskositat zwischen 600 und 80000 mPas
als auch Kasein- oder Dispersionsleim mit einer optima-
len Verarbeitungstemperatur von 18 °C bis 40 °C ver-
wendet werden.

[0031] Erfindungsgemal umfasst die Zuflhreinrich-
tung eine Zufiihrleitung, tber die der Leim an die Leim-
auftrageeinheit bereitgestellt wird. In oder an dieser Zu-
fuhrleitung ist eine Durchflussmessvorrichtung angeord-
net, die dazu ausgebildet ist, den Volumenstrom von
Leim durch die Zufiihrleitung zu bestimmen. Wie erwahnt
kann als Durchflussmessvorrichtung beispielsweise ein
magnetisch-induktiver Durchflussmesser oder ein Ultra-
schall-Durchflussmesser verwendet werden. Bei hoch-
viskosen Leimen und/oder geringen Volumenstrémen ist
jedoch die Durchflussmessung mit den erwahnten
Durchflussmessern im Allgemeinen recht unzuverlassig.
[0032] Erfindungsgemal ist die Durchflussmessvor-
richtung daher als Teil der regelbaren Zufiihreinrichtung
ausgebildet und umfasst einen Dosagezylinder mit ge-
steuert bewegbarem Kolben, der derart mit der Zufiihr-
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leitung verbunden ist, dass durch Bewegen des Kolbens
im Dosagezylinder gespeicherter Leim zur Leimauftra-
geeinheit gefordert wird.

[0033] Der Dosagezylinder dient somit sowohl zur Be-
stimmung des Volumenstroms durch die Zufiihrleitung
als auch der Zufuhr selbst. Wenn wie oben beschrieben
die Leimzufuhr zeitweise ausschlieRlich durch Abgabe
von Leim durch den Dosagezylinder erfolgt, kann durch
die gesteuerte Leimabgabe des Dosagezylinders gleich-
zeitig der Volumenstrom an Leim durch die Zufiihrleitung
mit hoher Prazision bestimmt werden.

[0034] GemaR der vorliegenden Weiterbildung ist der
Dosagezylinder miteinem gesteuert bewegbaren Kolben
ausgebildet. Dies bedeutet, dass der Kolbenantrieb, ins-
besondere von der Regeleinheit, gesteuert betrieben
werden kann. Als Kolbenantrieb kann beispielsweise ein
steuerbarer Linearstellantrieb zum Einsatz kommen. Al-
ternativ kann auch ein Balgantrieb oder ein Schlauch,
der von aulen gequetscht wird, eingesetzt werden.
Durch Vorschieben des Kolbens kann gezielt Leim aus
dem Dosagezylinder abgegeben werden. Dabei ist der
Dosagezylinder derart mit der Zufiihrleitung verbunden,
dass der von dem Dosagezylinder abgegebene Leim
Uber die Zufuihrleitung zur Leimauftrageeinheit geférdert
wird. Aufgrund des relativ geringen Vorratvolumens des
Dosagezylinders, das bevorzugt kleiner oder gleich 101,
besonders bevorzugt kleiner oder gleich 2 | ist, kann der
Leim mittels des Dosagezylinders prazise mit einem ge-
wiinschten Volumenstrom zur Leimauftrageeinheit ge-
fordert werden. Der Dosagezylinder ist wie bereits er-
wahnt mit der Zufihrleitung verbunden. Dies kann ins-
besondere Uber eine einzige, seitlich in die Zufiihrleitung
miindende Leimleitung geschehen. Die Leimleitung
dient somit sowohl zum Entleeren als auch zum Beflillen
des Dosagezylinders mit Leim. Insbesondere kann der
Dosagezylinder seitlich an einer den weiter unten be-
schriebenen Vorratsbehalter zur Bevorratung von Leim
und die Leimauftrageeinheit verbindenden Zufiihrleitung
angeordnet sein. In diesem Fall fiihrt der Dosagezylinder
auch zu einer hydraulischen Entkopplung des Vorrats-
behalters und der Leimauftrageeinheit. Alternativ kann
der Dosagezylinder Uber separate Zulauf- und Ablauflei-
tungen mit der Zufiihrleitung verbunden sein, wobei in
den Zulauf- und Ablaufleitungen einzeln ansteuerbare
Ventile angeordnet sein kdnnen.

[0035] GemaR einerspeziellen Weiterbildung kannder
Dosagezylinder eine Messvorrichtung zur Bestimmung
der Kolbenstellung aufweisen, wobei die Regeleinheit
dazu ausgebildet ist, auf der Grundlage eines Quer-
schnitts des Dosagezylinders und einer Anderung der
Kolbenstellung den Volumenstrom von Leim durch die
Zufuhrleitung zu bestimmen. Die Stellung des Kolbens
kann beispielsweise iber die Ansteuerung des Linear-
stellantriebs oder einen linearen Wertgeber bestimmt
werden, und als Signal an die Regeleinheit ibermittelt
werden. Der lineare Wertgeber kann beispielsweise auf
der Grundlage der AMR (anisotrope magneto-resistive)
oder Hall-Effekt Technologie eine lineare Verschiebung
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des Kolbens bestimmen. Da der Querschnitt des Dosa-
gezylinders bekannt ist, kann die in die Zufiihrleitung ab-
gegebene Leimmenge iiber die Anderung der Kolben-
stellung prazise bestimmt werden. Wird, wie oben be-
schrieben, Leim zeitweise ausschlielich durch den Do-
sagezylinder zur Leimauftrageeinheit geférdert, bei-
spielsweise indem die Zufuhr von Leim in der Zuflhrlei-
tung stromaufwarts vom Dosagezylinder blockiert ist, so
Iasst sich durch die Kolbenbewegung des Dosagezylin-
ders der Volumenstrom an Leim, der von der Leimauf-
trageeinheit abgegeben wird, mit hoher Prazision be-
stimmen.

[0036] Hierzu kann der Dosagezylinder insbesondere
in geringem Abstand von der Leimauftrageeinheit ange-
ordnet sein. Beispielsweise kann eine Lange der zwi-
schen Dosagezylinder und Leimauftrageeinheit ange-
ordneten Zufihrleitung, inklusive der oben erwahnten
Leimleitung, weniger als 1 m, bevorzugt weniger als 0,25
m betragen. Durch den geringen Abstand von der Leim-
auftrageeinheit wird der stérende Einfluss eventueller
viskositatsabhangiger Stromungswiderstdnde mdglichst
gering gehalten.

[0037] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung wei-
terhin einen Drucksensor zum Messen des Leimdrucks,
der im Leimzulauf der Leimauftrageeinheit, insbesonde-
re weniger als 20 cm, bevorzugt weniger als 10 cm, von
der Leimauftrageeinheit an der Zufiihrleitung angeordnet
ist, wobei die Regeleinheit die Zufuhr von Leim in Ab-
hangigkeit von dem bestimmten Volumenstrom und dem
Leimdruck regelt. Wie oben beschrieben kann der Ab-
stand insbesondere von einer Stelle bestimmt werden,
an der die Zufuhrleitung mit der Leimauftrageeinheit ver-
bunden ist. Drucksensoren sind im Stand der Technik
wohl bekannt und werden daher hier nicht genauer be-
schrieben. Der Drucksensor ist dabei derart angeordnet,
dass er den Leimdruck in der Zuflihrleitung im Zulauf zur
Leimauftrageeinheit misst.

[0038] Aufgrund der Nahe des Drucksensors zur Leim-
auftrageeinheit gibt der gemessene Wert den in der
Leimauftrageeinheit vorherrschenden Leimdruck mit ho-
her Prazision wieder. Da wie oben beschrieben ein be-
stimmter Leimdruck zum Betrieb der jeweiligen Leimauf-
trageeinheit, insbesondere eines Leimdruckers, erfor-
derlich ist, kann mittels der Regeleinheit die Zufuhr von
Leim durch entsprechende Regelung der Zuflihreinrich-
tung derart geregelt werden, dass Leim zur Leimauftra-
geeinheit mit einem gewtinschten Volumenstrom und ei-
nem gewinschten Leimdruck geférdert wird.

[0039] Hierzu kann die Regeleinheit insbesondere da-
zu ausgebildet sein, einen auf den Kolben des Dosage-
zylinders ausgeubten Druck in Abhangigkeit von dem
Leimdruck zu steuern. Der Kolbenantrieb des Dosage-
zylinders kann beispielsweise derart ausgebildet sein,
dass Uber den Kolben ein gewtiinschter Druck auf denin
dem Dosagezylinder befindlichen Leim ausgelbt wird.
Hierzu kann der Dosagezylinder einen Drucksensor zum
Messen des Leimdrucks im Dosagezylinder aufweisen.
In Abhéangigkeit von dem gemessenen Leimdruck kann
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die Regeleinheit den Kolbenantrieb derart ansteuern,
dass Uber den Kolben ein gewiinschter Druck auf den
Leim im Dosagezylinder ausgelibt wird. Dies kann durch
Vorschieben bzw. Zuriicknehmen des Kolbens im Dosa-
gezylinder erfolgen. Mit etwas geringerer Prazision kann
diese Steuerung auch tiber den vondemoben erwahnten
Drucksensor im Leimzulauf gemessenen Leimdruck er-
folgen.

