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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Ultraschall-Schwei3backen. Die vorliegende Erfin-
dung bezieht sich insbesondere auf einen Ultra-
schall-Schweilibacken mit akustischer Isolation.

[0002] Giebeldachkartons oder -behalter sind zur
Verpackung von Milch, Saften und anderen Nah-
rungsmitteln sowie vielen weiteren Produkten weit
verbreitet. Solche Kartons werden aus Zuschnitt, der
mit sich selbst warmverschweil3bar ist, hergestellt.
Das typische Material ist Karton, der auf beiden Sei-
ten mit Polyethylen oder einem anderen warmver-
schweilRbaren Material beschichtet ist.

[0003] Giebeldachverschlisse werden normaler-
weise dadurch versiegelt, dass der Karton entlang
von vorgefertigten Falzlinien geformt wird, um einen
nach oben abstehenden Steg zu bilden (oder einen
entsprechenden Steg zur Versiegelung an der Unter-
seite), der mehrere Schichten aus warmverschweif3-
baren Material aufweist. Der Steg wird zwischen ei-
nem Ultraschallhorn bzw. -kopf und einem Backen
eingespannt, wobei Ultraschallenergie tiber das Horn
an die Verbindung geleitet wird und das warmver-
schweif3bare Material im Steg zum Schmelzen bringt,
wodurch die Versiegelung hergestellt wird.

[0004] Ein Problem, das bei der Konstruktion von
Ultraschallschweif3-Ausriistung besteht, ist zu verhin-
dern, dass die separaten, beweglichen Teile der Aus-
ristung zusammengeschweil3t werden, wenn sie aus
Versehen oder absichtlich wahrend des Schweildvor-
gangs zusammen kommen. Ein anderes Problem ist
das Kihlen des Backens oder der Backen wahrend
des Schweillvorgangs, ohne den Schweillvorgang
zu stoéren. Ein weiteres Problem entsteht durch das
Streuen von Ultraschallvibrationen vom SchweilRort
zu anderen Teilen des Backens oder der Ausristung.
Einige Isolationsmittel zum akustischen Isolieren der
Komponenten beim Ultraschallversiegeln oder Ultra-
schallschweil’en werden in den US Patenten Nr.
3,294,616 und 4,256,529 beschrieben.

[0005] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
einen Backen zur Verwendung mit einem Ultraschall-
horn bzw. -kopf zum Versiegeln des Verschlusses ei-
nes Kartons mit ersten und zweiten Seiten, der in ei-
ner Versiegelposition angeordnet ist. Ein typischer
Verschluss, der mit dem erfindungsgemafRen Backen
versiegelt werden kann, ist ein Giebeldachverschluss
oder ein Unterseitenverschluss eines Kartons fir
flissige Nahrungsmittel. Der Backen hat ein vorderes
Ende, das dem Ultraschallhorn zugewandt ist und
weist folgendes auf: einen Backenkdrper; einen Vib-
rationsteil, der vor dem Backenkdrper angeordnet ist;
einen Versiegelungsteil, der mit dem Vibrationsteil
verbunden ist; Isolationsteile, die den Backenkdrper
akustisch isolieren und die zwischen dem Backen-

kérper und dem Vibrationsteil angeordnet sind; und
ein im Backen angeordnetes Kihlsystem. Gemal
der vorliegenden Erfindung weisen die Isolierteile
zum akustischen Isolieren des Backens eine Memb-
ran auf, die aus Gummi oder Kautschuk besteht und
so gestaltet ist, dass sie einen ersten geradlinigen
Teil parallel zum Versiegelungsteil, einen ersten Dia-
gonalteil, der mit dem ersten geradlinigen Teil ver-
bunden ist, einen zweiten geradlinigen Teil, der paral-
lel. zum ersten geradlinigen Teil, gegenlber diesem
zurickversetzt, und mit dem ersten Diagonalteil an
einem zur Verbindungsstelle des ersten Diagonalteils
mit einem ersten geradlinigen Teil entgegengesetz-
ten Ende mit dem ersten Diagonalteil verbunden ist,
einen zweiten Diagonalteil, der mit dem ersten Diago-
nalteil an einem Ende verbunden ist, das der Verbin-
dungsstelle des ersten Diagonalteils mit dem zweiten
geradlinigen Teil entgegengesetzt gerichtet ist, und
einen dritten geradlinigen Teil aufweist, der mit dem
zweiten Diagonalteil verbunden ist und sich parallel
zum Versiegelungsteil und in derselben Ebene wie
der erste geradlinige Teil erstreckt und die Verbin-
dungskraft relativ zu der Wiederholungs- bzw. Repe-
titivkraft erhoht. Der erfindungsgemalfie Backen ist
eine Komponente eines Kartonversieglers, der eine
Station in einer Verpackungsmaschine fur Giebel-
dachbehalter sein kann. Der Versiegelungsabschnitt
hat normalerweise ein vorbestimmtes Versiegelungs-
muster und ist normalerweise tber dem Vibrationsteil
angeordnet.

