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69 Verfahren und Vorrichtung zum Anschrumpfen einer Verschlusskappe aus Kunststoffmaterial auf eine

Behiltermiindung.

@ Bei einem Verfahren zum Anschrumpfen von Schraub-

kappen (2) auf Behiltermiindungen (1) von Behéltern
(13) werden die Schraubkappen entlang einer Vorschub-
strecke (6) von beiden Seiten her aus Diisen (3, 4) mit ei-
nem heissen Gasstrahl (7, 8) beaufschlagt. Die Strémungs-
achsen (7, 8) sind versetzt zueinander angeordnet, so dass
keine Druckstauungen auftreten. Bei dem so entstehen-
den giinstigen Temperaturverlauf an den Diisen kGnnen
Einsparungen in der Heizleistung erzielt werden. Ein
Drehen der Flaschen um die eigene Achse (10) ist ausser-
dem nicht mehr erforderlich.
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1. Verfahren zum Anschrumpfen einer Verschlusskap-
pe aus Kunststoffmaterial auf eine Behéltermiindung, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behdltermiindung (1) zuerst
durch die Verschlusskappe (2) verschlossen wird, und dass
sodann die Verschlusskappe aus wenigstens zwei Diisen (3,
4) derart wechselseitig mit einem heissen Gasstrahl (5)
beaufschlagt wird, dass die Gasstrahlen die Verschlusskappe
zeitlich und/oder riumlich versetzt bestreichen, wobei die
Stromungsrichtung von wenigstens zwei der zeitlich und
oder rdumlich aufeinanderfolgenden Gasstrahlen unter-
schiedlich ist. . i

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Behiltermiindung (1) an wenigstens zwei auf
beiden Seiten einer Vorschubstrecke (6) angeordneten Dii-
sen vorbeigefithrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stromungsrichtung der zwei aufeinander-
folgenden Gasstrahlen etwa um 180° versetzt zueinander
angeordnet ist.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Seiten
der Vorschubstrecke (6) wenigstens eine Diise zum Beauf-
schlagen der Verschlusskappe angeordnet ist, und dass die
Strémungsachsen (7, 8) der Diisen versetzt zueinander ver-
laufen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Diisen etwa auf der gleichen horizontalen Ebe-
ne liegen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und auf
eine Vorrichtung zum Anschrumpfen einer Verschlusskap-
pe aus Kunststoffmaterial auf eine Behiltermiindung.

Bei derartigen Verfahren wird in der Regel ein an der
Verschlusskappe vorgesehenes Garantieband mittels Warm-
verformung an die Behiltermiindung angeschrumpft. Da-
durch entsteht ein Garantieverschiuss am Behilter, da das
Garantieband beim erstmaligen Offnen der Verschlusskappe
aufreisst. Mit diesen Verfahren kénnen heute sehr hohe
Taktgeschwindigkeiten erreicht werden. Wihrend bei dlteren

Anlagen das aufgewdrmte Garantieband noch mit einem
" speziellen Werkzeug an die Behiltermiindung angepresst
werden muss, ist es heute moglich, das Garantieband ledig-
lich unter dem Einfluss von Druck und Wirme anzu-
schrumpfen. )

Eine derartige Anlage ist beispielsweise in der deutschen
Offenlegungsschrift Nr. 28 52 151 der Amelderin beschrie-
ben. Bei dieser Anlage wird von einer Seite her iiber eine
bestimmte Strecke ein heisser Gasstrah! auf die Verschluss-
kappe gerichtet, wihrend sich die Flasche selbst um ihre
eigene Achse dreht. Eine dhnliche Schrumpfvorrichtung,
welche allerdings nicht fiir Flaschenverschliisse sondern fiir
Schrumpfmanschetten auf Flaschen verwendet wird, ist in
der US-Patentschrift Nr. 4 011 122 beschrieben. Dort sind
zum Anschrumpfen einer Manschette auf den Flaschenkor-
per auf beiden Seiten der Laufrichtung der Flaschen gegen-
einander gerichtete Schlitzdiisen angeordnet. Ahnliche An-
ordnungen werden auch zum Anschrumpfen von Verschluss-
kappen verwendet.

