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Beschreibung
Querbezug auf verwandte Anmeldungen

[0001] Die Prioritdt bezuglich der japanischen An-
meldung 279917/1999 wird beansprucht, welche am
30. September 1999 beim japanischen Patentamt
eingegangen ist.

Bezeichnung der Erfindung
Ultraschallsiegelvorrichtung
Hintergrund der Erfindung
1. Gebiet der Erfindung:

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ultra-
schallsiegelvorrichtung fiir die Verwendung in einer
Fall-/Verpackungsmaschine zur Erzeugung von flis-
sigen Getranken oder dergleichen, die in Papierbe-
haltern verpackt sind, so daf} sie langzeitlich gespei-
chert werden kénnen, und die Erfindung betrifft ins-
besondere eine Ultraschallsiegelvorrichtung, die mit
einem Gegenbacken versehen ist, der eine Wirkfla-
che besonderer Form hat fiir das Verbessern der Sie-
gelfahigkeit durch Steuern eines geschmolzenen
thermoplastischen Harzflusses.

2. Beschreibung des Standes der Technik:

[0003] Bislang war eine Flull-/Verpackungsmaschi-
ne bekannt, wie sie insgesamt in Fig. 1 gezeigt ist,
bei welcher eine sterilisierte Verpackungsmaterial-
bahn fir einen rechteckigen, parallelepipedischen
Verpackungsbehalter verwendet wird, der mit einem
Saft usw. geflllt ist. Kurz gesagt, weist eine solche
Full-/Verpackungsmaschine insgesamt auf: eine
Spule 2, welche eine Verbund-Verpackungsmaterial-
bahn 1 in einem gerollten Zustand haltert; eine Steri-
lisiervorrichtung 3 zum Sterilisieren der schlauchfér-
migen Verbund-Verpackungsmaterialbahn, die nach
und nach von der Spule abgewickelt wird; einen lang-
lichen Siegelabschnitt 4 zum Versiegeln beider
Langsendabschnitte der sterilisierten Verbund-Ver-
packungsmaterialbahn und dadurch Bilden einer
schlauchférmigen  Verbund-Verpackungsmaterial-
bahn; ein Zufihrrohr 5 fur Flissigkeit zum Einflllen
eines Fluidinhaltes in die in Schlauchform geformte
Bahn; eine Quersiegelvorrichtung 7 fir das Querver-
siegeln der schlauchférmigen Verbund-Verpackungs-
materialbahn in Richtung senkrecht zu ihrer Langs-
richtung mit einem Fluid, wahrend der mit dem Inhalt
gefillte Schlauch um die Lange im wesentlichen ent-
sprechend einer Verpackung nach unten geférdert
wird und zur gleichen Zeit kontinuierlich ein kissenfor-
miger Behalter 6 gebildet wird, der im Schnitt rechte-
ckig ist; und eine Behélterausformvorrichtung zum
Ausformen der kissenférmigen Behalter 6 in rechte-
ckige, parallelepipedische Behalter 8 durch Falten

der Endabschnitte zum Bilden der letztendlichen
Form. Die Quersiegelvorrichtung 7 besteht aus einer
Siegeleinheit, einem Siegelbacken zum Befestigen
der Siegeleinheit und einem Antriebsmittel zum An-
treiben des Siegelbackens.

[0004] Eine solche Siegelvorrichtung kann eine Ul-
traschallsiegelvorrichtung in der Form einer piezoe-
lektrischen Antriebseinheit aufweisen mit einer piezo-
elektrischen Keramikplatte oder eine Magneto-Strik-
tionseinheit fur den Antrieb, die mit einer Gleich-
strom-Versorgungsquelle verbunden ist, und ein
Horn mit einer langlichen Siegelflache, wobei einer
oder mehrere Reaktionskdrper zusammen mit dem
Horn eine halbe Wellenlange bilden (japanische Of-
fenlegungsschrift, Anmeldung Nr. 2231/1995). Zu-
satzlich sind andere Ultraschallsiegelvorrichtungen
bekannt, wie sie zum Beispiel in der japanischen Pa-
tentverdffentlichung Nr. 22784/1987, der japanischen
Patentverdffentlichung Nr. 2544450/1996, der japani-
schen Offenlegungsschrift, Anmeldenummer
33121/1995, der japanischen Offenlegungsschrift,
Anmeldenummer 82046/1991, der japanischen Of-
fenlegungsschrift, Patentanmeldung Nr. 15741/1994
und dergleichen offenbart ist.