[0040] GemaR einer Weiterbildung kann die regelbare
Zufuhreinrichtung weiterhin einen Vorratsbehalter zur
Bevorratung von Leim und eine regelbare Entnahmevor-
richtung aufweisen, die derart mit der Zufiihrleitung ver-
bunden sind, dass durch Regelung der Entnahmevor-
richtung Leim mit einer gewiinschten Flussrate aus dem
Vorratsbehalter in die Zufuhrleitung abgegeben werden
kann. Insbesondere kann die Zufiihrleitung den Vorrats-
behalter mit der Leimauftrageeinheit verbinden, wobei
wie oben beschrieben der Dosagezylinder zwischen Vor-
ratsbehalter und Leimauftrageeinheit seitlich an der Zu-
fuhrleitung angeordnet und mit dieser verbunden sein
kann. In diesem Fall ist der Dosagezylinder beziliglich
der Lange der Zuflhrleitung bevorzugt naher an der
Leimauftrageeinheit als am Vorratsbehalter angeordnet.
[0041] Der Vorratsbehalter kann ein ausreichend gro-
Res Volumen aufweisen, um den Dosagezylinder einmal
oder mehrmals mit Leim aufflillen zu kdnnen. Beispiels-
weise kann der Vorratsbehalter ein Leimvolumen von
mindestens 20 I, bevorzugt mindestens 50 | aufweisen.
Dabei kann der Leim aus dem Vorratsbehalter mittels
einer regelbaren Entnahmevorrichtung, beispielsweise
mittels einer Pumpe, deren Drehzahl Uber die Regelein-
heit steuerbar ist, entnommen werden.

[0042] GemaR einer speziellen Weiterbildung kann die
Entnahmevorrichtung eine Verformungseinrichtung auf-
weisen, die derart ausgebildet ist, dass Leim aus dem
Vorratsbehalter durch Verformen des Vorratsbehalters
mittels der Verformungseinrichtung herausgedriickt
wird. Eine Vielzahl unterschiedlicher Ausfiihrungen des
Vorratsbehalters, und entsprechender Verformungsein-
richtungen, sind dabei denkbar. Dabei sind Vorratsbe-
héalter einsetzbar, die in ihrer Gesamtheit verformbar aus-
gebildet sind. Umgekehrt kénnen Vorratsbehalter ver-
wendet werden, von denen nur ein Teil verformbar aus-
gebildet ist. Dieser Teil kann Teil eines Wandelements,
Deckenelements und/oder Bodenelements desim Allge-
meinen bis auf die Offnung zur Entnahme des Leims ge-
schlossenen Behalters sein, aber auch ein von dem Rest
der Behalterwand strukturell abgesetztes Element sein,
welches beispielsweise in einen Innenraum des Behal-
ters, ahnlich wie bei einer Spritze, hineingeschoben wer-
den kann. Die Verformung des Vorratsbehalters kann
somit im weitesten Sinne auch das Verschieben eines
ansonsten starren Wandelements des Vorratsbehalters
umfassen. Sie kann aber auch im engeren Sinne als ein
echtes Verformen eines Wandelements gegentiber der
urspriinglichen Form des Behalters im mit Leim beftllten
Zustand ausgelegt werden. Das Verformen des Vorrats-
behalters kann beispielsweise durch Eindriicken, Zu-
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sammenquetschen, Zusammenschieben, Einknicken
und ahnliche Behandlung eines oder mehrerer Teile des
Vorratsbehalters erfolgen.

[0043] Durch Einwirkung der Verformungseinrichtung
auf den Vorratsbehalter wird das Aufnahmevolumen des
Vorratsbehalters fir Leim verringert, sodass Leim aus
dem Vorratsbehalter in die Zuflhrleitung abgegeben
wird. Die Vorratsbehalter kdnnen beispielsweise in Form
befiillter Einwegbehalter zur Verfligung gestellt werden,
welche an die Entnahmevorrichtung angeschlossen und
so lange verwendet werden, bis sie im Wesentlichen voll-
sténdig entleert sind. Durch einfaches Austauschen des
entleerten Vorratsbehalters durch einen neuen gefillten
Vorratsbehalter lasst sich somit die Standzeit der Etiket-
tiermaschine verlangern.

[0044] Durch die Verformung des Vorratsbehalters
und die damit verbundene Verringerung des Aufnahme-
volumens steigtder Druck des in dem Aufnahmevolumen
befindlichen Leims, welcher somit aus dem Aufnahme-
volumen durch eine dafiir vorgesehene Offnung des Vor-
ratsbehalters herausgedrickt wird. Die Verringerung des
Aufnahmevolumens kann dabei beispielsweise wie beim
Zusammendriicken einer Tube, einer Dose oder eines
Faltenbalgs, aber auch wie beim Entleeren einer Spritze
erfolgen.

[0045] GemalR dieser Weiterbildung erfolgt die Ent-
nahme des Leims aus dem Vorratsbehalter ohne Vorse-
hen einer Pumpe, sondern durch den durch die Verrin-
gerung des Aufnahmevolumens aufgebauten Druck.
Hierzu kann die Verformungseinrichtung wenigstens ein
mit dem Vorratsbehalter in Kontakt bringbares Verfor-
mungselement aufweisen und derart ausgebildet sein,
dass der Vorratsbehalter und das Verformungselement
relativ zueinander belegbar sind, wobei durch eine rela-
tive Bewegung des Verformungselements und des Vor-
ratsbehalters das Aufnahmevolumen des Vorratsbehal-
ters fir Leim verringert wird. Beispielsweise kann ein
Stempel oder Kolben als Verformungselement auf den
Vorratsbehélter einwirken, wobei die lineare Verschie-
bung des Stempels oder Kolbens von der Regeleinheit
derart geregelt werden kann, dass Leim mit einer ge-
wiinschten Flussrate in die Zufiihrleitung abgegeben
wird. Der Vorratsbehalter kann jedoch auch zwischen
zwei sich gegenuberstehenden Stempeln oder Walzen
angeordnet sein, von welchen wenigstens einer/eine re-
lativ zum/zur jeweils anderen verschiebbar ist. Alternativ
kénnen zwei sich gegeniiberstehende Walzen oder Keile
vorgesehen sein, zwischen denen der Vorratsbehalter
ahnlich einer auszustreichenden Tube hindurch gezogen
oder geschoben wird. Die relative Bewegung muss somit
nicht zwingend zu einer Abstandsveranderung zwischen
Vorratsbehalter und Verformungselement flihren. Auch
das Auswalzen eines Vorratsbehalters durch Langsver-
schiebung ist denkbar.

[0046] Die Verformungseinrichtung kann eine steuer-
und/oder regelbare Antriebseinrichtung aufweisen, die
derart ausgebildet ist, dass sie die Bewegung des Ver-
formungselements und/oder des Vorratsbehalters be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wirkt. Beispielsweise kann es sich bei der Antriebsein-
richtung um einen Linearmotor, insbesondere einen Mo-
tor mit einem Spindelantrieb handeln. Alternativ sind
pneumatische oder hydraulische Antriebe denkbar. Die
Entnahme von Leim aus dem Vorratsbehalter, ob mittels
regelbarer Pumpe oder durch Verformen des Vorratsbe-
halters, kann mittels der Regeleinheit derart geregelt
werden, dass Leim mit einer gewiinschten Flussrate in
die Zufihrleitung abgegeben wird. Die Flussrate kann
dabei derart vorgegeben werden, dass sie der von der
Leimauftrageeinheit pro Zeiteinheit abzugebenden
Leimmenge entspricht, welche wie oben beschrieben
von dem Durchsatz der zu beleimenden Etiketten und
der pro Etikett aufzubringenden Leimmenge bestimmt
wird. In diesem Fall kann der Dosagezylinder zur Fein-
justierung der von der Leimauftrageeinheitabgegebenen
Flussrate und des Leimdrucks verwendet werden.
[0047] Alternativ kann wie erwahnt die Leimzufuhr zur
Leimauftrageeinheit zumindest zeitweise ausschlief3lich
durch den Dosagezylinder erfolgen. In diesem Fall kann
die Regeleinheit die Abgabe von Leim durch den Vor-
ratsbehalter bzw. die Entnahmevorrichtung zeitweise
aussetzen, um sie bei Bedarf verstarkt wieder einzulei-
ten. Dabeikanninden Zwischenphasen durch Entnahme
von Leim mit erhéhter Flussrate ein Aufflllen bzw. Wie-
derauffiillen des Dosagezylinders bewirkt werden. In die-
sen Zwischenphasen wird somit Leim im Wesentlichen
aus dem Vorratsbehalter zur Leimauftrageeinheit gefor-
dert, wobei ein Teil der geférderten Leimmenge zum Wie-
derauffilllen des Dosagezylinders abgezweigt werden
kann. Die Regeleinheit kann dabei sowohl die Kolben-
bewegung im Dosagezylinder als auch die Entnahme-
vorrichtung derart steuern, dass eine kontinuierliche Ab-
gabe von Leim mit der gewiinschten Flussrate durch die
Leimauftrageeinheit an die Etiketten garantiert werden
kann. Alternativ kann die Produktion voriibergehend un-
terbrochen werden, um den Dosagezylinder durch For-
dern von Leim von dem Vorratsbehalter wieder aufzufiil-
len.