[0006] Die vorliegende Erfindung bezieht sich eben-
falls auf ein Backensystem zur Verwendung mit einer
Mehrzahl von Ultraschallhérnern. Das Backensystem
beinhaltet eine Backenstange, die mit einem Backen-
antrieb verbunden ist und die die Bewegung auf den
Backenstab ubertragt; eine Mehrzahl von erfindungs-
gemalfien Backen wie oben beschrieben, die mit der
Backenstange verbunden sind und jeweils zur Durch-
fuhrung einzelner Versieglungsoperationen in Verbin-
dung mit dem Ultraschallhorn in der Lage sind; und
eine Mehrzahl von internen Backenverbindungsroh-
ren zur Ubertragung von Warme absenkendem Flui-
dum zwischen den Kuhlsystemen der Mehrzahl von
Backen. Jedes der Mehrzahl der internen Backenver-
bindungsrohren ist mit jedem entsprechenden Ba-
cken der Mehrzahl von Backen durch mindestens ei-
nen O-Ring verbunden.

[0007] Jedes der Mehrzahl der internen Backenver-
bindungsrohre kann aus im Wesentlichen rostfreiem
Stahl bestehen. Die Mehrzahl der internen Backen-
verbindungsrohre ermdglicht es jedem einzelnen Ba-
cken, sich unabhangig von den anderen zu bewegen.
Jedes der Mehrzahl der Ultraschallhérner kann einen
Konverter und eine Sonotrode aufweisen. Die Sono-
trode kann eine Mehrzahl von Polstern bzw. Kissen
aufweisen, die davon hervorstehen und auf der So-
notrode so angeordnet sind, dass sie Interferenzen
beim Ultraschallschweilen verhindern. Jedes der
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Mehrzahl der Polster hat eine vorbestimmte Lange,
die im Wesentlichen der Minimaldicke des Objekts
entspricht, das dem Ultraschallversiegeln unterwor-
fen wird.

[0008] Die vorliegende Erfindung wird nun beispiel-
haft und mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen
beschrieben. Es zeigen:

[0009] Fig.1 eine perspektivische Ansicht einer
Ausfuhrungsform eines Ultraschallschwei3backens
wie in unserem Europaischen Patent Nr. 1.009.618
beschrieben;

[0010] Fig. 2 ein Backensystem, in dem ein erfin-
dungsgemalier Backen verwendet werden kann;

[0011] Fig. 3 einen teilweisen Querschnitt des Ba-
ckensystems von Fig. 2;

[0012] Fig. 4 eine Seitenansicht eines erfindungs-
gemalien Backens;

[0013] Fig. 5A eine perspektivische Ansicht eines
Backens gemaf} dem Stand der Technik;

[0014] Fig. 5B eine Seitenansicht des Backens von
Fig. 5A

[0015] Fig. 6A eine perspektivische Ansicht des Ba-
ckens von Fig. 4;

[0016] Fig. 6B eine Seitenansicht des Backens von
Fig. 4;

[0017] Eig. 7A eine Seitenansicht eines erfindungs-
gemalen Backens mit einer Gummimembran in ei-
ner alternativen Ausrichtung;

[0018] Fig. 7B eine Seitenansicht des Backens von
Fig. 7A;

[0019] Fig.8 eine perspektivische Ansicht einer
weiteren Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung mit einigen zusatzlichen Merkmalen;

[0020] Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines Ul-
traschallschweif3backens im Eingriff mit einer Sono-
trode eines Ultraschallhorns;

[0021] Fig. 10 eine perspektivische Ansicht eines
Ultraschallschweif3backens im Eingriff mit einem Kar-
ton;

[0022] Fig. 11 eine perspektivische Ansicht eines
Ultraschallschweif3backens im Eingriff mit einem ver-
schweilten Karton;

[0023] Fig.12 eine Draufsicht auf einen Ultra-
schall-Kartonversiegler; und

[0024] Fig. 13-Fig. 15 einen Versiegelvorgang an
einem Giebeldachverschluss.