[0005] Unter den anderen Ultraschallsiegelvorrich-
tungen war eine Ultraschallsiegelvorrichtung fur Flis-
sigkeitsbehalter bekannt, welche durch die Form der
Wirkflache des Gegenbackens zum Dricken des
Verbund-Verpackungsmaterials in Zusammenwirken
mit der Siegelflache des Horns gekennzeichnet ist.
Bei dieser Vorrichtung ist ein bandférmiger Steg nahe
der Mitte der Flache des Horns angeordnet, welche
gegen den zu versiegelnden Abschnitt stof3t. Eine
konkave Nut ist senkrecht zu dem Steg nahe der Mit-
te der Flache eines Ambosses angeordnet, welcher
gegen den zu versiegelnden Abschnitt stéf3t. Ein Bo-
denabschnitt der konkaven Nut ist in eine Zweistufen-
struktur gemacht, und ihr Stufenabschnitt und beide
Endabschnitte sind verjiingt zulaufend. Eine bogen-
formige, vorstehende Schragflache, die sich seitlich
erstreckt, ist an dem Endabschnitt der Mitte des Bo-
denabschnittes vorgesehen. Die offenen Abschnitte
an den oberen und Bodenenden eines zylindrischen
Flussigkeitsbehalters sind mit einem Uberlappenden
Verbindungsabschnitt nahe dem Zentrum des Kor-
pers gesiegelt, welcher aus dem Horn und dem Ge-
genbacken oder Ambofd besteht (siehe japanische
Offenlegungsschrift Gebrauchsmusteranmeldung Nr.
147408/1988 und registriertes Geschmacksmuster
Ni. 3004786).

[0006] Auf der anderen Seite ist eine Hochfre-
quenz-Warmesiegelvorrichtung bekannt (japanische
Offenlegungsschrift Patentanmeldung Nr.
230834/1996), bei welcher das geschmolzene Harz
in Nuten verbleibt, ohne dal} es aus den versiegelten
Zonen herauslauft, selbst wenn der Kunstharz auf
dem Verpackungsmaterial geschmolzen ist und von
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einer Leiste gesto3en wird. Bei dieser Anordnung ist
die Leiste in der Langsrichtung einer Wirkflache ge-
bildet, und Hochfrequenzspulen werden bei den Nu-
ten verwendet, die parallel zu der Leiste auf beiden
Seiten der Leiste auf der Hochfrequenz-Warmesie-
gelvorrichtung gebildet sind. Zuséatzlich ist eine Hoch-
frequenz-Warmesiegelvorrichtung bekannt (japani-
sche Patentanmeldung Nr. 244728/1996), bei wel-
cher die Hochfrequenzspulen gebildet sind, um sich
allmahlich zu dem AuBReren (d.h. zu der Innenseite
des Behalters) des Bildungsabschnittes fir die ver-
siegelte Zone zuzuneigen. Bei dieser Anordnung er-
folgt die Warmesiegelung derart, daf flissiges und
das geschmolzene Kunstharz gleichmaRig aus den
versiegelten Zonen zu der Innenseite des Behalters
herausgefiihrt wird, wenn der Schlauch mit einem
Fluid auf der Hochfrequenz-Warmesiegelvorrichtung
zusammengeprelt wird.

[0007] Um ein hervorragendes Warmesiegeln zu er-
reichen, wenn die Warmeversiegelung eines
schlauchfdrmigen Verpackungsmaterials, welches
mit Inhalt gefillt ist, wie zum Beispiel flissigen Ge-
tranken, d.h. in der Gegenwart der Flussigkeit, quer
erfolgt, ist es notwendig, die Flissigkeit aus den ver-
siegelten Zonen des Schlauches weitestgehend aus-
zuschliefRen, wenn der Schlauch mit Warme und un-
ter Druck versiegelt wird. Die innere Flache des
Schlauches, welche mit der Flussigkeit in Berthrung
steht, ist jedoch nicht notwendigerweise vollstandig
flach und hat bei ausfihrlicher Betrachtung kleine
Oberflachenerhebungen. Bei der Hochfre-
quenz-Warmesiegelvorrichtung, die in der japani-
schen Offenlegungsschrift, Patentanmeldung Nr.
13474411983, 269854/1993, 164523/1995,
240607/1997 und 230834/1996 beschrieben ist, wird
ein Siegelverfahren verwendet, bei welchem das ge-
schmolzene Harz daran gehindert wird, aus der ver-
siegelten Zone herauszuflieRen, und wird somit in
den versiegelten Zonen belassen. Infolgedessen tritt
Flissigkeit oder Schmutz in die kleinen Oberflache-
nerhebungen der inneren Flache des Schlauches ein
und kann nicht aus den versiegelten Zonen nach au-
Ren abflieRen gelassen werden, so dal® man die Ver-
siegelungseigenschaft nicht als adaquat bezeichnen
kann.