[0048] GemaR einer Weiterbildung kann weiterhin ein
Ventil in der Zufihrleitung stromaufwarts von dem Do-
sagezylinder vorgesehen sein, wobei die Regeleinheit
weiterhin dazu ausgebildet ist, das Ventil bei Entnahme
von Leim aus dem Dosagezylinder zu schlieRen. Alter-
nativ kann ein sich automatisch schlieBendes Rick-
schlagventil vorgesehen sein. In beiden Fallen wird ver-
hindert, dass von dem Dosagezylinder abgegebener
Leim entgegen der Ublichen Strémungsrichtung durch
die Zufiihrleitung zurlick zum Vorratsbehalter strémt, wo-
durch der Volumenstrom von Leim zur Leimauftrageein-
heit verfalscht wiirde. Denkbar ist auch, dass der Dosa-
gezylinder wie oben beschrieben Uber separate Zulauf-
und Ablaufleitungen mit der Zufiihrleitung verbunden ist,
wobei zumindest in der Zulaufleitung und der den Dosa-
gezylinder umgehenden Bypassleitung der Zufiihrlei-
tung jeweils ein Riickschlagventil vorgesehen ist. Bevor-
zugt kann der Dosagezylinder jedoch Uber eine einzige
Leimleitung mit der Zuflihrleitung verbunden sein, wobei
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in dieser Leimleitung ein von der Regeleinheit regelbares
Ventil vorgesehen sein kann. Uber das regelbare Ventil
kann der Dosagezylinder bei Bedarf von der Zuftihrein-
richtung getrennt werden.

[0049] SchlieBlich kann an der Zufiihrleitung, insbe-
sondere zu Kontrollzwecken, ein Durchflussmesser der
bekannten Art, beispielsweise ein magnetisch-induktiver
Durchflussmesser oder ein Ultraschall-Durchflussmes-
ser, vorgesehen sein. Bevorzugt kann die Bestimmung
des Volumenstroms an Leim jedoch durch den oben be-
schriebenen Dosagezylinder erfolgen.

[0050] Die beschriebenen Weiterbildungen gestatten
es, stets den fir die optimale Beleimung der Etiketten
erforderlichen Volumenstrom an Leim zur Leimauftrage-
einheit zu garantieren. Auf diese Weise kann somit das
Aufbringen uUberschiissigen Leims, welcher aufwendig
entfernt werden miusste, verhindert werden. Hierdurch
reduzieren sich der Wartungsaufwand der Leimauftra-
geeinheit sowie die Betriebskosten der Etikettiermaschi-
ne, da die verwendete Leimmenge optimiert werden
kann.

[0051] Weitere Merkmale und beispielhafte Ausflh-
rungsformen sowie Vorteile der vorliegenden Erfindung
werden nachfolgend anhand der Zeichnungen naher er-
lautert. Es versteht sich, dass die Ausfihrungsformen
nicht den Bereich der vorliegenden Erfindung erschop-
fen.

Figur 1 stellt schematisch eine Vorrichtung zum Be-
leimen von Etiketten mit Volumenstromregelung ge-
maf einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung
dar.

Figur 2 stellt schematisch eine Abwandlung der Wei-
terbildung der Figur 1 mit einem Dosagezylinder dar.

Figur 3 stellt schematisch eine alternative Weiterbil-
dung der Volumenstromregelung mit Dosagezylin-
der dar.

Figur 4 zeigt einen schematischen Querschnitt einer
regelbaren Entnahmevorrichtung fiir Leim geman
der vorliegenden Erfindung.

[0052] Im Folgenden sind gleiche oder gleichartige
Elemente mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Auf
eine wiederholte Beschreibung dieser Elemente wird aus
Grinden der Klarheit verzichtet. Zudem versteht sich,
dass in den folgenden Ausfiihrungsformen einige oder
alle Elemente durch gleichartige, im Zusammenhang mit
anderen Ausfiihrungsformen beschriebene Elemente er-
setzt oder kombiniert werden kénnen.

[0053] Figur 1 stellt eine Prinzipskizze einer Vorrich-
tung zum Beleimen von Etiketten mit Volumenstromre-
gelung geman einer ersten Weiterbildung der vorliegen-
den Erfindung dar. GemaR der dargestellten, nicht limi-
tierenden Weiterbildung ist eine Durchflussmessvorrich-
tung 130 an einer Zufiihrleitung 120 angeordnet, welche
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einen Vorratsbehalter 110 zur Bevorratung von Leim und
eine Leimauftrageeinheit 160 miteinander verbindet. Die
Durchflussmessvorrichtung 130 kann wie oben beschrie-
ben beispielsweise mit einem Durchflussmesser der be-
kannten Art, beispielsweise einem magnetisch-indukti-
ven Durchflussmesser oder einem Ultraschall-Durch-
flussmesser, versehen sein und dazu ausgebildet sein,
den Volumenstrom von Leim durch die Zufiihrleitung 120
kontinuierlich oder in periodischen Zeitabstanden zu
messen.

[0054] Der gemessene Volumenstrom wird Uber eine
gestrichelt dargestellte Signalverbindung, entweder tiber
Kabel oder kabellos, von der Durchflussmessvorrichtung
130 an eine Regeleinheit 180 weitergeleitet.

[0055] GemalR der dargestellten Weiterbildung um-
fasst die regelbare Zufiihreinrichtung 100 einen Vorrats-
behalter 110 zur Bevorratung von Leim, aus dem Leim
mittels einer regelbaren Pumpe 170 entnommen und
durch die Zufuihrleitung 120 zur Leimauftrageeinheit 160
geférdert werden kann. Die regelbare Pumpe 170 kann
dabei wie in der Figur 1 angedeutet von der Regeleinheit
180 in Abhangigkeit von dem gemessenen Volumen-
strom an Leim geregelt werden.

[0056] Alternativ oder erganzend kann die Férderung
von Leim vom Vorratsbehalter 110 zur Leimauftrageein-
heit 160 wie in der Figur gezeigt auch durch Beaufschla-
gen des Leims im Vorratsbehalter 110 mit einem Druck
P, erfolgen. Uber dem Leimspiegel liegt somit eine Gas-
atmosphare vor, deren Druck P4, beispielsweise tber ein
Regelventil und/oder einen regelbaren Kompressor, mit-
tels der Regeleinheit 180 derart vorgegeben werden
kann, dass Leim mit einem gewtinschten Volumenstrom
von dem Vorratsbehalter 110 in die Zufiihrleitung 120
abgegeben wird. Dabei kann die Regelung des Drucks
P, im Vorratsbehalter 110 insbesondere in Abhangigkeit
von dem bestimmten Volumenstrom erfolgen. Um eine
unerwinschte Oxidation des Leims im Vorratsbehalter
110 zu vermeiden, kann anstelle von Luft auch ein Inert-
gas, beispielsweise Stickstoff, zum Druckaufbau in der
Gasatmosphare verwendet werden.

[0057] Des Weiterenkanndie regelbare Zufiihreinrich-
tung 100 gemal der dargestellten Weiterbildung einen
Drucksensor 150 in der Zufiihrleitung 120 aufweisen, der
den Leimdruck P, in unmittelbarer Néhe zur Leimauftra-
geeinheit 160 misst. Wie oben beschrieben ist unter un-
mittelbarer Nahe dabei ein maximaler Abstand entlang
der Zufuihrleitung 120 von 20 cm, bevorzugt 10 cm, zu
verstehen. Durch Anordnung des Drucksensors 150 im
Leimzulauf der Leimauftrageeinheit 160 kann der tat-
sachlich in der Leimauftrageeinheit 160 vorherrschende
Leimdruck mit hoher Prazision bestimmt werden. Wie
oben beschrieben hat der vorherrschende Leimdruck,
beispielsweise in Bezug auf den Querschnitt der Leim-
disen eines Leimdruckers, einen unmittelbaren Einfluss
auf die pro Zeiteinheit von der Leimauftrageeinheit 160
abgegebene Leimmenge.