Ein Nachteil dieses bekannten Verfahrens besteht darin,
dass es erforderlich ist, die Flaschen um ihre eigene Achse
zu drehen. Bei den zweiseitig gegeneinander gerichteten Dii-
sen ist der Druck- und Temperaturveriauf relativ ungiinstig.
Da die beiden Gasstrahlen gegeneinander gerichtet sind,
entsteht in dem Bereich, wo die Gasstrahlen aufeinander-
prallen, eine Druckstauung, was einen erhdhten Energie-

bedarf zur Folge hat. Es ist daher Aufgabe der Erfindung,

- die Nachteile des Bekannten zu vermeiden und ein Verfah-
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ren der eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem bei
niedrigem Energieverbrauch Verschlusskappen auf Behil-
termiindungen geschrumpft werden kénnen, ohne dass es
erforderlich ist, die Flaschen um die eigene Achse zu dre-
hen. Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine moglichst
einfache Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen, welche in den gesamten Abfiill- und Verschliess-
prozess einer Abfiillstrasse integriert werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst,
dass die Behiltermiindung zuerst durch die Verschluss-
kappe verschlossen wird, und dass sodann die Verschluss-
kappe aus wenigstens zwei Diisen derart wechselseitig mit
einem heissen Gasstrahl beaufschlagt wird, dass die Gas-
strahlen die Verschlusskappe zeitlich und/oder rdumlich
versetzt bestreichen, wobei die Strdmungsrichtung von we-
nigstens zwei der zeitlich und/oder raumlich aufeinander-
fogenden -Gasstrahlen unterschiedlich ist.

Durch die wechselseitige Beaufschlagung der Verschluss-
kappe aus zwei verschiedenen Richtungen wird ersichtlicher-
weise das zu schrumpfende Garantieband an seinem ganzen
Umfang ausreichend erwirmt, um zu schrumpfen. Da die
Diisen wechselseitig arbeiten und somit nicht zwei Gasstrah-
len aufeinander prallen, entsteht keine Druckstauung, was
sich vorteithaft auf den Temperaturverlauf auswirkt.

Besonders einfach und rationell arbeitet das Verfahren,
wenn die Behiltermiindung an wenigstens zwei auf beiden
Seiten einer Vorschubstrecke angeordneten Diisen vorbei-
gefiihrt wird. Dadurch muss die von den {ibrigen Anlagen
der Abfiillstrasse vorgegebene Taktgeschwindigkeit nicht
reduziert werden. Die Behilter bewegen sich auf einer .
Transportvorrichtung an den Diisen vorbei, welche die Ver-
schlusskappe jedes Behilters wechselseitig mit einem heis-
sen Gasstrahl beaufschlagen. In bestimmten Anwendungs-
fallen wire es jedoch auch denkbar, dass die Diisen an den
Flaschenmiindungen vorbeigefithrt werden.

Wenn die Gasstrahlen etwa 180° zueinander versetzt
angeordnet sind, wird die Verschlusskappe auf beiden Sei-
ten etwa gleichmissig vom Gasstrahl bestrichen.

Eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens ist
besonders einfach herzustellen, wenn auf beiden Seiten der
Vorschubstrecke wenigstens eine Diise zum Beaufschlagen
der Verschlusskappe mit einem heissen Gasstrahl angeordnet
ist, und wenn die Stromungsachsen der Diisen versetzt zu-
einander verlaufen. Durch die versetzt zueinander angeord-
neten Stromungsachsen konnen die Diisen auf beiden Sei-
ten der Vorschubstrecke kontinuierlich arbeiten, ohne dass
unerwiinschte Druckstauungen auftreten. Die Stromung
des Gasstrahles jeder Diise verlduft ungehindert in Richtung
auf die Behiltermiindung. Es spielt grundsitzlich keine
Rolle, in welcher Richtung relativ zueinander die Stromungs-
achsen versetzt sind. Die Anordnung der Diisen ist insbe-
sondere auch vom Verlauf der Vorschubstrecke abhingig.
Besonders vorteilhaft liegen die Diisen jedoch auf der Ebe-
ne, so dass die Behilter horizontal an den Diisen vorbeige-
fiihrt werden konnen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeich-
nungen dargestelit und wird nachstehend genauer beschrie-
ben. Es zeigen:

Fig. 1 die schematische Darstellung einer erfindungsge-
missen Vorrichtung und

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Behéltermiindung mit
eingezeichnetem Temperaturverlauf an der Diise.

Gemiss Fig. 1 werden mehrere Behilter 13 auf der Vor-
schubstrecke 6 in Pfeilrichtung A kontinuierlich vorwirts-
bewegt. Die Vorschubstrecke 6 ist beispielsweise ein For-



derband oder eine andere geeignete Férdervorrichtung. Die
Schraubkappen 2 aus Kunststoffmaterial sind bereits auf die
Behiltermiindungen 1 aufgeschraubt oder aufgesetzt. Auf
beiden Seiten der Voschubstrecke 6 ist je eine schlitzférmig
ausgebildete Diise 3 bzw. 4 angeordnet, die iiber eine Zu-
fubrleitung 14 von einem nicht dargestellten Geblise unter
Druck mit einem heissen Gas versorgt wird. Die Diisen ar-
beiten vorzugsweise mit Heissluft.