[0025] Der erfindungsgemaRe Ultraschall-Schweil3-
backen kann in einer Form-, Fll- und Versiegelma-
schine fur Kartons, wie im US Patent Nr. 5,488,812
beschrieben, verwendet werden. Diese Maschine ist
nur ein Beispiel fir die moégliche Anwendung des er-
findungsgemafien Ultraschall-SchweiRbacken. Der
Fachmann kann sich viele mdégliche Anwendungen
des Ultraschall-Schweil3backen vorstellen, die nicht
vom Umfang der vorliegenden Erfindung abweichen.

[0026] Wie in Fig. 1 dargestellt, hat der Backen 20
ein vorderes Ende 21 und ein hinteres Ende 22. Der
Backen 20 hat einen Backenkodrper 23, einen Vibra-
tionsteil 24, einen Versiegelungsteil 26 und Mittel
zum akustischen Isolieren des Backenkorpers, was
in dieser Ausflihrungsform des Backens 20 ein Luft-
raum 28 ist. Der Luftraum 28 wird vom Vibrationsteil
24 am vorderen Ende, dem Backenkoérper 23 am hin-
teren Ende und einen Paar von parllelen Bricken 30
und 32 an den Seiten begrenzt. Die parallelen Bri-
cken 30 und 32 verbinden auch den Vibrationsteil 24
mit dem Backenkérper 23. Wie aus Fig. 1 ersichtlich
ist, befinden sich die parallelen Briicken aul3erhalb
der vorbestimmten Lange des Versiegelungsteils 26.
Diese Konstruktion gibt dem Backen 20 die nétige
Stabilitat fir einen effektiven Versiegelungsvorgang
(nicht dargestellt). Der Luftraum 28 ermdglicht eine
Isolierung des Backenkoérpers 23 vom Vibrationsteil
24 wahrend der Aktivierung des Ultraschallhorns,
das wahrend des Versiegelvorgangs Energie zum
Backen ubertragt. Der Luftraum 28 ermdglicht es,
dass die Energie im Vibrationsteil 24 verbleibt und
nicht Uber den Backenkérper 23 an den Rahmen
(nicht dargestellt) Ubertragen wird. Die Mittel zur
akustischen Isolation werden im Nachfolgenden
noch naher beschrieben.

[0027] Wie in Fig. 2 dargestellt, beinhaltet das Ba-
ckensystem 36 eine Backenstange 38, eine Reihe
von Backen 20A-F und eine Mehrzahl von internen
Backenverbindungsrohren 39. Die sechs Backen
20A-F ermdglichen das gleichzeitige Versiegeln von
sechs Kartons mit einem reziproken Hub der ange-
ordneten Backen 20A-F. Die vorliegende Ausfih-
rungsform zeigt ein Backensystem mit Backenstan-
gen, dem Fachmann ist jedoch klar, dass mehr oder
weniger Backen im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung verwendet werden kénnen. Die Backen 20A-F
sind entfernbar auf der Backenstange 38 angebracht,
um ein regelmafliges Austauschen der Backen
20A-F zu erleichtern.

[0028] Die Backenstange 38 ist so angeordnet,
dass sie sich zwischen einer offenen Position, in der
die Kartons passieren kdnnen, und einer geschlosse-
nen Position, in der sie gegen eine Seite des Ver-
schlusses in der VerschlieRposition driickt, bewegt
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werden kann. Auf diese Art und Weise werden eine
Mehrzahl von Kartons gleichzeitig versiegelt.