[0058] ErfindungsgemaRl kdnnen somit auch die von
dem Drucksensor 150 an die Regeleinheit 180 tbermit-
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telten Messwerte des Leimdrucks in die Regelung der
Druckbeaufschlagung des Leims im Vorratsbehalter 110
und/oder der Regelung der Pumpendrehzahl der Pumpe
170 einflieRen. Insbesondere kann die Regeleinheit 180
die Férderung von Leim mit dem gewlinschten Druck fiir
die verwendete Leimauftrageeinheit 160 und dem ge-
wiinschten Volumenstrom an Leim einregeln. Eine Viel-
zahl von Regelverfahren und -vorrichtungen, wie bei-
spielsweise PID-Regler, sind im Stand der Technik wohl
bekannt, und werden daher hier nicht weiter erlautert.
[0059] Eine alternative Weiterbildung einer Vorrich-
tung zum Beleimen von Etiketten ist in der Figur 2 sche-
matisch dargestellt. GemalR dieser Weiterbildung um-
fasst die Vorrichtung zusatzlich zu dem bereits zuvor be-
schriebenen Vorratsbehalter 110 fir Leim, der regelba-
ren Pumpe 170, der Durchflussmessvorrichtung 130, der
Zufuhrleitung 120, dem Drucksensor 150, der Leimauf-
trageeinheit 160 und der Regeleinheit 180 einen Dosa-
gezylinder 140 und ein Rickschlagventil 145. Aufbau
und Funktion der oben genannten Einheiten und Vorrich-
tungen entsprechen denen der Figur 1 und werden daher
hier nicht erneut beschrieben. Es versteht sich jedoch,
dass die Abgabe von Leim aus dem Vorratsbehalter 110
Uber eine Regelung des Drucks P4 und/oder ber eine
Regelung der Pumpendrehzahl der Pumpe 170 geregelt
werden kann. Die Pumpe 170 ist daher wie bereits in
Figur 1 als optionales Element anzusehen. Auch der
Drucksensor 150 und die damit verbundene Regelung
Uber den Leimdruck im Zulauf zur Leimauftrageeinheit
160 mittels der Regeleinheit 180 ist wie bereits in Figur
1 ein optionales zusatzliches Element.

[0060] DerDosagezylinder 140istin der Weiterbildung
der Figur 2 exemplarisch als Zylinder mit einer Gber die
Beaufschlagung mit dem Druck P’ gesteuert bewegba-
ren Membran dargestellt. Wie oben beschrieben kann
der Dosagezylinder 140 mit einem deutlich kleineren Vo-
lumen als der Vorratsbehalter 110 ausgebildet sein, um
Uber die Verschiebung der Membran eine prazise Abga-
be von Leim zu erzielen. Wie der Vorratsbehalter kann
auch der Dosagezylinder von der Regeleinheit 180 ge-
steuert mit Druckluft oder einem komprimierten Inertgas,
beispielsweise Stickstoff, beaufschlagt werden, um Leim
mit einem gewtinschten Volumenstrom in die Zufihrlei-
tung 120 abzugeben.

[0061] Um zu vermeiden, dass der von dem Dosage-
zylinder 140 abgegebene Leim entgegen der ublichen
Forderrichtung durch die Zufiihrleitung 120 zuriick zum
Vorratsbehalter 110 stromt, kannin der Zuflhrleitung 120
stromaufwarts vom Dosagezylinder 140 ein Riickschlag-
ventil 145 oder ein mittels der Regeleinheit 180 regelba-
res Ventil vorgesehen sein. Dieses schliel3t entweder au-
tomatisch oder aufgrund der Ansteuerung durch die Re-
geleinheit 180, sodass der von dem Dosagezylinder 140
abgegebene Leim lediglich in Richtung der Leimauftra-
geeinheit 160 stromen kann.

[0062] Wie oben beschrieben kann der Dosagezylin-
der 140 mdglichst nahe an der Leimauftrageeinheit 160
vorgesehen sein, beispielsweise so, dass die Lange der
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den Dosagezylinder 140 und die Leimauftrageeinheit
160 verbindenden Zufiihrleitung 120 weniger als 1 m,
bevorzugt weniger als 0,25 m betragt. Hierdurch wird ein
Einfluss des Stromungswiderstands der Zufihrleitung
120 auf den Volumenstrom des von dem Dosagezylinder
140 abgegebenen Leims gering gehalten. Bei geschlos-
senem Ventil 145 kann somit mit hoher Prazision davon
ausgegangen werden, dass der von dem Dosagezylin-
der 140 abgegebene Leim den Volumenstrom durch die
Zufuhrleitung 120 zur Leimauftrageeinheit bestimmt. Der
Dosagezylinder 140 kann daher als Teil einer Durchfluss-
messvorrichtung der regelbaren Zuflihreinrichtung 200
ausgebildet sein.

[0063] Insbesondere wenn zeitweise ausschliellich
durch den Dosagezylinder 140 Leim zur Leimauftrage-
einheit 160 gefordert wird, kann wie oben beschrieben
aus der Bewegung der Membran bzw. des in der Figur
3 gezeigten Kolbens und dem Querschnitt des Dosage-
zylinders 140 prazise die pro Zeiteinheit abgegebene
Leimmenge und damit der Durchfluss durch die Zufiihr-
leitung 120 zwischen Dosagezylinder 140 und Leimauf-
trageeinheit 160 bestimmt werden. Die lineare Bewe-
gung der Membran bzw. des Kolbens kann beispielswei-
se Uber einen linearen Wertgeber, zum Beispiel auf der
Grundlage der AMR (anisotrope magneto-resistive) oder
Hall-Effekt Technologie, der an oderin dem Dosagezylin-
der angeordnet ist, prazise bestimmt werden. Eine Re-
gelung des Drucks P’ bzw. der Kraft F, auf den Kolben
des Dosagezylinders 240 der Figur 3 iber die Regelein-
heit 180 kann somit unmittelbar den Volumenstrom in
der Zufihrleitung 120 regeln.

[0064] Wie in der Figur 2 angedeutet kann, beispiels-
weise Uber eine regelbaren Kompressor und ein regel-
bares Auslassventil, Inertgas sowohl in die Gasatmos-
phare tber der Membran eingebracht werden, als auch
aus dieser abgelassen werden. Somit kann der Druck P’
gezielt erhéht bzw. abgesenkt werden. Die Regelung der
Druckanderung in der Gasatmosphéare kann dabei ins-
besondere den von dem Drucksensor 150 gemessenen
Leimdruck P, im Leimzulauf der Leimauftrageeinheit 160
beriicksichtigen.

[0065] Gemal der in der Figur 2 dargestellten, nicht
limitierenden Weiterbildung ist der Dosagezylinder 140
Uber eine einzige Leimleitung mit der Zuflihrleitung 120
verbunden, welche somit sowohl der Abgabe von Leim
aus dem Dosagezylinder als auch dem Wiederauffillen
des Dosagezylinders mit Leim dient. Da das Volumen
des Dosagezylinders 140 begrenzt ist, wird der Dosage-
zylinder bei Bedarf Giber eine gesteuerte Leimzufuhr aus
dem Vorratsbehalter 110 wieder mit Leim aufgefiillt. Hier-
zu ist das Ventil 145 geodffnet, sodass Giber Ansteuerung
des Drucks P, und/oderder Pumpe 170 eine gewiinschte
Leimmenge von dem Vorratsbehalter 110 in den Dosa-
gezylinder 140 eingebracht werden kann.

[0066] GemalR einer speziellen Weiterbildung kann
wie oben beschrieben der Dosagezylinder 140 im We-
sentlichen zur Feinregulierung des Volumenstroms in
der Zuflihrleitung 120 verwendet werden, wobei die
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Grundversorgung mit Leim Giber den Vorratsbehalter 110
und/oder die regelbarer Pumpe 170 erfolgt. In diesem
Fall kann der Volumenstrom an Leim in der Zufiihrleitung
120 stromaufwarts vom Dosagezylinder 140 tber Mess-
werte des Durchflussmessers 130 auf einen in Abhan-
gigkeit vom Durchsatz der zu beleimenden Etiketten so-
wie der pro Etikett benétigten Leimmenge bestimmten
mittleren Volumenstrom an Leim eingestellt werden.
Dies kann wie im Zusammenhang mit der Figur 1 be-
schrieben mittels der Regeleinheit 180 erfolgen.

