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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
fortlaufenden Herstellung einer kontinuierlichen
SchweiBnaht durch Induktionsschweien entlang einer
laufenden Schichtpackstoffbahn (8). Die Vorrichtung
umfalt zwei gleichartige lange Metallplatten (1) mit zwei
Spalten (2, 12). Die Metallplatten (1) sind in einem Abstand
voneinander angeordnet und elektrisch miteinander und
mit einer Wechselstromquelle (10) verbunden. Der zu
verschweiende Schichtpackstoff (8) 1auft zwischen den
beiden Platten (1) durch. In den Platten (1) sind in einer
Ausnehmung (5) Druckrollen (6) angeordnet. Fig. 1

Fig.1

ISSN 0433-6461

é Seiten



-1- 292 404

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum fortlaufenden Herstellen einer kontinuierlichen Schweiverbindung durch
Induktionswérme entlang einer laufenden Schichtpackstoffbahn, die einerssits eine Metallschicht
bevorzugt aus Aluminiumfolie und andererseits Thermoplast-Oberflichenbeschichtungen
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung eiren Induktor mit wenigstens einer
metallischen Induktorplatte (1) aufweist, in der ein Spalt (2) vorgesehen ist, der Giber den groften
Teil der Lange der Induktorplatte (1) verlauft und in bezug auf die'Plattenbreite asymmetrisch
angeordnet ist, und daB in der Induktorplatte (1) ein zweiter Spalt (12) vorgesehen ist, der vom
erstgenannten Spalt (2) zu einem der duBeren Rander der Platte (1) verlauft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Induktor aus zwei Induktorplatten

gleichen Formats und gleicher Konstruktion besteht, die in einem Abstand vonesinander angeordnet

und miteinander elektrisch so verbunden sind, daB sie zwei in Reihe geschaltete Spulen bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Spalt (2) so angeordnet ist, daR die

Breite der Induktorplatte (1) in einen breiten Teil (3)und einen schmalen Teil (4) unterteiltist, wobei

der breite Teil (3) wenigstens dreimal so breit wie der schmale Teil (4) ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daR der Abstand zwischen den

beiden Induktorplatten (1) gleich der halben oder weniger als der halben Breite des schmalen

Teils (4) der Induktorplatte (1) ist.
Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Packstoffbahn (8) zwischen den

beiden Induktornlatten (1) durchliuft, wobei ein zu verschweiender Teil der Packstoffbahn (8)
parallel zu und entlang dem schmalen Teil (4) der Induktorplatte (1) lauft.
Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal im Inneren des Induktors eine

oder mehrere Druckrollen (6) angeordnet sind.
Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da die Druckrollen (6) im wesentlichen

aus einem Isolierstoff mit konzentrisch eingefiigten Ferritringen (7) bestehen und dal3 der
Isolierstoff die Ferritringe (7) konzentrisch umgibt.
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Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum fortlaufenden Herstellen einer kontinuierlichen Schweinaht durch Induktionswérme
entlang einer laufenden Schichtpackstoffbahn, die einerseits eine Metallschicht, bevorzugt aus Aluminiumfolie, und andererseits
Oberflichenbeschichtungen aus Thermoplast aufweist.

Charakterlistik des bekannten Standes der Technik

Das SchweiBBen von Schichtpackstoff durch Induktionswirme ist wohlbekannt und wird in der Verpackungsindustrie angewandt.
Ein Beispiel eines solchen Schichtpacistoffs umfalt eine Trgerschicht aus Papier oder Karton, Aluminiumfolie und
Therrmoplastbeschichtungen auf den Innen- und AuBenflichen des Schichtpackstoffs.