[0008] Aufder anderen Seite haben die Erfinder der
vorliegenden Erfindung festgestellt, dal die Flissig-
keit in den versiegelten Zonen so gefiihrt werden
kann, dal sie zusammen mit dem geschmolzenen
Kunstharz aus den versiegelten Zonen herausfliel3en
kann, um die Flussigkeit oder den Schmutz, welcher
beim Siegeln in die Oberflachenerhebungen einge-
treten war, auszuschalten, wie in der japanischen Of-
fenlegungsschrift, Patentanmeldung Nr.
244728/1996 beschrieben ist. Durch das Verfahren
unter Verwendung dieser Warmesiegelvorrichtung
kann vollstandig das Eintreten von Flissigkeit oder
Schmutz in die Oberflachenerhebungen ausgeschal-
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tet werden, um hervorragende Siegeleigenschaften
vorzusehen, aber das geschmolzene Harz, welches
zur Seite in Berthrung mit einem Fluid herausflief3t,
welches die Innenseite des Behalters ist, kann nicht
homogen herausspritzen. GemafR Darstellung in
Fig. 2 werden gewellte bzw. wellenférmige Harzwuls-
te 9 auf dem Kantenabschnitt der Innenseite des Be-
halters gebildet. Bei der zweiten Stufe unter Verwen-
dung einer Formgebungsmaschine und dergleichen
nach dem Versiegelungsschritt hat man herausge-
funden, da® Risse aus den Scheiteln 10 der Wellen
der Wulste 9 beginnen und eine Leckage der Flissig-
keit erlauben, wenn Druck auf den Behalter ausgetibt
wird, obwohl eine solche Leckage recht selten ist.
Man hat Probleme mit der Hochfrequenz-Siegelvor-
richtung erwartet, fast ahnlich bei der Ultraschallsie-
gelvorrichtung, selbst bei Berticksichtigung der Be-
sonderheit der Ultraschallsiegelvorrichtung.

[0009] Im Hinblick auf die Besonderheit der Ultra-
schallsiegelvorrichtungen, d.h. den Unterschied zu
den Hochfrequenzsiegelvorrichtungen, haben die Er-
finder der vorliegenden Erfindung durch vorlaufige
Experimente folgende Einsicht gewonnen. Beim DrU-
cken des schlauchférmigen Verpackungsmaterials
mit einem Ultraschallhorn und einem Gegenbacken,
welche bei der Ultraschallsiegelvorrichtung zusam-
menwirken, hat man gefunden, daf} die Aufrechter-
haltung der Gleichférmigkeit des Pulsierens schwie-
rig ware, wenn Ausgestaltungen, wie zum Beispiel
die Nuten und eine Neigung, welche die Siegelfahig-
keit erhoht, auf der Siegelflache des Ultraschallhorns
hinzugegeben werden, und zwar infolge der zusatzli-
chen Oberflachenerhebungen. Somit ware es un-
moglich, den richtigen Druck auf die beabsichtigte
Siegelflache des schlauchférmigen Verpackungsma-
terials aufzubringen. Ferner hat man im Fall des UI-
traschallversiegelns im Gegensatz zu dem Hochfre-
quenzsiegeln, bei welchem selbst die nicht unter
Druck stehende Flache erwarmt werden kann, fest-
gestellt, daR ein Abschnitt oder Teil des geschmolze-
nen thermoplastischen Harzes unvermeidlich zu der
mit dem Fluid in Kontakt befindlichen Seite heraus-
fliel3t, welche die innere Seite des Behalters ist, weil
nur der gedruckte Bereich, welcher unvermeidlich die
Ultraschallpulsation Gbertragt, erwarmt wird.

[0010] DE-A-1279 320, auf welcher der Oberbegriff
des Anspruchs 1 gegriindet ist, beschreibt eine Ultra-
schallvorrichtung, welche durch Driicken eines Ther-
moplastes unter Verwendung einer Ultraschallwelle
mit einem Hammer, der eine Nut hat, und/oder einem
AmboR die Versiegelung vornimmt. Die Nut wird in
dem mittleren Teil (in der Siegelzone) des Ambosses
gebildet.

[0011] UA-A-3,468,731 offenbart eine Ultraschall-
siegelvorrichtung, bei welcher ein geschmolzenes,
thermoplastisches Harz eingefiihrt und in einer Nut
gehalten wird, die in der Siegelzone gebildet ist, um
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das geschmolzene thermoplastische Harz daran zu
hindern, aus der Siegelzone heraus abgeleitet zu
werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Schaffung einer Ultraschall-Warmesiegelvorrichtung
mit exzellenter Siegelfahigkeit, die in der Lage ist: un-
vermeidliches Aufbringen des Pulsierens durch eine
Ultraschallwellen-Erzeugungsvorrichtung auf zu ver-
siegelnde Zonen, ausreichendes Erwarmen selbst
der Stufenabschnitte um den Langssiegelabschnitt
herum, wirksames Herausfiihren von Verunreinigun-
gen, wie zum Beispiel Saftpulpe, die es in den in Ver-
siegelung befindlichen Zonen gibt, aus den Siegelzo-
nen zusammen mit dem geschmolzenen thermoplas-
tischen Harz und Verhindern der Bildung wellenférmi-
ger Wulste geschmolzenen Harzes durch Steuern
der Dicke und der Breite des geschmolzenen thermo-
plastischen Harzes, welches zu der in Kontakt mit
dem Fluidinhalt stehenden Seite herausflief3t.