[0067] Die aufgrund von Schlupf-Verlusten der Pumpe
170, Viskositats- und/oder Temperaturschwankungen,
sowie des Stromungswiderstands der Zuflhrleitung 120
auftretenden Abweichungen des tatsachlich zur Leim-
auftrageeinheit 160 geférderten Volumenstroms an Leim
von dem mittleren Volumenstrom kénnen dann tber eine
Feinregulierung mithilfe des Dosagezylinders 140 aus-
geglichen werden. Hierzu kann insbesondere eine Re-
gulierung des aufdie Membran wirkenden Drucks P’ bzw.
der auf den Kolben wirkenden Kraft F, in Abhangigkeit
von dem Leimdruck P, im Leimzulauf erfolgen. Der Do-
sagezylinder 140 bewirkt somit eine hydraulische Ent-
kopplung desim Allgemeinen nur grob regulierbaren Vor-
ratsbehalters 110 und der Leimauftrageeinheit 160, so
wie sie auch von einer hydraulischen Weiche bekannt
ist. Der Dosagezylinder 140, und insbesondere die Inert-
gasatmosphére, korrigieren dabei die von der Pumpe
170 erzeugten Druckschwankungen in der Zufiihrleitung
120.

[0068] Eine Abwandlung der in der Figur 2 gezeigten
Vorrichtung ist schematisch in der Figur 3 gezeigt, wobei
der Vorratsbehalter 210 fir Leim der regelbaren Zufiihr-
einrichtung 300 als verformbarer Vorratsbehalter ausge-
bildet ist und die Entnahmevorrichtung 237 eine Verfor-
mungseinrichtung 215 in Form eines Stempels oder Kol-
bens aufweist, der mit einer Kraft F; auf den Vorratsbe-
hélter 210 einwirktund diesen dadurch verformt. Zur Aus-
Ubung der Kraft F{ kann beispielsweise ein steuerbarer
Linearstellantrieb oder ein hydraulischer Antrieb verwen-
det werden, wobei die Kraft F; durch die Regeleinheit
180 in Abhangigkeit von der in die Zufiihrleitung 120 ab-
zugebenden Leimmenge pro Zeiteinheit geregelt wird.
Eine spezielle Weiterbildung des verformbaren Vorrats-
behalters und der Verformungseinrichtung ist im Folgen-
den im Zusammenhang mit der Figur 4 genauer be-
schrieben.

[0069] GemaR der in der Figur 3 dargestellten Weiter-
bildung ist der Dosagezylinder 240 tber separate Zulauf-
und Ablaufleitungen mit der Zufiihrleitung 120 verbun-
den. Dabei kann in der Zulaufleitung oder in der Zufiihr-
leitung 120 stromaufwarts vom Dosagezylinder 240 wie
in der Figur gezeigt ein Rickschlagventil 145 angeordnet
sein. Dieses verhindert, dass beim Ausschieben von
Leim aus dem Dosagezylinder 240 mittels des Kolbens
Leim zurtick zum Vorratsbehalter 210 geférdert wird. Des
Weiteren kann in der Ablaufleitung oderder Zuflihrleitung
120 stromabwarts vom Dosagezylinder 240 ein regelba-
res Ventil 290 vorgesehen sein, welches mittels der Re-
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geleinheit 180 bei Produktionsunterbrechung geschlos-
sen werden kann. Insbesondere kann die Regeleinheit
180 das Ventil 290 schlieen, wenn der Dosagezylinder
240 mit Leim aus dem Vorratsbehalter 210 wieder auf-
gefullt werden soll.

[0070] GemalR dieser Weiterbildung werden der Vor-
ratsbehalter 210 und der Dosagezylinder 240 somit al-
ternierend betrieben, um den Dosagezylinder 240 wieder
aufzufiillen bzw. um Leim mit einem gewiinschten Volu-
menstrom mit hoher Prazision zur Leimauftrageeinheit
160 zu fordern. In den Phasen, in denen mittels der Kol-
benbewegung im Dosagezylinder 240 Leim mit einer ge-
wiinschten Flussrate in die Zuflihrleitung 120 zur Leim-
auftrageeinheit 160 abgegeben werden soll, kann die
Kraft F,, mit der der Kolben auf den Leim im Dosage-
zylinder einwirkt, durch entsprechendes Ansteuern, bei-
spielsweise des verwendeten Linearstellantriebs, kon-
trolliert werden. Dabei wird mit einem linearen Wertgeber
(nicht dargestellt) die Verschiebung des Kolbens gemes-
sen, und in der Regeleinheit 180 aus dieser und dem
Querschnitt des Dosagezylinders 240 die pro Zeiteinheit
abgegebene Leimmenge bestimmt. Die bestimmte Leim-
menge wird dabei mittels der Regeleinheit 180 standig
mit der fir den Etikettendurchsatz und den Etikettentyp
bendtigten Leimmenge verglichen, wobei bei Abwei-
chungen eine automatische Anpassung der auf den Kol-
ben wirkenden Kraft F, erfolgt. Die bendtigten Leimmen-
gen kénnen dabei wie oben beschrieben in einer Spei-
chereinheit, insbesondere einer speicherprogrammier-
baren Steuereinheit, in Form einer Sortenverwaltung ab-
gelegt sein, von wo sie bei Bedarf von der Regeleinheit
ausgelesen werden kdnnen.

[0071] Ebenso kdnnen hier nicht dargestellte Senso-
ren der Etikettiermaschine den Durchsatz an Etiketten,
sowie den verwendeten Etikettentyp, automatisch be-
stimmen und an die Regeleinheit 180 weitergeben. Die
Vorrichtung bzw. die Regeleinheit 180 kénnen zusatzlich
Uber eine Vielzahl Gblicher Elemente, beispielsweise ein
Display, einen Touchscreen, ein nicht flichtiges Spei-
chermedium, drahtlose Kommunikationsschnittstellen,
und dergleichen verfiigen.

[0072] Es versteht sich weiterhin, dass derin der Figur
3 exemplarisch dargestellte verformbare Vorratsbehalter
210 auchin der Weiterbildung der Figur 2 eingesetzt wer-
den kann. Ebenso kann auch der Dosagezylinder 140
der Weiterbildung der Figur 2 Uber separate Zulauf- und
Ablaufleitungen mit der Zufiihrleitung 120 verbunden
sein. Bei Vorsehen eines Durchflussmessers stromauf-
warts von dem Dosagezylinder 240 kann auch bei der
Weiterbildung der Figur 3 eine kontinuierliche Leimver-
sorgung der Leimauftrageeinheit durch Bereitstellen ei-
nes mittleren Volumenstroms an Leim aus dem Vorrats-
behalter 210 und durch Feindosage mittels des Dosage-
zylinders 240 erfolgen.

[0073] Der Dosagezylinder der Weiterbildungen der
Figuren 2 und 3 dient somit einerseits der hydraulischen
Entkopplung des Vorratsbehélters und der Leimauftra-
geeinheit. Andererseits kann mit dem Dosagezylinder ei-
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ne prazise Zufuhr von Leim zur Leimauftrageeinheit, un-
abhangig von der Temperatur und/oder der Viskositat
des verwendeten Leims, gewahrleistet werden. Hierzu
kénnen die in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Weiterbil-
dungen des Weiteren Uber einen Temperatursensor zur
Bestimmung der Leimtemperatur, insbesondere im
Leimzulauf zur Leimauftrageeinheit, verfiigen, der die
gemessenen Temperaturen an die Regeleinheit weiter-
gibt. In Abhangigkeit von der gemessenen Temperatur
und der verwendeten Leimsorte kann die Regeleinheit
automatisch die Viskositat des Leims, beispielsweise an-
hand in der Speichereinheit abgelegter Daten, bestim-
men. Der Forderdruck des Dosagezylinders, des Vor-
ratsbehalters und/oder der Férderpumpe kann somit au-
tomatisch an die bestimmte Viskositat des Leims ange-
passt werden. Die beschriebenen Weiterbildungen er-
moglichen somit eine temperatur- und viskositatsunab-
hangige Zufuhr von Leim zur Leimauftrageeinheit.
[0074] Figur 4 zeigt einen schematischen Querschnitt
einer regelbaren Entnahmevorrichtung 337 fiir Leim ge-
maf der vorliegenden Erfindung. Erfindungsgemaf er-
folgt die Entnahme von Leim aus einem verformbaren
Vorratsbehalter 310 durch Einwirken einer Verformungs-
einrichtung 315 auf den Vorratsbehalter, wodurch des-
sen Aufnahmevolumen 381 fiir Leim verringert wird. Der
sich dadurch im Leim bildende Druck drtickt die zu ent-
nehmende Leimmenge durch eine Offnung 383 des Be-
hélters heraus.