[0029] Ein Teil der Ultraschallenergie wird von
Transducern oder Versiegelhérnern wahrend des Be-
triebs der Ultraschall-Verschweilvorichtung auf die
Backen 20A-F Ubertragen. Die Ultraschallenergie
wird von den Backen 20A-F in Form von Warme ver-
breitet bzw. dissipiert. Ein Kihlsystem kann verwen-
det werden, um ein Uberhitzen der Backen 20A-F
wahrend des Betriebs der Ultraschall-Schweifvor-
richtung zu verhindern. Das erfindungsgemaRe Kiihl-
system wird am besten in Fig. 3 dargestellt. Wie in
Fig. 3 dargestellt, besteht das Kiihlsystem aus einem
internen Verbindungsweg 40 durch jeden der Backen
20A-F und insbesondere durch den Vibrationsteil 24
der Backen 20A-F. Jeder der internen Verbindungs-
wege 40 hat einen vorbestimmten Durchmesser und
erstreckt sich von einer Seite des Backen 20 zum ge-
genuberliegenden Ende. Der interne Verbindungs-
weg 40 befindet sich in einer Position, in der der Be-
trieb des Backen 20 minimal beeintrachtigt wird, wah-
rend seine Kihlung maximiert wird. Der Fluss von
Warme absenkenden Fluidum durch den internen
Verbindungsweg 40 ist ebenfalls ein Faktor fur die
Kahlfahigkeit des internen Verbindungswegs 40, da
die FlieRgeschwindigkeit bestimmt, wie schnell die
absorbierte Warme von den Backen 20A-F entfernt
wird. Eine geringere FlieRgeschwindigkeit bedingt
eine groRere Oberflache und umgekehrt. Der interne
Verbindungsweg 40 sollte also eine ausreichende
Oberflache haben, um Warme vom Backen 20 basie-
rend auf einer festgelegten Flieligeschwindigkeit des
Warme absenkenden Fluidums in einem vorbe-
stimmten Zeitraum zu absorbieren.

[0030] Der interne Verbindungsweg 40 hat ebenfalls
keinerlei Kontakt mit den Mitteln zum akustischen
Isolieren des Backens, unabhangig davon, ob das
akustische Isoliermittel ein Luftraum 28, wie in Fig. 1
dargestellt, oder eine Gummimembran, wie in Fig. 4
und 5 dargestellt, ist. Die Notwendigkeit, Kontakt mit
dem Mitteln zu akustischen Isolieren zu vermeiden,
ist bei der Grofle und der Anordnung des internen
Verbindungswegs 40 in jedem Backen 20A-F wich-
tig. Um die Kuhlfahigkeiten zu optimieren, muss der
interne Verbindungsweg 40 eine ausreichend grolie
Oberflache haben, seine GréRe darf jedoch die Iso-
liermittel nicht behindern. Die Position bzw. Anord-
nung der internen Verbindungswege 40 darf die Iso-
liermittel ebenfalls nicht behindern, dies muss jedoch
mit der Fahigkeit, die Warme effektiv vom Backen 20
abzutransportieren, vereinbart werden.

[0031] Jeder interne Verbindungsweg 40 von jedem
der Backen 20A-F ist miteinander durch ein internes
Backenverbindungsrohr 39 verbunden. Jedes der in-
ternen Backenverbindungsrohre 39 hat einen Durch-
messer, der es dem Rohr erlaubt, in jedem der inter-
nen Verbindungswege 40 eingefuhrt zu werden und

dennoch einen effektiven Fluss von Fluidum durch
das Rohr 39 zu erméglichen. Wenn es in den internen
Verbindungsweg 40 eingeflhrt ist, wird das interne
Verbindungsrohr 39 mit jedem der Backen 20A-F mit
wenigstens einem vorzugsweise zwei O-Ringen 42
verbunden bzw. versiegelt. Die O-Ringe 42 ermdgli-
chen es jedem einzelnen Backen 20, sich im Verhalt-
nis zu jedem anderen Backen 20 zu bewegen, ohne
dass das interne Verbindungsrohr 39 zwischen zwei
benachbarten Backen 20A-F geldst wird. Die inter-
nen Backenverbindungsrohre 39 haben eine vorbe-
stimmte Lange, die ausreichend ist, um die Verbin-
dung zwischen zwei benachbarten Backen 20A-F
aufrecht zu erhalten, wenn ein Backen 20 aus der
Ausrichtung mit seinem benachbarten Backen 20 be-
wegt wird. In einer bevorzugten Ausflihrungsform
sind die internen Backenverbindungsrohre 39 aus
Kunststoffmaterial. Es kénnen jedoch auch andere
Materialien, wie z.B. rostfreier Stahl, bei der Umset-
zung der vorliegenden Erfindung verwendet werden.
Dem Fachmann ist klar, dass neben rostfreiem Stahl
auch andere Materialien denkbar sind, ohne dass
dies vom Umfang der vorliegenden Erfindung ab-
weicht. Die internen Backenverbindungsrohre 39, die
mit jedem der beiden Endbacken 20A und F an ei-
nem Ende der internen Backenverbindungsrohre 39
verbunden sind, sind an gegenuberliegenden Enden
mit einem Einlassrohr 44 und einem Auslassrohr 46,
wie in Fig. 2 dargestellt, verbunden. Auf diese Art
und Weise sind alle internen Verbindungswege 40,
alle internen Backenverbindungsrohre 39, das Ein-
lassrohr 44 und das Auslassrohr 46 tber das Fluidum
in Verbindung.