[0013] Zur Losung der vorstehenden Aufgabe fan-
den die Erfinder der vorliegenden Erfindung heraus,
dafd die Bildung eines Aufbaus, welcher den Flul? des
geschmolzenen thermoplastischen Harzes auf der
Wirkflache des Gegenbackens steuert, nicht aber auf
der Siegelflache des Horns, es ermdglicht, unver-
meidbar das Pulsieren durch eine Ultraschallwellen
erzeugende Vorrichtung auf die zu versiegelnden Zo-
nen aufzubringen. Durch Anordnen der Nuten auf der
Wirkflache des Gegenbackens, welche die Ausbau-
chungen des geschmolzenen thermoplastischen
Harzes in den Nachbarbereichen der Seiten der Sie-
gelzonen in Beruhrung mit einem Fluid bilden kon-
nen, wird es ferner moglich, wirkungsvoll Verunreini-
gungen aus den Siegelzonen zusammen mit dem ge-
schmolzenen thermoplastischen Harz herauszufih-
ren und die Dicke und die Breite des geschmolzenen
thermoplastischen Harzes, welches zu der Seite in
Kontakt mit einem Fluid herausflie3t, zu steuern bzw.
zu kontrollieren. Die Erfindung ist auf diese Prinzipien
gegrundet.

[0014] Gemal der vorliegenden Erfindung wird eine
Ultraschallsiegelvorrichtung gemaf Anspruch 1 vor-
gesehen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0015] Fig. 1 ist eine Ansicht zur Erlauterung eines
Verfahrens zum Formen eines Papierverpackungs-
behalters mit einer herkdmmlichen Full-/Verpa-
ckungsmaschine;

[0016] Eig. 2 ist eine schematische perspektivische
Ansicht eines mit Warme versiegelten Abschnittes
unter Verwendung einer herkémmlichen Warmesie-
gelvorrichtung;

[0017] Fig. 3 ist eine schematische perspektivische
Ansicht einer Ultraschallwellen erzeugenden Vorrich-
tung, die bei einer Ultraschallsiegelvorrichtung nach
der vorliegenden Erfindung verwendet werden kann;

[0018] Fig. 4 ist eine perspektivische schematische
Ansicht einer Ultraschallwellen erzeugenden Vorrich-
tung einer anderen Ausfihrungsform, die bei einer
Ultraschallsiegelvorrichtung nach der vorliegenden
Erfindung verwendet werden kann;

[0019] Fig. 5 ist ein schematischer Langsschnitt ei-
ner Ultraschallsiegelvorrichtung nach der vorliegen-
den Erfindung; und

[0020] Fig. 6 ist ein schematischer Langsschnitt ei-
ner Ultraschallsiegelvorrichtung einer anderen Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung.

[0021] Erfindungsgemall kann jeder Verbundkor-
per, der eine thermoplastische Kunstharzschicht ent-
halt, wie zum Beispiel Polyethylen, als innerste FIa-
che, die in der Lage ist, durch Warme versiegelt zu
werden, als Verpackungsmaterial verwendet werden,
welches einen Verbundkdrper aufweist, der mindes-
tens die thermoplastische Kunstharzschicht enthalt.
Jedoch ist eine mit Papierschichten wiinschenswert,
wie zum Beispiel ein Papierbogen zum Halten der
Festigkeit des Behalters. Es ist auch moglich, Ver-
bundkérper mit einer Aluminiumfolienschicht oder ei-
ner sauerstoffundurchlassigen Kunstharzfilmschicht
zu verwenden, um Luft, Mikroben oder dergleichen
daran zu hindern, in den Behalter einzudringen. Als
schlauchférmiges Verpackungsmaterial der vorlie-
genden Erfindung ist es mdglich, ein Verpackungs-
material zu verwenden, welches in eine Schlauch-
form gebracht wird, indem man ein Siegelband zu-
satzlich zu einem Verpackungsmaterial verwendet,
welches in die Schlauchform gebracht wird.