[0075] In der hier dargestellten, nicht limitierenden
Ausfiihrung erfolgt das Verformen des Vorratsbehalters
310 durch direktes mechanisches Einwirken eines Ver-
formungselements 390 auf die Wandung des Vorratsbe-
halters. Dazu ist das Verformungselement 390 in dieser
Ausfiihrung mittels eines Motors 333, der eine Spindel
331 in Bewegung setzt, die in ein feststehendes entspre-
chendes Gegengewinde 332 greift, relativ zu dem Vor-
ratsbehalter 310 entlang der Langsrichtung L bewegbar.
Der Motor 333 kann steuer- und/oder regelbar ausgebil-
det sein, sodass diese relative Bewegung mittels einer
Steuer- und/oder Regeleinheit 380 gesteuert und/oder
geregeltwerden kann. In der in der Figur gezeigten Aus-
fuhrung steht der den Vorratsbehalter 310 haltende Teil
der Entnahmevorrichtung 337 fest, wahrend sich das
Verformungselement 390 relativ dazu bewegt. Es ver-
steht sich, dass die Anordnung derart modifiziert werden
kann, dass sich alternativ oder zuséatzlich der Vorratsbe-
halter relativ zum Verformungselement bewegen Iasst.
[0076] Der Vorratsbehalter 310 ist mit seiner Offnung
383, beispielsweise liber ein Schraubgewinde, miteinem
Anschluss 399 der Vorrichtung verbunden. Aufgrund des
Schraubgewindes kann ein entleerter Vorratsbehalter
somit auf einfache Weise durch einen befiillten Vorrats-
behalter ausgetauscht werden. Uber die Offnung 383
und den Anschluss 399 wird der herausgedriickte Leim
an eine Transportleitung 373 weitergegeben, die ihn, wie
zuvor beschrieben, an den Dosagezylinder bzw. die
Leimauftrageeinheit weiterférdert. Dabei kann die Trans-
portleitung Uber ein Regelventil 387 zur genauen Kon-
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trolle der abgegebenen Leimmenge verfligen. Weiterhin
kénnen ein Drucksensor 386 und/oder ein Temperatur-
sensor 338 vorgesehen sein, die den Druck bzw. die
Temperatur des Leims in der Transportleitung 373 mes-
sen. Die gemessenen Daten kénnen an die Steuer-
und/oder Regeleinheit 380 weitergegeben werden und
somit in die Steuerung und/oder Regelung des Motors
333 der Antriebseinrichtung einflieRen.

[0077] Inder hierdargestellten Ausfiihrungistdas Ver-
formungselement 390 an einem Trager 391 gelagert, wo-
bei zwischen dem Verformungselement und dem Trager
eine Feder 392 vorgesehen ist, die das Verformungse-
lement gegentiber dem Trager vorspannt. Die gezeigte
Feder 392 ist dabei in einer Ausnehmung 393 des Ver-
formungselements 390 angeordnet. Weiterhin weist das
Verformungselement 390 eine Stange 394 auf, die in ei-
ner Flihrung 395 des Tragers 391 gefiihrt wird. An dem
Trager 391 sind in dieser Ausfuihrung zwei Sensoren 396
und 397 angeordnet, welche eine Position eines an der
Stange 394 angeordneten Vorsprungs 398 erkennen. In
Abhangigkeit von von diesen Sensoren, bei denen es
sich beispielsweise um Lichtschranken oder magnetisch
arbeitende Sensoren handeln kann, ausgehenden Sig-
nalen kann eine Bewegung des Trager 391 derart ge-
steuert werden, dass sich der Vorsprung 398 stets zwi-
schen den beiden Sensoren 396 und 397 befindet. Auf
diese Weise kann eine vorgegebene Kraft F, der Feder
392 auf das Verformungselement 390 eingestellt werden
und damit auch ein vorgegebener Druck auf den in dem
Vorratsbehalter 310 befindlichen Leim. Somit kann ein
zu groBBer Druck, der zu einem Reif3en der Behalterwand
fihren konnte, wirksam vermieden werden.

[0078] Durch relatives Verschieben des Verformungs-
elements 390 entlang der Langsrichtung L kann die der
Form des oberen Teils des Vorratsbehalters 310 nach-
gebildete Oberflache des Verformungselements zuerst
in mechanischen Kontakt mit dem unteren Teil des Vor-
ratsbehalters gebracht und dann durch weiteres Ver-
schieben in diesen hinein verschoben werden. Dabei
wird der Vorratsbehalter derart verformt, dass der untere
Teil seiner Wand in das Aufnahmevolumen 381 hinein
geschoben wird, sodass sich ein gebogener Rand 382
des verformten Vorratsbehalters 310 ergibt. Mit zuneh-
mender Verschiebung des Verformungselements 390
wird die Wand des Vorratsbehalters immer weiter in den
Innenraum des Vorratsbehalters hinein geschoben. Da-
durch wird nach und nach annahernd der gesamte in
dem Vorratsbehélter enthaltene Leim aus diesem her-
ausgedrickt. Die Form des Vorratsbehalters 310 und des
Verformungselements 390 kann hierbei derart gewahlt
werden, dass sich beim Verformungsvorgang moglichst
wenige Zwischenraume fiir Leim ergeben. Entsprechend
kann ein stempelférmiges Verformungselement, wie hier
gezeigt, mit einer geringfiigig kleineren Querschnittsfla-
che als der des Vorratsbehalters ausgebildet sein, um in
diesen hinein geschoben werden zu kénnen.

[0079] Die Wand oder zumindest der zu verformende
Teil der Wand des Vorratsbehalters 310 sind aus einem
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mittels der von der Verformungseinrichtung 315 ausib-
baren Kraft verformbaren Material, beispielsweise PET,
in entsprechender Wanddicke geformt. Dabei kénnen
verschiedene Bereiche der Wand aus verschiedenen
Materialien und/oder mit unterschiedlichen Wanddicken
gebildet sein. Insbesondere ist es wiinschenswert, dass
sich der nicht zu verformende obere Teil des Vorratsbe-
halters 310 in der dargestellten Weiterbildung nicht ver-
formt und dadurch ausbeult, da sonst eine vollstandige
Entleerung des Vorratsbehalters und ein kontrollierter
Leimdruck nicht garantiert werden kénnen. Um den nicht
zu verformenden Teil der Wand des Vorratsbehalters
310 zu stabilisieren, weist die hier dargestellte Verfor-
mungseinrichtung ein Gehause 336 zur Aufnahme die-
ses Teils des Behalters auf, welches mit einer dueren
Flache des nicht zu verformenden Teils des Behalters
derart in Kontakt gebracht wird, dass es diesen Teil hiil-
senartig umschlie®t. Der in direktem mechanischem
Kontakt mit dem Gehause 336 stehende Teil der Behal-
terwand kann somit nicht durch den zunehmenden Druck
im Aufnahmevolumen 381 ausgebeult werden. Dariiber
hinaus kann das Gehause 336 miteiner regelbaren Heiz-
und/oder Kihlvorrichtung 335 ausgestattet sein, die es
erlaubt, denim Aufnahmevolumen 381 befindlichen Leim
auf eine optimale Verarbeitungstemperatur zu erhitzen
oder zu kuhlen. Die Regelung der Heiz- und/oder Kiihl-
vorrichtung 335 kann dabei unter Berlcksichtigung der
von dem Temperatursensor 338 gemessenen Leimtem-
peratur erfolgen.

[0080] Eine Vielzahl alternativer Ausfiihrungsformen
der Entnahmevorrichtung 337 ist denkbar. Beispielswei-
se kann das Verformungselement 390 feststehend aus-
gebildet sein, wahrend der Vorratsbehalter 310 durch die
Antriebseinrichtung 333 bewegt wird. Aulerdem kann
der Anschluss 399 fiir die Offnung 383 unterhalb des
Vorratsbehalters 310 angeordnet sein. Auch ist es denk-
bar, den Anschluss 399 und einen Teil der Transportlei-
tung 373 als Teil des Verformungselements 390 auszu-
bilden, wobei die Transportleitung 373 im Falle eines be-
wegten Verformungselements 390 bevorzugt wenigs-
tens einen flexiblen Teil umfasst. Form und Art der Ver-
formungseinrichtung 315 kénnen zudem den unter-
schieldichen Formentypen der Vorratsbehalter ange-
passt werden.