Die Technik des InduktionsschweiBens basiert darauf, daR das Magnetfeld um einen Leiter, der von einem Wechselstrom
durchflossen ist, in einem angrenzenden elektrisch leitenden Material einen Strom induzieren kann, der je nach dem Widerstand

des Materials zu einer mehr oder weniger starken Erwirmeing des Materials fithrt. Beim Induktionsschweien wird also eine
Induktionsspule oder -wicklung der gleichen Konfiguration, die die gewiinschte Schweiflnaht erhalten soll, angrenzend an den

die Aluminiumfolie enthaltenden Schichtpackstoff angeordnet, und der Schichtpackstoff wird dann mit dem Material, mit dem
er 2u verbinden ist, zusammengedriickt. Die Aluminiumfolie wird nunmehr in einem der Wicklung entsprechenden Muster
erwirmt, und mittels einer gesigneten Wahl des Stroms, der Frequenz und der Bearbeitungsdauer kann das Material auf die
gewiinschte Temperatur erwirmt werden, d. h. auf eine Temperatur, die ausreichend hoch ist, um aneinandergrenzende
Thermoplastschichten auf die Schweitemperatur zu erwérmen, so daB die kombinierten Thermoplastschichten miteinander
verschmelzen unter Bildung einer dichten und dauerhaften SchweiBverbindung.

Ein modernes Verfahren zur Herstellung von Fliissigkeitsverpackungen umfaft eine flache kunststoffbeschichtete Bahn, die in
einer Abfiillmaschine zu Schlauchform umgeformt und dann mit Fiillgut befiillt und entlang schmalen Zonen, die im Abstand
voneinander liegen, rechtwinklig zur Léngsrichtung des Schlauchs durch VerschweiBen unterteilt wird.

In diesem Zusammenhang ist es Ublich, fiir die QuerschweiBungen, die den Packstoffschiauch in Einzelpackungen unterteilen,
das Induktionsschweien anzuwenden.

Bei der Herstellung eines fortlaufenden Schiauchs aus einer flachen Packstoffbahn werden Randzonen der Bahn in
Uberlappungskontakt miteinander zusammengebracht, und dann werden die ibarlappten Randzonen durch Erwérmen und
Anschmelzen der Oberflachen miteinander verbunden.
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Ein libliches Verfahren zum Formen fortlgufender Schlduche bzw. Rohre aus einer flachen Bahn besteht darin, dai das
VerschwaiBen der iiberlappten Randzonen zu der sogenannten LangsschweiBverbindung mit Hilfe von HeiBluft durchgefiihrt
wird, diedle 2usammengebrachten Thermoplastschichten auf die SchweiRtemperatur erwéirmt, wonach sie unter gleichzeitiger
Abkiihlung zusammengedriickt werden.

Sehr hiufig ist eine Randzone mit einem schmalen Thermoplaststreifen versehen, der zuerst mit einer Randzcne der
Packstoffbahn verschweifit wird, bevor die beiden Randzonen zum Zweck der Bildung eines fortlaufenden Schlauchs

zusammengebracht werden.

Dies erfolgt, damit eine zum Inneren der Verpackung waeisende Verbindung erhalten wird, die vollsténdig mit Thermoplast
beschichtet ist, da sonst ein Rand der Verbindung zum Inneren der Verpackung offen ist, was bedeutet, daf die aus Papier oder
Pappe bestehende Tragerschicht des Schichtpackstoffs in direktem Kontakt mit dem Fiillgut steht, das dann in die Trégerschicht
eindringen und die Papierfasern aufldsen kann. Das AnschweiBen des Thermoplaststreifens wird ebenfalls normalerweise mit
HeiBluft ahnlich wie das Schweiten der Langsverbindung ausgefuhrt.

Bei diesem Verfahren wird jedoch eine relativ lange Aufwérmezsit, d. h. die zum Aufheizen des HeiBluftelements notwendige
Zeit, fiir die Abfiilimaschine bendtigt. Ferner muf bei kurzen Fertigungsunterbrechungenin der Abfiillmaschine die Verbindung
erneut erwirmt werden, um eine unterbrechungsfreie fortlaufende Langsverbindung zu erhalten, Eine solche Anordnung hat
haute eine groBe Anzahl bewegliche Teile, um den ProzeR vollautomatisch zu machen, da die Druckrolle, die die Verbindung
2usammendriickt, weggeschwenkt werden und ein gesondertes Heizelement den Bereich unter der Druckrolle erwdrmen mufl.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Produktionskosten beim SchweiBen von Schichtpackstoff durch Induktionswirme zu
reduzieren.

- Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung einer Vorrichtung, die die Herstellung einer fortlaufenden Schweinaht an ginem
Schichtpackstoff mittels Induktionswarme ermoglicht. Dabei sollen ferner die Aufwarmzeit fir die Maschine verkiirzt und die

Nachteile eines mit einer kurzen Produktionsunterbrechung einhergehenden erneygen Aufwérmens vermieden werden.
Diese Aufgabe wird gem#® der Erfindung dadurch geldst, daf die eingangs beschriebene Vorrichtung zum fortlaufenden
Herstell..n einer kontinuierlichen SchweiBverbindung durch Induktionswirme entlang einer laufenden Schichtpackstoffbahn,
die einerseits eine Metallschicht bevorzugt aus Aluminiumfolie und andererseits Thermoplast-Oberflachenbeschichtungen

aufweist, dadurch gekennzeichnet ist, dal sie einen Induktor mit wenigstens einer metallischen Induktorplatte aufweist, in der
ein Spalt vorgesehen ist, der Uiber den gréBeren Teil der Linge der Induktorplatte verlauft und in bezug auf die Plattenbreite

asymmetrisch angeordnet ist, und daB in der Induktorplatte ein zwaiter Spalt vorgesehen ist, der vom erstgenannten Spaltzu
einem der duBeren Rander der Platte verliuft, .

Ausfahrungsbeispiele
Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielsweise néher erlautert. Es zeigen

Fig.1: eine schematische Draufsicht auf die Vorrichtung;

Fig.2: eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung;
Fig.3: die elektrischen Anschliisse und die StromfluBrichtungen in der Vorrichtung;
Fig.4: ein Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung zum Schweiflen eines fortlaufenden Schlauchs; und

Fig.5: diein Fig.4 enthaltenden Bauteile und ihre elektrischen Verbindungen.

Die Fig. 1 und 2 zeigen die Vorrichtung mit zwei langen Metallplatten 1 mitim wesentlichen identischer Form, die in einem
Abstand voneinander angeordnet sind. in den Metallplatten, die den Induktor der Vorrichtung darstellen, ist eine Nut bzw. ein
Spalt 2 vorgesehen, der entlang dem Hauptteil der Lénge der Metallplatte 1 verluft. Der Spalt 2 ist asymmetrisch auf der Breite
der Platte 1 vorgesehen, Cie Platten konnen durch Metalidriihte oder Metallstreifen ersetzt werden, die dicht aneinanderliegend
oder in einigem Abstand voneinander positioniert und so ausgelegt sind, daB sie eine den Metallplatten entsprechende Fliche
tiberdecken.

Bei dem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel unterteilt der Spalt 2 die Platte 1 in einen schmalen Teil 4 und einen breiten Teil 3,
wobei der breite Teil 3 mehr als dreimal breiter ='s der schmale Teil 4 ist. In Anwendungsfillen, in denen es aus Raummangel
nicht praktikabel ist, den Teil 3 dreimal so breit zu machen, kann der breite Teil 3 etwa doppelt so breit wie der schmale Teil 4 = d
gemacht werden. In diesem Fall muf3 jedoch eine stéirkere Erwérmung des unter dem breiten Teil 3 befindlichen Packstoffs 8in
Kauf genommen werden. Der Abstand zwischen den beiden Induktorplatten 1 sollte so gewihlt sein, daR eine gute induktive
Kopplung mit dem dazwischen befindlichen Packstoff 8 erreicht wird. In Fig.2 ist der Ahstand so gewdhit, da® er der halben
Breite d oder weniger als der halben Breite d entspricht.

Die Linge der Metaliplatten 1 ist zweckmiig so gewihlt, daB sie wenigstens eine Trennlénge, d.h. die Strecke zwischen zwei
Querverbindungen des Packstoffs 8, bilden. Auf diese Weise wird eine gleichmiBigere Erwdrmung erzielt, da eine relativ lange
Platte 1 zum Ausgleich der Erwarmungsunterschiede beitr4gt, die durch Geschwindigkeitsunterschiede beim Durchlauf des
Packstoffs 8 durch die Vorrichtung hervorgerufen werden.