[0022] Bei der vorliegenden Erfindung kann die Vor-
richtung, in welcher das Verpackungsmaterial, das in
die Schlauchform gebracht ist, mit einem Fluid durch
Ultraschall querversiegelt wird, jede beliebige Ultra-
schallsiegelvorrichtung aufweisen, solange diese ein
Horn hat mit einer langlichen und flachen Siegelfla-
che, einen Gegenbacken hat mit einer Wirkflache,
einschlieBlich einem Druckabschnitt zum Driicken
des Verpackungsmaterials in Zusammenwirken mit
der Siegelflache des Horns und Nuten hat, die auf der
Wirkflache des Gegenbackens angeordnet sind, wo-
durch die geschmolzenen, thermoplastischen Har-
zausbauchungen im Nachbarbereich der Seite der
Siegelzonen geformt werden kénnen, welche mit
dem Fluid in Kontakt sind. Es ist also mdglich, eine
herkdmmliche Ultraschallsiegelvorrichtung zu ver-
wenden abgesehen davon, dal} die Nuten auf der
Wirkflache des Gegenbackens angeordnet sind.

[0023] Zum Beispiel ist es moglich, konkret die Ul-
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traschallsiegelvorrichtung zu erlautern, die von den
Erfindern der vorliegenden Erfindung gemaf Darstel-
lung der Fig. 3 entwickelt wurde, wobei mindestens
ein Horn 12 vorgesehen ist mit zwei langlichen und
flachen Siegelflachen 11 zum Versiegeln des Verpa-
ckungsmaterials in der Langsrichtung, Mehrfachkon-
verter 13, die auf der gegentberliegenden Seite der
Siegelflache des Horns 12 stehen, durch welche das
Horn in Resonanz gebracht wird, und einen Siegelba-
cken, dessen Lange einer Wellenlange entspricht
und deren Befestigungsposition (Anbringflansch) 14
eine Schwingungsknotenebene ist. Gemal einer an-
deren Ausfiuhrungsform der Erfindung gemaf Dar-
stellung in Fig. 4 kann die Ultraschallsiegelvorrich-
tung mehrere Konverter 13 aufweisen, die auf einem
integralen Einheitskorper 15 fiir eine Hornbefesti-
gung stehend vorgesehen sind, wobei der Einheits-
korper 15 eine langliche und flache Siegelflache 11
aufweist, und zwar zum Versiegeln des Verpa-
ckungsmaterials in Langsrichtung (WO 99/48 759).
Unter Verwendung dieser Ultraschallsiegelvorrich-
tungen mit Mehrfachkonvertern 13 wird es mdglich,
die Warmeversiegelung Uber die ganze langliche
Siegelflache einschlieRlich beider Endabschnitte
gleichférmig vorzusehen.

[0024] Die Siegelzonen (oder die versiegelten Zo-
nen) der vorliegenden Erfindung beziehen sich auf
Abschnitte, die durch Warme versiegelt sind, welche
durch Druck und mechanische Vibration auf die
Schicht des thermoplastischen Kunstharzes aufge-
bracht wird, welches die innerste Flache des Verpa-
ckungsmaterials ist, hervorgerufen durch die langli-
che und flache Siegelflache, die auf der Kante des
Horns angeordnet ist, und durch den Druckabschnitt,
welcher das Verpackungsmaterial in Zusammenwir-
ken mit der Siegelflache des Horns druckt, welcher
auf der Wirkflache des Gegenbackens vorhanden ist.
Weiterhin kénnen die Abschnitte, die warmeversie-
gelt werden sollen, zur besseren Ubersicht und Be-
quemlichkeit als die Siegelzonen (oder die versiegel-
ten Zonen) bezeichnet werden. Deshalb stimmen die
Siegelzonen allgemein mit den Druckabschnitten
Uberein, wodurch der Nachbarbereich auf der Seite in
Kontakt mit einem Fluid und der Nachbarbereich der
Schneidseite, wo der Verpackungsbehalter abge-
schnitten werden soll, auf beiden duReren Seiten der
Siegelzonen gebildet werden; und die versiegelten
Zonen werden kontinuierlich dadurch gebildet, daf3
die Ultraschallsiegelvorrichtung der vorliegenden Er-
findung verwendet wird. D.h. bei dieser Art von
Full-/Verpackungsmaschine mit der Ultraschallsie-
gelvorrichtung werden allgemein zwei Paare von
Druckteilen verwendet, die jeder den Siegelbacken
und den Gegenbacken aufweisen; und die zwei ver-
siegelten Zonen werden fortlaufend dadurch gebil-
det, dall sie bei den entsprechenden Paaren von
Druckteilen warmeversiegelt werden; und Verpa-
ckungsbehalter, die jeder in Kissengestalt geformt
sind, sollen zwischen den zwei versiegelten Zonen
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abgeschnitten werden.