[0081] Die beschriebene Entnahmevorrichtung ge-
stattetes, Leim mit einem wohldefinierten Volumenstrom
und einem wohldefinierten Druck in die Zufuhrleitung 120
abzugeben. Mit der beschriebenen Vorrichtung kénnen
dabei der unvermeidliche Schlupfvon Pumpen sowie un-
erwiinschte Veranderungen der Leimeigenschaften
durch Quetschung vermieden werden. Insbesondere in
Kombination mit dem oben beschriebenen Dosagezylin-
der lasst sich eine prazise Flussrate von abgegebenem
Leim an der Leimauftrageeinheit einstellen. Aufgrund
dessen kann die abgegebene Leimmenge beziiglich des
Etikettendurchsatzes, des Etikettentyps und/oder des
aufzubringenden Leimbilds optimiert werden, wodurch
Betriebskosten gesenkt werden kénnen. Die Verwen-
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dung eines Dosagezylinders erlaubt auch bei hochvis-
kosen Leimen eine prazise Abgabe gewiinschter Leim-
mengen, selbst wenn fiir den verwendeten Viskositats-
bereich kein zuverlassiger Durchflussmesser im Stand
der Technik bekannt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beleimen von Etiketten, mit den fol-
genden Schritten:

Zufuhr von Leim, insbesondere von Kaltleim,
Uber eine Zuflihrleitung (120) zu einer Leimauf-
trageeinheit (160); und

Bestimmen eines Volumenstroms von Leim
durch die Zufthrleitung (120);

wobei die Zufuhr von Leim mittels einer regel-
baren Zuflihreinrichtung (100, 200, 300) in Ab-
hangigkeit von dem bestimmten Volumenstrom
derart geregelt wird, dass von der Leimauftra-
geeinheit (160) Leim mit einer konstanten Fluss-
rate abgegeben wird,

wobei die regelbare Zuflhreinrichtung (200,
300) einen Dosagezylinder (140, 240) mit ge-
steuert bewegbarem Kolben umfasst,

wobei die Regelung der Leimzufuhr zur Leim-
auftrageeinheit (160) das Férdern von im Dosa-
gezylinder gespeicherten Leim durch Bewegen
des Kolbens umfasst, und

wobei das Verfahren weiterhin das Bestimmen
eines Leimdrucks im Leimzulauf der Leimauf-
trageeinheit (160), insbesondere weniger als 20
cm, bevorzugt weniger als 10 cm, von der Leim-
auftrageeinheit (160) in der Zufiihrleitung (120)
umfasst, wobei die Regelung der Leimzufuhr in
Abhangigkeit von dem bestimmten Volumen-
strom und dem bestimmten Leimdruck erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Bestimmen
des Volumenstroms von Leim durch die Zufihrlei-
tung ein Bestimmen des von dem Dosagezylinder
(140, 240) abgegebenen Leims auf der Grundlage
eines Querschnitts des Dosagezylinders (140, 240)
und der Bewegung des Kolbens umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Leim-
zufuhr zeitweise ausschlieRlich durch Abgabe von
Leim durch den Dosagezylinder (140, 240) erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, weiterhin ein Aufflillen
des Dosagezylinders (140, 240) durch Entnahme
von Leim aus einem Vorratsbehalter (110, 210, 310)
zur Bevorratung von Leim mittels einer regelbaren
Entnahmevorrichtung (170, 237, 337) umfassend.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Enthahme
von Leim aus dem Vorratsbehalter (210, 310) durch
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Verformen des Vorratsbehalters mittels einer Ver-
formungseinrichtung (215, 315) erfolgt.

Vorrichtung zum Beleimen von Etiketten, umfas-
send:

eine regelbare Zufiihreinrichtung (100, 200,
300) zur Bereitstellung von Leim, insbesondere
Kaltleim;

eine Leimauftrageeinheit (160), die dazu aus-
gebildetist, den bereitgestellten Leim auf Etiket-
ten aufzubringen; und

eine Regeleinheit (180, 380); und

eine Durchflussmessvorrichtung (130,
240);

wobei die Zufiihreinrichtung (100, 200, 300) ei-
ne Zufihrleitung (120) zum Bereitstellen des
Leims an die Leimauftrageeinheit (160) auf-
weist;

wobei die Durchflussmessvorrichtung (130,
140, 240) dazu ausgebildet ist, einen Volumen-
strom von Leim durch die Zuftihrleitung (120) zu
bestimmen;

wobei die Regeleinheit dazu ausgebildet ist, die
Zufuhr von Leim mittels der regelbaren Zufiihr-
einrichtung (100, 200, 300) in Abhangigkeit von
dem bestimmten Volumenstrom derart zu re-
geln, dass von der Leimauftrageeinheit (160)
Leim mit einer konstanten Flussrate abgegeben
wird, und

wobei die Durchflussmessvorrichtung als Teil
der regelbaren Zufiihreinrichtung (100) ausge-
bildet ist und einen Dosagezylinder (140, 240)
mit gesteuert bewegbarem Kolben umfasst, der
derart mit der Zufiihrleitung (120) verbunden ist,
dass durch Bewegen des Kolbens im Dosage-
zylinder gespeicherter Leim zur Leimauftrage-
einheit (160) geférdert wird;

gekennzeichnet durch

einen Drucksensor (150) zum Messen des
Leimdrucks, der im Leimzulauf der Leimauftra-
geeinheit (160), insbesondere weniger als 20
cm, bevorzugt weniger als 10 cm, von der Leim-
auftrageeinheit (160) an der Zufiihrleitung (120)
angeordnet ist,

wobei die Regeleinheit (180, 380) die Zufuhr von
Leim in Abhangigkeit von dem bestimmten Vo-
lumenstrom und dem Leimdruck regelt.

140,

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Dosage-
zylinder (140, 240) eine Messvorrichtung zur Be-
stimmung der Kolbenstellung aufweist, und wobei
die Regeleinheit (180, 380) dazu ausgebildet ist, auf
der Grundlage eines Querschnitts des Dosagezylin-
ders (140, 240) und einer Anderung der Kolbenstel-
lung den Volumenstrom von Leim durch die Zufiihr-
leitung (120) zu bestimmen.
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Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, wobei die Re-
geleinheit (180, 380) dazu ausgebildet ist, einen auf
den Kolben des Dosagezylinders (140, 240) ausge-
Ubten Druck in Abhangigkeit von dem Leimdruck zu
steuern.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, wo-
bei die regelbare Zufiihreinrichtung (100, 200, 300)
weiterhin einen Vorratsbehalter (110, 210, 310) zur
Bevorratung von Leim und eine regelbare Entnah-
mevorrichtung (170, 237, 337) aufweist, die derart
mit der Zufihrleitung (120) verbunden sind, dass
durch Regelung der Entnahmevorrichtung (170,
237,337) Leim mit einer gewlinschten Flussrate aus
dem Vorratsbehalter (110, 210, 310) in die Zufiihr-
leitung (120) abgegeben werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Entnahme-
vorrichtung (237, 337) eine Verformungseinrichtung
(215, 315) aufweist, die derart ausgebildet ist, dass
Leim aus dem Vorratsbehalter (210, 310) durch Ver-
formen des Vorratsbehalters mittels der Verfor-
mungseinrichtung herausgedrtickt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, weiterhin ein
Ventil (145) in der Zufiihrleitung (120) stromaufwarts
von dem Dosagezylinder (140, 240) umfassend, wo-
bei die Regeleinheit (180, 380) weiterhin dazu aus-
gebildet ist, das Ventil (145) bei Entnahme von Leim
aus dem Dosagezylinder (140, 240) zu schlieRen.

Claims

1.

Method for gluing labels, comprising the following
steps:

supplying glue, in particular cold glue, via a sup-
ply line (120) to a glue application unit (160); and
determining a volume flow of glue through the
supply line (120);

wherein the supply of glue is adjusted by means
of an adjustable supply device (100, 200, 300)
depending on the determined volume flow in
such a way that glue is dispensed from the glue
application unit (160) at a constant flow rate,

wherein the adjustable supply device (200,
300) comprises a dosing cylinder (140, 240)
comprising a piston that can be moved in a
controlled manner,

wherein the adjustment of the glue supply
to the glue application unit (160) comprises
conveying glue stored in the dosing cylinder
by moving the piston, and

wherein the method further comprises de-
termining a glue pressure in the glue feed
of the glue application unit (160), in partic-
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ular less than 20 cm, preferably less than
10 cm, from the glue application unit (160)
in the supply line (120), wherein the glue
supply is adjusted depending on the specific
volume flow and the specific glue pressure.

Method according to claim 1, wherein the determi-
nation of the volume flow of glue through the supply
line comprises determining the glue dispensed from
the dosing cylinder (140, 240) based on a cross sec-
tion of the dosing cylinder (140, 240) and the move-
ment of the piston.

Method according to either claim 1 or claim 2, where-
in the glue is temporarily supplied exclusively by dis-
pensing glue through the dosing cylinder (140, 240).

Method according to claim 3, further comprising fill-
ing the dosing cylinder (140, 240) by removing glue
from a storage container (110, 210, 310) for storing
glue by means of an adjustable removal apparatus
(170, 237, 337).