Im fernen Ende der Induktorplatten 1, bezogen auf die Laufrichtung des Packstoffs 8, isteine breitere Aussparung 5vorgesehen.
In dieser Aussparung 5 sind eine oder mehrere Druckrollen 6 innerhalb des Heizbereichs des Induktors angeordnet. Die
Druckrollen 6 bestehen aus ainem Isolierstoff und haben konzentrisch eingesetzte Ferritringe 7.
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In der Platte 1 ist ein zweiter Spalt 12 vorgesehen, der vom erstgenannten Spalt 2 zu einem der Rénder der Platte 1 verlduft, so
daB die den zweiten Spalt 12 begrenzertden Seiten voneinander elektrisch isoliert sind. Infolgedessen kann ein Strom durch die
Platte 1 geleitet werden, indem ein Punkt 13 an einer Seite des zwaeiten Spalts 12 mit einer AnschluBstells einer
Wachselstromquelle 10 verbunden wird und die zweite AnschluBstelle der Wechselstromquetle mit einem Punkt 14 auf der

anderen Seite des Spalts 12 verbunden wird. .
Fig. 2 zeigt, wie ein Thermoplaststreifen 9 in die Vorrichtung eingefiihrt und mit dem Rand des induktiv erwarmten Packstoffs 8

verschweilt wird. Die Druckrollen 6 stellen sicher, daB eine gute Haftung aus dem Schweifvorgang resultiert,

Fig.3 zeigt, wie die beiden Platten 1 an eine Wechselstromquelle, einen sogenannten Induktionsheizgenerator, angeschlossen
sind, der eine konstante Leistung liefert, die fiir einen optimalen SchweiBvorgang regelbar ist. Die Warmeverluste in den
Metallplatten 1 sind relativ geringlfiigig, so dafd das Problem der Wérmeabgabe an die Umgebung praktisch nicht existiert. Das
bedsutet auch, daB die ganze Vorrichtung in der Abfiillmaschine angeordnet werden kann, ohne daB fiir eine Ableitung der
Abwirme gesorgt werden mifte.

Die beiden Induktorplatten 1 sind miteinander so verbunden, daB sie zwei in Reihe lisgende Spulen bilden. Infolgedessen liegtin
beiden Induktorplatten 1 die gleiche StromfluBrichtung vor, und in dem dazwischen befindlichen Packstoff 8 wird auch dann ein
effektivinduzierter Strom erhalten, wenn der Packstoff , flattern” sollte, d. h. sichwahrend des Durchlaufs durch die Vorrichtung
in Vertikalrichtung bewegen sollte.

Der in dem Packstoff 8 induzierte Strom nimmt etwa die gleiche Ausbreitung und Dichteverteilung wie in den Induktorplatten 1
an, Wenn der Spalt 2 der Platten 1 die Platte 1in einen schmalen Spait 4dund einen breiten Teil 3 a - dunterteilt, wobei a gemaf

dem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel = 3, so kann der folgende Leistungsfaktor errechnet werden:
Es sei angenommen, daf der Packstoff 8 im schmalen Teil den Widerstand R hat, Dann ist der Widerstand im breiten Teil 3 R/a,
Wenn die kurzen Seiten in der Berachnung unberiicksichtigt bleiben, ist die im Packstoff 8 entwickelte Gesamtleistung P Wie folgt:

Pt = #(R + R/a).
Die Leistungsentwicklung in den beiden Teilen kann mittels der folgenden Berechnungen verglichen werden:

Pocrown o —LZR__ | 8 bei, -3 3
Pecn ~ 12(R+R/a) a8t} 4
| P 1% R/s 1 ) _ 1
P... ~ I2(R4k/e) o+l bl ®7 3 4

Mit einer solchen Verteilung an den Induktorplatten 1 betragt somit die im schmalen Teil 4 erhaltene Leistung das Dreifache der
Leistung im breiten Teil 3.

Die Erwdrmung im dazwischen befindlichen Packstoff 8 unter dem breiten Teil 3 der Induktorplatte 1 wirc' dann dadurch
berechnet, daR das Leistungsverhaltnis gleich aistund der breite Teil 3 eine dreimal so grofle Massa hat. Das Heizverhélitnis wird
zu % bei dem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel gilt 3% = 9, Die Erwirmung im schmalen Teil 4 ist also 8mal so gro wie im
breiten Teil 3. *

In der Praxis bedeutet das, daB der unter dem schmalen Teil 4 der Induktorplatten 1 durchlaufende Packstoff 8 so weit erwirmt
wird, daR der Thermoplast schmilzt und mit dem anderen Rand oder miteinem Thermoplaststreifen 9 verschweitwerden kann.
In dem unter dem breiten Teil 3 durchlaufenden Packstoff 8 wird ein Strom induziert, der kaum ausreicht, um den Packstoff 8
anzuwarmen.