[0025] Die Eigenschaft der Ultraschallsiegelvorrich-
tung der vorliegenden Erfindung besteht darin, daf3
die Nuten, welche die Ausbauchungen des ge-
schmolzenen thermoplastischen Kunstharzes im
Nachbarbereich der Seite der Siegelzonen in Kontakt
mit einem Fluid bilden, mindestens auf der Wirkflache
des Gegenbackens angeordnet sind. Die Ausbau-
chungen des geschmolzenen thermoplastischen
Kunstharzes werden im Nachbarbereich der Seite
der Siegelzonen in Kontakt mit einem Fluid durch Nu-
ten gebildet, die auf der Wirkflache des Gegenba-
ckens angeordnet sind. Es ist auch mdglich, die Nu-
ten neu zu formulieren als Nuten, die auf den druck-
freien Abschnitten neben der Seite des Druckteils der
Wirkflache in Kontakt mit einem Fluid zusammen mit
dem Druckabschnitt in seiner Langsrichtung ange-
ordnet sind. Die besten Ausfiihrungsformen der Er-
findung sind die Ultraschallsiegelvorrichtung, bei wel-
cher Nuten, welche die Ausbauchungen des ge-
schmolzenen thermoplastischen Kunstharzes bilden,
im Nachbarbereich der Schneidseite der Siegelzo-
nen auf der Wirkflache des Gegenbackens zusatzlich
zu Nuten auf dem druckfreien Flachenbereich der
Seite in Kontakt mit dem Fluid angeordnet sind, und
die Ultraschallsiegelvorrichtung, bei welcher eine
Neigung oder Schrage in dem Nachbarbereich der
Schneidseite der Siegelzonen auf der Wirkflache des
Gegenbackens fir das geschmolzene thermoplasti-
sche Harz angeordnet ist, um in Richtung weg von
den Siegelzonen herauszuflief3en.

[0026] Wenn Nuten auf der Wirkflache des Gegen-
backens angeordnet sind, welche die Ausbauchun-
gen des geschmolzenen thermoplastischen Kunst-
harzes in dem Nachbarbereich der Seite in Berlh-
rung mit einem Fluid oder dem Nachbarbereich der
Schneidseite der Siegelzonen bilden kdnnen, gibt es
eine hervorragende Warmeversiegelung fiir die Sie-
gelzonen, in denen keine Verunreinigungen vorhan-
den sind, und zwar wegen des thermoplastischen
Kunstharzes in den Siegelzonen, welches durch den
Druck und die Warme geschmolzen war, wobei sie
wahrend des Ultraschallwarmesiegelns aus den Sie-
gelzonen herausgefihrt werden. Zusatzlich kann die
unerwiinschte Bildung wellenférmiger Wulste aus ge-
schmolzenem Harz wegen der Tatsache verhindert
werden, da® das geschmolzene thermoplastische
Harz aus den Siegelzonen an der Seite in Beruhrung
mit einem Fluid herausflie3t und Ausbauchungen aus
geschmolzenem thermoplastischem Kunstharz mit
konstanter Breite und Dicke in dem Nachbarbereich
der Seite der Siegelzonen in Kontakt mit einem Fluid
gebildet werden. Weiterhin wird ein Schneiden leicht,
denn das geschmolzene thermoplastische Kunst-
harz, welches aus den Siegelzonen der Schneidseite
herausflief3t, bildet Ausbauchungen aus geschmolze-
nem, thermoplastischem Kunstharz mit konstanter
Breite und Dicke in dem Nachbarbereich der
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Schneidseite der Siegelzonen, und es fliet nicht zu
dem Schneidabschnitt hinaus.

[0027] Jede Form von Nut genugt fur die Nuten, die
auf der Wirkflache des Gegenbackens angeordnet
sind, solange das thermoplastische geschmolzene
Harz nicht tiber die Nuten zu der Seite in Kontakt mit
einem Fluid hintberflieRt. Gegebenenfalls ist die Nut
mit einer Struktur oder einem Aufbau versehen, in
welchem die Kante der Seite der Ausbauchungen ge-
schmolzenen thermoplastischen Harzes in Kontakt
mit dem Fluid gerade wird. Zum Beispiel sind Nuten
mit einer Gestalt, wie zum Beispiel U-férmigem Quer-
schnitt, V-férmigem Querschnitt, bogenférmigem
Querschnitt vorbildlich; und Nuten, die einen bogen-
férmigen Querschnitt mit einer Tiefe haben, die klei-
ner ist als eine Halfte der Breite, zum Beispiel etwa
ein Drittel, sind wiinschenswerter. In gleicher Weise
ist es erwlinscht, die Breite und die Tiefe der Nuten
voreinzustellen, so da® Nuten mit geschmolzenem
thermoplastischem Kunstharz gefillt werden, wel-
ches herausfliet, und die Ausbauchungen ge-
schmolzenen thermoplastischen Kunstharzes mit
versiegelten Kanten gleichmaRiger Dicke gefullt wer-
den. Risse werden durch die sich ergebenden Aus-
bauchungen geschmolzenen thermoplastischen
Kunstharzes gleichmaRiger Breite nicht hervorgeru-
fen, so dal Briche von der Leiste des Harzes durch
einen Innendruck des Behalters verhindert werden
kénnen.