Wie in Fig. 2 dargestellt, haben die Verschlusskappen 2
an ihrer Unterseite ein Garantieband 9, welches mit dem
heissen Gasstrahl 5 aus der Diise 3 oder 4 an die Behilter-
miindung 1 angeschrumpft wird. Mit dem erfindungsge-
méssen Verfahren konnen jedoch auch beliebige andere
thermoplastisch verformbare Verschlusskappen oder Man-
schetten besonders vorteilhaft an Flaschenmiindungen ange-
schrumpft werden.

Beim Passieren der Schrumpfvorrichtung werden die
Verschlusskappen 2 zuerst aus der ersten Diise 3 mit Heiss-
luft beaufschlagt.

Die Strémungsachse 7 verlduft dabei sowohl zur Behil-
terachse 10 als auch zur Vorschubstrecke 6 etwa rechtwin-
klig. Wenn ein Behilter die Diise 3 passiert hat, ist das
Garantieband 9 auf der der Diise 3 zugewandten Seite be-
reits vollig angeschrumpft, wihrend der Schrumpfprozess
auf der der Diise 3 abgewandten Seite noch nicht vollstiin-
dig abgeschlossen ist.

Beim weiteren Vorschub der Behilter 13 auf der Vor-
schubstrecke 6 pasiseren diese eine auf der anderen Seite
der Vorschubstrecke angeordnete Diise 4, welche grund-
sitzlich wie die erste Diise 3 gebaut ist. Die Strémungsrich-
tung der Diise 4 verlduft jedoch gerade entgegengesetzt zur
Strémungsrichtung der Diise 3. Die Strémungsachse 8 ist
dabei, wie in Fig. 1 dargestellt, versetzt zur Stromungsachse
7 angeordnet. Beide Diisen 3 und 4 liegen etwa auf der
gleichen horizontalen Ebene. Durch den Heissluftstrahl
aus der Diise 4 wird ein durch die Diise 3 teilweise ange-
schrumpftes Garantieband endgiiltig angeschrumpft. Je
nach dem Material der Verschlusskappe bzw. nach der For-
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dergeschwindigkeit der Behiiiter 13 auf der Vorschubstrecke
6 konnen auf beiden Seiten der Vorschubstrecke 6 beliebig
viele Diisen wechselseitig angeordnet werden. Das erfin-
dungsgemisse Verfahren kann grundsitzlich auch mit den
jetzt schon bestehenden Anlagen durchgefiihrt werden, bei
denen die Diisen auf beiden Seiten der Vorschubstrecke

6 einander gegeniiberliegen bzw. bei denen die Strémungs-
achsen gegeneinander gerichtet sind. Dann ist es jedoch er-
forderlich, dass durch entsprechende Steuerung jeweils
wechseleseitig nur eine Diise arbeitet, so dass keine Druck-
stauungen auftreten kénnen.

Fig. 2 zeigt schematisch den Temperaturverlauf des aus
den Diisen 3 bzw. 4 ausstromenden heissen Gasstrahles 5.
Die Kurve 11 zeigt den Temperaturverlauf beim erfindungs-
gemissen Verfahren, wihrend die Kurve 12 einen etwas
ungiinstigeren Temperaturverlauf bei den herkémmlichen,
gegeneinander gerichteten und gleichzeitig arbeitenden Dii-
sen zeigt. Die Temperatur ist ersichtlicherweise unmittelbar
an der Diisentffnung am hochsten und nimmt mit zuneh-
mender Distanz von der Diisenffnung ab. Bei auf gleicher
Hohe gegeneinander gerichteten Diisen, welche gleichzeitig
arbeiten, entsteht durch die aufeinander prallenden Gas-
strome 5 etwa in der Ebene der Behélterachse 10 eine
Druckstauung. Diese Druckstauung behindert den Str-
mungsverlauf und die Strémungsgeschwindigkeit, so dass
die Temperatur beim Auftreten auf die Schraubkappe 2
nur noch gering ist, wie die Kurve 12 zeigt. Bei wechselsei-
tig arbeitenden Diisen bzw. bei kontinuierlich arbeitenden
Diisen und versetzten Strdmungsachsen tritt dieser Nach-
teil nicht auf. Der Gasstrahl 5 trifft ungehindert und mit
hoher Geschwindigkeit auf das Garantieband 9 auf, so dass
auch die Temperatur des Gasstrahles beim Auftreffen noch
verhiltnismissig hoch ist. Auf diese Weise kénnen die Dii-
sen 3, 4 mit bedeutend geringerer Heizleistung betitigt wer-
den. Da derartige Anlagen in der Getrinkeindustrie schicht-
weise ununterbrochen arbeiten, sind derartige Einsparungen
von grosser Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit der gesam-
ten Anlage.

1 Blatt Zeichnungen



646 398

1 Blatt *

JnypJadusd)

i

Distanz




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