Method according to claim 4, wherein glue is re-
moved from the storage container (210, 310) by de-
forming the storage container by means of a defor-
mation device (215, 315).

Apparatus for gluing labels, comprising:

an adjustable supply device (100, 200, 300) for
providing glue, in particular cold glue;

a glue application unit (160) which is designed
to apply the provided glue to labels; and

an adjusting unit (180, 380); and

a flow measuring apparatus (130, 140, 240);
the supply device (100, 200, 300) having a sup-
ply line (120) for providing the glue to the glue
application unit (160);

the flow measuring apparatus (130, 140, 240)
being designed to determine a volume flow of
glue through the supply line (120);

the adjusting unit being designed to adjust the
supply of glue by means of the adjustable supply
device (100, 200, 300) depending on the deter-
mined volume flow in such a way that glue is
dispensed from the glue application unit (160)
at a constant flow rate, and

the flow measuring apparatus being designed
as part of the adjustable supply device (100) and
comprising a dosing cylinder (140, 240) which
comprises a piston that can be moved in a con-
trolled manner, and which is connected to the
supply line (120) in such a way that glue stored
in the dosing cylinder is conveyed to the glue
application unit (160) by moving the piston;
characterised by

a pressure sensor (150) for measuring the glue
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pressure, which is arranged in the glue feed of
the glue application unit (160), in particular less
than 20 cm, preferably less than 10 cm, from the
glue application unit (160) on the supply line
(120),

the adjusting unit (180, 380) adjusting the supply
of glue depending on the determined volume
flow and the glue pressure.

Apparatus according to claim 6, wherein the dosing
cylinder (140, 240) has a measuring apparatus for
determining the piston position, and wherein the ad-
justing unit (180, 380) is designed to determine the
volume flow of glue through the supply line (120) on
the basis of a cross section of the dosing cylinder
(140, 240) and a change in the piston position.

Apparatus according to either claim 6 or claim 7, the
adjusting unit (180, 380) being designed to control
a pressure exerted on the piston of the dosing cyl-
inder (140, 240) depending on the glue pressure.

Apparatus according to any of claims 6 to 8, wherein
the adjustable supply device (100, 200, 300) further-
more has a storage container (110, 210, 310) for
storing glue and an adjustable removal apparatus
(170, 237, 337) which are connected to the supply
line (120) in such a way that glue can be dispensed
from the storage container (110, 210, 310) into the
supply line (120) at a desired flow rate by adjusting
the removal apparatus (170, 237,337).

Apparatus according to claim 9, wherein the removal
apparatus (237, 337) has a deformation device (215,
315) which is designed in such a way that glue is
pressed out of the storage container (210, 310) by
deforming the storage container by means of the de-
formation device.

Apparatus according to either claim 9 or claim 10,
further comprising a valve (145) in the supply line
(120) upstream of the dosing cylinder (140, 240),
wherein the adjusting unit (180, 380) is furthermore
designed to close the valve (145) when glue is re-
moved from the dosing cylinder (140, 240).

Revendications

1.

Procédé d’encollage d’étiquettes, comprenant les
étapes suivantes :

alimentation de colle, en particulier de colle a
froid, via une conduite d’alimentation (120)aune
unité d’application de colle (160) ; et
détermination d’un débit volumique de colle tra-
versant la conduite d’alimentation (120) ;

dans lequel l'alimentation de colle au moyen
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d'un dispositif d’alimentation régulable (100,
200, 300) est régulée en fonction du débit volu-
mique déterminé de telle sorte que l'unité d’ap-
plication de colle (160) recoit de la colle avec un
débit constant,

dans lequel le dispositif d’alimentation régulable
(200, 300) comporte un cylindre de dosage (140,
240) avec un piston mobile commande,
danslequellarégulation de I'alimentation de col-
le a l'unité d’application de colle (160) comprend
le convoyage de colle stockée dans le cylindre
de dosage par le déplacement du piston, et
dans lequel le procédé comporte en outre la dé-
termination d’'une pression de colle dans I'ad-
mission de colle de I'unité d’application de colle
(160), en particulier inférieure a 20 cm, préféra-
blement inférieure a 10 cm, de l'unité d’applica-
tion de colle (160) dans la conduite d’alimenta-
tion (120), dans lequel la régulation de I'alimen-
tation de colle s’effectue en fonction du débit
volumique déterminé et de la pression de colle
déterminée.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la dé-
termination du débit volumique de colle dans la con-
duite d’alimentation comporte une détermination de
la colle fournie par le cylindre de dosage (140, 240)
sur base d’une section transversale du cylindre de
dosage (140, 240) et du déplacement du piston.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
I'alimentation de colle s’effectue uniquement tempo-
rairement via transfert de colle par le cylindre de do-
sage (140, 240).

Procédé selon la revendication 3, comprenant en
outre le remplissage du cylindre de dosage (140,
240) par prélevement de colle dans un réservoir
(110,210, 310) pour I'alimentation de colle au moyen
d’'un dispositif de prélevement régulable (170, 237,
337).

Procédé selon la revendication 4, dans lequel le pré-
levement de colle dans le réservoir (210, 310) s’ef-
fectue par déformation du réservoir au moyen d’'un
dispositif de déformation (215, 315).

Dispositif de collage d’étiquettes, comprenant :

un dispositif d’alimentation régulable (100, 200,
300) de fourniture de colle, en particulier de colle
a froid ;

une unité d’application de colle (160) constituée
pour appliquer la colle fournie sur des
étiquettes ;

une unité de régulation (180, 380) ; et
undispositif de mesure de débit (130, 140, 240) ;
dans lequel le dispositif d’alimentation (100,
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200, 300) comporte une conduite d’alimentation
(120) pour la fourniture de colle a I'unité d’appli-
cation de colle (160) ;

danslequel le dispositif de mesure de débit (130,
140, 240) est constitué pour déterminer un débit
volumique de colle dans la conduite d’alimenta-
tion (120) ;

dans lequel I'unité de régulation est constituée
pour réguler I'alimentation de colle au moyen du
dispositif d’alimentation régulable (100, 200,
300) en fonction du débit volumique déterminé
de telle sorte que 'unité d’application de colle
(160) fournitde la colle avec un débit constant, et
dans lequel le dispositif de mesure de débit est
constitué comme une partie du dispositif d’ali-
mentation régulable (100) et un cylindre de do-
sage (140, 240) comporte un piston mobile com-
mandé, qui est connecté ala conduite d’alimen-
tation (120) de telle sorte que de la colle stockée
dans le cylindre de dosage est alimentée a I'uni-
té d’application de colle (160) par le déplace-
ment du piston ;

caractérisé par

un capteur de pression (150) pour la mesure de
la pression de colle, qui est agencé dans I'ad-
mission de colle de l'unité d’application de colle
(160), en particulier inférieure a 20 cm, préféra-
blement inférieure a 10 cm, de 'unité d’applica-
tion de colle (160) dans la conduite d’alimenta-
tion (120),

dans lequel I'unité de régulation (180, 380) ré-
gule I'alimentation de colle en fonction du débit
volumique déterminé et de la pression de colle.

Dispositif selon la revendication 6, dans lequel le cy-
lindre de dosage (140, 240) comporte un dispositif
de mesure pour la détermination de la position du
piston, etdans lequel I'unité de régulation (180, 380)
est constituée pour déterminer le débit volumique de
colle dans la conduite d’alimentation (120) sur base
d’'une section transversale du cylindre de dosage
(140, 240) et d’'un changement de position du piston.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, dans lequel
I'unité de régulation (180, 380) est constituée pour
commander la pression exercée sur le piston du cy-
lindre de dosage (140, 240) en fonction de la pres-
sion de colle.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 8, dans
lequel le dispositif d’alimentation régulable (100,
200, 300) comporte en outre un réservoir (110, 210,
310) pour stocker de la colle et un dispositif de pré-
levementrégulable (170,237, 337), qui est connecté
a la conduite d’alimentation (120) de telle sorte que
de la colle peut étre fournie a partir du réservoir (110,
210, 310) dans la conduite d’alimentation (120) avec
un débit souhaité par une régulation du dispositif de
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prélevement (170, 237, 337) .

Dispositif selon larevendication 9, dans lequel le dis-
positif de prélevement (237, 337) comporte un dis-
positif de déformation (215, 315), qui est constitué
detelle sorte que delacolle est expulsée duréservoir
(210, 310) par une déformation du réservoir au
moyen du dispositif de déformation.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, comportant
en outre une vanne (145) dans la conduite d’alimen-
tation (120) en amont du cylindre de dosage (140,
240), dans lequel I'unité de régulation (180, 380) est
en outre constituée pour fermer la vanne (145) lors
d’un préléevement de colle hors du cylindre de dosa-
ge (140, 240).
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