[0028] Im Hinblick auf die Nuten, die auf der
SchneidaufRenseite des Druckabschnittes der Wirk-
flache angeordnet sind, ist es auch mdglich, ein her-
vorragendes Warmesiegeln ohne jede Verunreini-
gung in der versiegelten Zone dadurch zu schaffen,
dafd eine Neigung oder ein Gefalle auf der Wirkflache
des Gegenbackens gebildet wird, so dall das ge-
schmolzene thermoplastische Harz in Richtung weg
von den Siegelzonen herausflief3t, so dal} das ge-
schmolzene thermoplastische Harz in den Siegelzo-
nen gleichmaRig aus der Schneidseite der Siegelzo-
nen herausfliet. Zusatzlich kann durch eine solche
Anordnung des Gefalles der FluR des geschmolze-
nen thermoplastischen Kunstharzes, der aus der Sei-
te der Siegelzonen in Berlihrung mit einem Fluid he-
rausgeht, gesteuert werden; insbesondere der Fluf
an dem Langssiegelabschnitt, wo das Siegelband
schmilzt, kann gesteuert werden, wodurch das ge-
schmolzene thermoplastische Harz daran gehindert
wird, Uber die auf der Seite der Wirkflache in Kontakt
mit einem Fluid angeordneten Nuten in das Fullfluid
hinaus uberzuflieRen.

[0029] Wenn die Ultraschallsiegelvorrichtung der
vorliegenden Erfindung fir das Warmesiegeln ver-
wendet wird, pallt die Breite der Siegelzonen, wie
oben erwahnt, im allgemeinen zu der Breite der
Druckabschnitte der Wirkflache des Gegenbackens,
wahrend es eine Betriebsart gibt, bei welcher die
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Breite der Druckabschnitte zur Breite der Siegelfla-
chen des Horns pafdt, sowie eine Betriebsart, bei wel-
cher die Breite der Druckabschnitte enger ist als die
Breite der Siegelflachen wegen der Nuten fir die Har-
zausbauchungen und/oder das Gefalle; und die Ul-
traschallsiegelvorrichtungen, welche diese Betriebs-
arten aufweisen, sind alle in der vorliegenden Erfin-
dung eingeschlossen. Bei der Ultraschallsiegelvor-
richtung der vorliegenden Erfindung ist es ferner
auch méglich, kontinuierliche oder diskontinuierliche
Stege auf den Druckabschnitten entsprechend den
Siegelzonen auf der Wirkflache des Gegenbackens
anzuordnen. Die diskontinuierlichen Stege sind rund
um die Langssiegelabschnitte oder auf beiden dulRe-
ren Abschnitten angeordnet, wo das Verpackungs-
material hinibergebogen ist, von denen beide Stufen
verursachen und den Siegeldruck ungleichmafig
machen, wodurch ein durch Tunnel verursachter Sie-
gelfehler verhindert wird.

[0030] Wie oben erwahnt, ist bei der Ultraschallsie-
gelvorrichtung der vorliegenden Erfindung ferner
eine Schneidvorrichtung, die aus einer Schneidkante
und einem Antriebsmittel besteht, allgemein auf dem
Gegenbacken angeordnet, denn Verpackungsbehal-
ter, die zu einer Kissenform gestaltet werden, mus-
sen zwischen den zwei gesiegelten Zonen geschnit-
ten werden, welche durch Warmesiegeln mit einer
Gruppe von Druckteilen gebildet sind, die aus einem
Siegelbacken mit einem Horn und einem Gegenba-
cken bestehen. Wie oben erwahnt, erfolgt in gleicher
Weise dieses Schneiden durch die Schneidvorrich-
tung normalerweise zwischen den zwei gesiegelten
Zonen; jedoch kann auch eine Schneidvorrichtung
unter der Ultraschallsiegelvorrichtung angeordnet
sein, um nahezu am Zentrum der breiten, versiegel-
ten Zonen zu schneiden.