[0032] Das Einlassrohr 44 ist mit einer Quelle 48
(nicht dargestellt) fir das Warme absenkende Flui-
dum in Verbindung, und das Auslassrohr 46 ist mit ei-
nem Abfluss-System 50 (nicht dargestellt) fir Altfludi-
um verbunden. Als Warme absenkendes Fluidum
wird ein Fluidum definiert, das im Wesentlichen die
Temperatur durch Warmetransfer zwischen einem
Objekt und dem Fluidum aufrecht erhalt. In der vorlie-
genden Erfindung wird das Warme absenkende Flui-
dum verwendet, um Warme von einem Objekt, dem
Backen 20, zum Fluidum zu Ubertragen. Ein bevor-
zugtes Warme absenkendes Fluidum ist Wasser, an-
dere Fluida kénnen jedoch bei der Umsetzung der
vorliegenden Erfindung verwendet werden. Das Ein-
lassrohr 44 kann direkt mit einer bekannten Wasser-
quelle verbunden sein oder mit einer Vorrichtung, die
das Wasser zuerst kiihlt. Das Wasser flief3t durch das
Einlassrohr 44 zum ersten internen Backenverbin-
dungsrohr 39, in den internen Verbindungsweg 40
des ersten Backen 20A und dann auf ahnliche Art
und Weise durch den Rest der Backen 20B-F. Wenn
das Wasser durch den letzten Backen 20F geflossen
ist, flieBt es durch das Auslassrohr 46 in das Ab-
fluss-System 50 fir Altfluidum, wie z.B. einen Ab-
fluss, der mit der Kanalisation verbunden ist. Alterna-
tiv kann das Wasser vom Auslassrohr 46 in ein Zirku-
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lationssystem flielen, um das Wasser wieder zum
Einlassrohr 44 zu bringen. Die Verwendung von
Kunststoff oder rostfreiem Stahl fir die internen Ba-
ckenverbindungsrohre 39 verringert das Risiko, dass
die Rohre 39 durch das Wasser oxidieren.

[0033] Im Einsatz stellt das Kiihlsystem ein Warme
absenkendes Fluidum, wie z.B. gekihltes Wasser, an
den Backen 20A-F so bereit, dass eine Ubertragung
von Warme von den Backen 20A-F zum Fluidum er-
moglicht wird. Da das Fluidum vom Einlassrohr 44
durch die Backen 20A-F zum Auslassrohr 46 fliel3t,
senkt die Warmeubertragung zum Fluidum die Tem-
peratur an den Backen 20A-F ab, wodurch schadli-
che Auswirkungen durch Uberhitzen der Backen
20A-F vermieden werden kdnnen.

[0034] Bei einem Ultraschall-Schwei3vorgang ist
der Backen 20 Teil des Vibrationssystems und muss
akustisch vom Rest der Maschine isoliert werden.
Der Backen 20 muss akustisch isoliert werden, um ei-
nen moglichen Schaden an der Maschine zu vermei-
den und um einen Verlust an Ultraschallenergie an
den Maschinenrahmen zu verhindern. Derzeit wird
diese akustische Isolation durch eine Gummischicht
zwischen dem Vibrationsteil 24 und dem Backenkor-
per 23 erzielt. Die Gummischicht macht das vordere
Ende 21 des Backens 20 (den Versiegelungsteil 26
und den Vibrationsteil 24) flexibel, was die Druckver-
teilung des Versiegelungsteils 26 beeintrachtigt.
Wenn der Gummi hart und steif ist, ist der Isoliereffekt
gering, wodurch eine gréRere Menge an Ultraschall-
energie an den Maschinenrahmen Ubertragen wird.
Wenn keine Isolierung vorhanden ist, ist die Menge
an Ubertragener Ultraschallenergie extrem grof3.