In der Ausnehmung 5, in der die Druckrollen 6 positioniert sind, folgt der eingespeiste Strom der Form der Flatte 1 und weicht
infolgedessen von dem Rand des Packstoffs 8 ab, Der im Packstoff 8 induzierte Strom trachtet danach, der Platte 1 so eng wie mdglich
2u folgen, und es wird daher ein induzierter Strom auch unter den Druckrollen 6 bis zum fernen Ende der Ausnehmung 5 erhalten.

Die Druckrollen 6 bestehen im wesentlichen aus Isolierstoff und haben konzentrisch eingesetzte Ferritringe 7, wobei der
Isolierstoff die Ferritringe 7 konzentrisch umgibt. Der Ferritring 7 ist auf der Achse der Druckrolle 6 axial verschiebbar, was zur

Regelung des induzierten Stroms entlang dem Rand beitrégt, obwohl die Platten 1 nicht direkt iiber und unter dem Rand des
Packstoffs 8 liegen. In Fig. 1 ist der Ferritring 7 so angeordnet, daR er im wesentlichen in der Verléingerung des Spalts 2 liegt.
Wenn aus irgendeinem Grund kurze Produktionsunterbrechungen an der Abfiilimaschine erforderlich sind, wird der
Schweivorgang bis zum Kontaktpunkt 11 der Druckrollen 6 ausgefiihrt. Da beim Induktionsschweiflen ein direktes Anfahren
ohne Vorheizperiode erfolgt und der Packstoff 8 bis unmittelbar unter der Druckrolle 6 erwédrmt wird, wenn die Maschine wieder
angefahren wird, bleibt kein Teil der Léngsverbindung unverschweifdt. :

Fig.4zeigt, wie eine Vorrichtung zum SchweiBen eines fortlaufenden Schiauchs durch Induktionswarma realisierbar ist. Ebenso
wie in Fig. 1 besteht die Vorrichtung aus zwei im wesentlichen langen Metallplatten 1, die geringfiigig gebogen sind, um das
Formen des Schlauchs zu erleichtern, Die verschiedenen Schenkel 15 zur Befestigung und 16 und 17 zur Stromeinspeisung sind
gegeneinanderz. B. durch eine Isolierplatte elektrischisoliert, die gleichzeitig ein Befestigungsmittel fiir die gesamte Vorrichtung
darstellt. Der besseren Klarheit wegen ist die Isolierplatte in Fig.4 nicht gezeigt.’

Nur die Schenkal 18 und 19 sind elektrisch miteinander verbunden, was auch in Fig.5 gezeigt ist. Die Stromeinspeisungsschenkel 16
und 17 sind mit dem Induktionsheizgenerator 10 verbunden, der die Vorrichtung Waechselstrom zufiihrt.

In entsprechender Weise wie bei der flachen Vorrichtung der Fig.1-3 sind eine oder mehrere Druckrolien 6 in einer
Ausnehmung 5 in den Induktorplatten 1 angeordnet. Das Metall um die Ausnehmung 5 herum ist bei diesem
Ausfithrungsbeispiel so geformt, daB es eine Wicklung mit einer Anzahl Windungen bildet, um den induzierten Strom unter der
Druckrolle 6 zu erhthen, so daB die fertig verschweilRte Léngsnaht an keinem Punkt sch vécher sein kann und eventuelle

Leck: .ellen in den fertigen Verpackungen hervorrufen kénnte.

Wie aus der vorstehenden Beschreibung ersichtlich ist, erméglicht die Erfindung eine Vorrichtung zum fortlaufenden Schweillen
siner laufenden Packstoffbahn mittels Induktionswarme. Die Vorrichtung benétigt keine Aufwérmzeit und beeintréchtigt die
Umuwaelt nicht durch Abwérme.

Die Vorrichtung erlaubt es im Fall kurzer Unterbrechungen auch, eine fertlaufende Schweiverbindung zu erzielen, so daR keine
Lésungen wie zusatzliche Heizelemente und mechanische Teile dafir und fiir die Bewegung der Druckrolle vorgesehen werden miissen.
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