[0031] Warmesiegelvorrichtungen gemal der vor-
liegenden Erfindung werden nachfolgend unter Be-
zugnahme auf die Fig.5 und Eig. 6 beschrieben.
Warmesiegelvorrichtungen der vorliegenden Erfin-
dung, wie sie in den Fig. 5 und Fig. 6 gezeigt sind,
verwenden eine Verbund-Verpackungsmaterialbahn
1 mit Schichten aus thermoplastischem Kunstharz
und Papierschichten. Ein Horn 12 hat zwei langliche
und flache Siegelflachen 11. Ein Gegenbacken 18
hat eine langliche Wirkflache 16, welche die Druckab-
schnitte einschliel3t, um das Verpackungsmaterial in
Zusammenwirken mit den Siegelflachen des Horns
zu driicken, und hat eine Schneidvorrichtung 17. Ge-
maM Darstellung in Fig. 5 weist die Wirkflache 16 des
Gegenbackens 18 Nuten 20 in einem Nachbarbe-
reich aulRerhalb der Siegelzone auf, welche Ausbau-
chungen 19 aus geschmolzenem thermoplastischem
Kunstharz im Nachbarbereich der Seite der versie-
gelten Zonen in Kontakt mit einem Fluid bilden, und
weist Nuten 22 auf, welche Ausbauchungen 21 aus
geschmolzenem thermoplastischem Kunstharz im
Nachbarbereit der Schneidkante der versiegelten Zo-
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nen bilden. Bei der in Fig. 6 gezeigten Ultraschallsie-
gelvorrichtung weist die Wirkflache 16 des Gegenba-
ckens 18 Nuten 20 auf, welche Ausbauchungen 19
aus geschmolzenem thermoplastischem Kunststoff
in dem Nachbarbereich der Seite der versiegelten
Zonen in Berihrung mit einem Fluid bilden, und weist
Schragen 23 auf, die es dem geschmolzenen ther-
moplastischen Kunstharz gestatten, aus den Siegel-
zonen zur Schneidseite hin herauszuflieRen.

[0032] Erfindungsgemal kénnen selbst die Stufen-
abschnitten rund um die langsversiegelten Abschnit-
te durch unvermeidliches Aufbringen des Pulsierens
der Ultraschallwellen erzeugenden Vorrichtungen auf
die Siegelzone ausreichend erwarmt werden; Verun-
reinigungen, wie zum Beispiel Saftpulpe, welche es
in den Siegelzonen gibt, kann in wirksamer Weise zu-
sammen mit dem geschmolzenen thermoplastischen
Kunstharz aus den Siegelzonen heraus abgefiihrt
werden; durch Steuern der Dicke und der Breite des
geschmolzenen Kunstharzes, welches zur Seite in
Berthrung mit einem Fluid herausfliet, kann die Bil-
dung der wellenformigen Wulste aus geschmolze-
nem Kunstharz verhindert werden; infolgedessen
kann ein exzellentes Ultraschallwarmesiegeln er-
reicht werden.

Patentanspriiche

1. Ultraschallsiegelvorrichtung (7) fir das Quer-
versiegeln eines schlauchférmigen Packungsmateri-
als mittels Ultraschall, wobei das Material einen Ver-
bundkérper aufweist mit mindestens einer thermo-
plastischen Kunststoffschicht, der eine Schlauchform
hat und ein Fluid enthalt, wobei die Vorrichtung auf-
weist:
ein Horn (12) mit einer langlichen und flachen Siegel-
flache (11), und
einen Gegenbacken (18) mit einer Wirkflache (16) mit
einem flachen Druckabschnitt zum Driicken einer
Oberflache des Packungsmaterials in Zusammenwir-
ken mit der Siegelflache (11) des Horns (12),
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Nut (20) auf der
Wirkflache (16) des Gegenbackens (18) in einem
Nachbarbereich auflerhalb der Siegelzone fiir das
Bilden einer Ausbauchung (19) des geschmolzenen
thermoplastischen Kunststoffes in Kontakt mit dem
Fluid in dem schlauchférmigen Packungsmaterial an-
geordnet ist, um die Dicke und Breite des zur Seite in
Kontakt mit dem Fluid herausflieRenden geschmol-
zenen thermoplastischen Kunststoffes zu steuern.

2. Ultraschallsiegelvorrichtung nach Anspruch 1,
wobei der Gegenbacken (18) eine Schneidvorrich-
tung (17) aufweist und Nuten (22) auf der Wirkflache
(16) des Gegenbackens (18) in Nachbarbereichen
der Schneidseiten der Siegelzonen fir die Bildung
von Ausbauchungen (21) aus geschmolzenem ther-
moplastischem Kunststoff in den Nachbarbereichen
angeordnet sind.
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3. Ultraschallsiegelvorrichtung nach Anspruch 1,
wobei der Gegenbacken (18) eine Schneidvorrich-
tung (17) aufweist und eine Neigung auf der Wirkfla-
che (16) des Gegenbackens (18) angeordnet ist, wel-
che es dem geschmolzenen thermoplastischen
Kunststoff erlauben kann, aus den gesiegelten Zonen
zu der Schneidseite herauszuflief3en.

4. Ultraschallsiegelvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, wobei die Breite des Druckab-
schnittes durch die Nuten (20, 22) und/oder die Nei-
gung schmaler ist als die Siegelfflache.

5. Ultraschallsiegelvorrichtung nach Anspruch 1,
2 oder 4, wobei die Nuten (20, 22) im Querschnitt bo-
genformig sind mit einer Tiefe, die kleiner als eine
Halfte der Breite ist.

6. Ultraschallsiegelvorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 5, wobei der Gegenbacken (18) eine
Schneidvorrichtung (17) aufweist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig.
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