[0035] In der vorliegenden Erfindung haben die Mit-
tel zum akustischen Isolieren eines Backen 20 meh-
rere Ausfihrungsformen. Eine Ausfiuhrungsform ist
eine Luftraum-Lucke 28 zwischen dem Vibrationsteil
24 und dem Backenkdrper 23 wie in Eig. 1 darge-
stellt. Der Lauftraum 28 verringert die Menge an Ul-
traschallenergie, die an den Backenkoérper 23 Uber-
tragen wird. Eine andere Ausfuhrungsform wird in
Fig. 4 dargestellt, in der eine speziell ausgebildete
Gummimembran 52 so geformt ist, dass sie die Ver-
bindungskraft, die auf die Gummimembran 52 ausge-
Ubt wird, relativ zu der Wiederholungskraft, die wah-
rend des Betriebs der Ultraschallvorrichtung ausge-
Ubt wird, erhoht. Wie in Fig. 4 dargestellt, hat die
Gummimembran 52 einen ersten Abschnitt 54, der
parallel zum Versiegelungsteil 26 ist, einen zweiten
gewinkelten Abschnitt 56, einen dritten Abschnitt 58,
der parallel zum Versiegelungsteil 26 ist, einen vier-
ten, gewinkelten Abschnitt 60 und einen funften Ab-
schnitt 62, der parallel zum Versiegelungsteil 26 ist.
Diese spezielle Ausbildung der Gummimembran 52
verhindert durch Erhéhung der Verbindungskraft im
Verhaltnis zur Wiederholungskraft, dass sich die
Gummimembran 52 vom Backen 20 I16st.

[0036] Zum Vergleich wird in Fig. 5A und Fig. 5B
ein bekannter Backen dargestellt, der eine Gummi-
membran 52A verwendet, die eine im wesentlichen
geradlinige Ausbildung hat. Die bekannte Gummi-
membran 52A neigt aufgrund der Wiederholungs-
kraft und mangelnder Verbindungskraft dazu, sich zu
I6sen. In Fig. 6A und Fig. 6B wird der Backen 20 mit
der Gummimembran 52 aus Fig. 4 dargestellt. Eine
alternative Ausfuhrungsform wird in Fig. 7A und
Fig. 7B dargestellt, in denen die Gummimembran 52
anders ausgebildet ist, als die in Fig. 6A und Fig. 6B
dargestellte.

[0037] Derzeit haben die meisten Backen ein Ver-
siegelungsmuster, das eine nicht trennbare Kompo-
nente des Backens ist. Der erfindungsgemalfe Ba-
cken 20 hat zuséatzlich zu den oben genannten Merk-
malen eine neue Konstruktion, die den Versiege-
lungsteil vom Vibrationsteil 24 und dem Rest des Ba-
ckens 20 separiert. Wie in Fig. 8 dargestellt, kann der
erfindungsgemafie Backen 20 in folgende Kompo-
nenten zerlegt werden: den Backenkorper 23; den Vi-
brationsteil 24; das Kihlsystem und den Versiege-
lungsteil 26. Der Mehrkomponenten-Backen 20 er-
moglicht ein einfacheres Austauschen oder Ersetzen
von Komponenten im Vergleich zu einem bekannten
Backen, der als gesamte Einheit ersetzt werden
muss. Der Versiegelungsteil 26 kann ohne Einfluss
auf die Isolation zwischen dem Vibrationsteil 24 und
dem Backenkodrper 23 gewechselt werden.

[0038] Ein Satz von Schrauben 70 verbindet den
Versiegelungsteil 26 mit dem Vibrationsteil 24 und er-
moglicht ein einfaches Auswechseln der Versiege-
lungsteile 26. Die Schrauben 70 kommen nicht in
Kontakt mit der Gummimembran 52 oder dem inter-
nen Verbindungsweg 40. Eine Revulkanisierung der
Gummimembran 52 wird ebenfalls vermieden, wenn
ein neuer Versiegelungsteil 26 bendtigt wird, da der
Vibrationsteil 24 und der Backenkoérper 23, die die
Gummimembran 52 umgeben, wahrend des Aus-
wechselns des Vibrationsteils 26 nicht in ihrer Positi-
on verandert werden.

[0039] Es ist offensichtlich, dass ein Fehlen eines zu
versiegelnden Objekts, wie eines Verpackungsmate-
rials, wahrend des Ultaschallschwei’ens zu einem
Schaden am Backen 20 und der Sontotrode 72 des
Ultraschallhorns 74 fiihrt. In manchen Versiegelungs-
anwendungen ist es notig, einen vorbestimmten Ab-
stand zwischen der Sonotrode 72 und dem Backen
20 wahrend des Ultraschallschweiens aufrecht zu
halten. Ein zu hoher Druck auf einem Verpackungs-
material, das gerade einem Ultraschallschweil3en un-
terzogen wird, fuhrt dazu, dass geschmolzenes Ver-
packungsmaterial aus dem Versiegelabschnitt extru-
diert wird; dies ist ein Beispiel fur eine Schweifan-
wendung, bei der ein minimaler Abstand zwischen
der Sonotrode 72 und dem Backen 20 eingehalten
werden muss. Um einen Schaden am Backen 20 und
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der Sonotrode 72 zu vermeiden und einen vorbe-
stimmten Abstand zwischen dem Backen 20 und der
Sonotrode 72 einzuhalten, beinhaltet die vorliegende
Erfindung eine Mehrzahl von Stutzpolstern bzw. -kis-
sen 76 zum Herstellen einer Liicke zwischen der So-
notrode 72 und dem Backen 20.

[0040] Wie in Fig. 9 dargestellt, hat der Backen 20
eine Mehrzahl von Stitzpolstern 76, die in vorbe-
stimmten Positionen angeordnet sind, um ein zu star-
kes Schweillen des Kartonstegs und Schaden an der
Schweilausristung zu vermeiden. Die Mehrzahl der
Stltzpolster 76 befindet sich auf dem Backen 20. Die
Polster 76 bestehen aus einem warmeresistenten
Kunststoffmaterial, das eine geringe Kriechdehung
und eine ausreichende Bestandigkeit aufweist, um
dem wiederholten Schweiflvorgang stand zu halten.
Die Lange der Polster 76 wird von den Schweil3anfor-
derungen bestimmt. Wie in Fig. 10 und Fig. 11 dar-
gestellt, wird die Lange der Polster 76 von der Dicke
des durch das Ultraschallhorn und Backen 20 zu ver-
siegelnden Verschlusses bestimmt. Wenn die Lange
nicht ausreichend ist, extrudiert das Verschlussmate-
rial aus dem Verschweiflabschnitt. Wenn die Lange
groéfRer ist als nétig, wird der Verschluss im Versiegel-
vorgang nicht richtig versiegelt. Ein bevorzugtes
Polster 76 besteht aus einem Polyetheretherketon
("PEEK"). Das PEEK-Material kann starken Kraften
ab 3000 N, die auf die Polster 76 ausgetibt werden,
widerstehen.

Industrielle Anwendung

[0041] Eine Ultraschall-Kartonveriegelvorrichtung
der Patentanmeldung von Schott et al wird in Fig. 12
dargestellt. Wie bereits erwahnt, kann der neue Ba-
cken gemaR der vorliegenden Erfindung als Kompo-
nente in einer Kartonversiegelvorrichtung in einer
Kartonfull- und versiegelmaschine, wie bei Stark et al
beschrieben, verwendet werden. Wie in Eig. 12 dar-
gestellt, hat die Kartonversiegelvorrichtung eine An-
zahl von Komponenten, um die Versiegeloperation
bzw. Verschweilloperation an einem Verschluss aus-
zuflihren. Interessant sind die Backen 20A-H, die
Backenstange 38 und die Ultraschallhdrner.

[0042] Fig. 13 bis Fig. 15 zeigen eine Versiegel-
bzw. Schweiloperation, die an einem Giebeldach-
verschluss ausgefihrt wird. In Fig. 13 wird ein Ba-
cken 20 gegeniiber von einem Ultraschallhorn 74 an-
geordnet. In Fig. 14 wird ein Steg 80 eines Giebel-
dachverschlusses zwischen dem Backen 20 und
dem Ultraschallhorn 74 angeordnet, um mit Ultra-
schallenergie verschweit zu werden. In Fig. 15
kommt der Backen 20 mit dem Steg 80 in Eingriff und
zwingt ihn gegen das Ultraschallhorn 74, um den Ver-
schluss mit der vom Ultraschallhorn 74 erzeugten Ul-
traschallenergie zusammen zu schweif3en. Die Mittel
zur akustischen lIsolation vermindern die Menge an
Ultraschallenergie, die vom Vibrationsteil 24 auf den

Backenkodrper 23 Ubertragen wird. Dies vermindert
auch die Menge an Ultraschallenergie, die auf die an-
deren Komponenten der Versiegelvorrichtung und
der Maschine ubertragen wird.

Patentanspriiche

1. Backen zur Verwendung in Verbindung mit ei-
nem Ultraschallform- bzw. Schweil3backen, bei dem
ein vorderes Ende (21) des Backens das Ultraschall-
horn abschlielt und der Backen folgendes aufweist:
Einen Backenkdrper (23), einen Vibrationsteil (24),
der vor dem Backenkdérper angeordnet ist, einen Ver-
siegelungsteil (26), der mit dem Vibrationsteil verbun-
den ist, Isolationsteile, die den Backenkdrper akus-
tisch isolieren und der zwischen dem Backenkdorper
und dem Vibrationsteil angeordnet ist, und ein im Ba-
cken angeordnetes Kuhlsystem,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Isolierteile eine Membran (52) aufweisen,
die aus Gummi bzw. Kautschuk besteht und so ge-
staltet ist, dass sie einen ersten geradlinigen Teil (54)
parallel zum Versiegelungsteil (26), einen ersten Dia-
gonalteil (56), der mit dem ersten geradlinigen Teil
verbunden ist, einen zweiten geradlinigen Teil (58)
parallel zum ersten geradlinigen Teil, gegeniiber die-
sem zuruckversetzt, und mit dem ersten Diagonalteil
(56) an einem zur Verbindungsstelle des ersten Dia-
gonalteils mit dem ersten geradlinigen Teil entgegen-
gesetzten Ende mit dem ersten Diagonalteil verbun-
den ist, einen zweiten Diagonalteil (60),der mit dem
zweiten geradlinigen Teil (58) an einem Endeverbun-
den ist, das Verbindungsstelle des ersten Diago-
nalteils mit dem zweiten geradlinigen Teil entgegen
gesetzt gerichtet ist, und einem dritten geradlinigen
Teil (62) aufweist, der mit dem zweiten Diagonalteil
(60) verbunden ist und sich parallel zum Versiege-
lungsteil (26) und in derselben Ebene wie der erste
geradlinige Teil (54) erstreckt und die Verbindungs-
kraft relativ zu der Wiederholungs- bzw. Repetetiv-
kraft erhoht.

2. Backen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versiegelungsteil (26) einen Stab
bzw. eine Stange mit einer oberen Oberflache und ei-
ner unteren Oberflache aufweist, von denen die obe-
re Oberflache ein Versiegelungsmuster enthalt und
die untere Oberflache dem Vibrationsteil (24) zuge-
wandt ist und der mit dem Vibrationsteil verbundene
Versiegelungsteil ohne Kontakt mit dem akustischen
Isolationsteil bleibt.

3. Backen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kiihlsystem einen inneren
Durchgang im Vibrationsteil (24) fir den Durchstrom
von Wéarme absenkendem Fluidum dorthindurch auf-
weist.

4. Backen nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehr-
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zahl von Kissen bzw. Polstern (76) vom Versiege-
lungsteil (26) vorsteht und an diesem so angeordnet
ist, dass Interferenzen bzw. Einwirkungen beim Ultra-
schallversiegeln vermeidbar sind, und dass jedes
Polster eine vorbestimmte Lange aufweist, die im
Wesentlichen der Minimaldicke des Objekts ent-
spricht, die dem Ultranschallversiegeln unterworfen
wird.

5. Backen nach einem der vorhergehenden An-
spriche, den Anspriche dadurch gekennzeichnet,
dass der Versiegelungsteil (26) mit einem anderen
Versiegelungsteil austauschbar ist.

6. Backensystem (36) zur Anwendung in Verbin-
dung mit einer Mehrzahl von Ultraschallhérnern bzw.
-kdpfen, bei dem eine Backenstange (38) mit einem
Backenantrieb verbunden ist, der Bewegung auf den
Backenstab Ubertragt, und bei dem eine Mehrzahl
von Backen (20) nach einem der vorhergehenden
Anspriche mit dem Backenstab derart verbunden ist,
dass jeder zur Durchfihrung einzelner Versiege-
lungsoperationen in Verbindung mit einem Ultra-
schallhorn in der Lage ist, und bei dem eine Mehrzahl
von internen Backenverbindungsrohren (39) zur
Ubertragung von Warme absenkendem Fluidum zwi-
schen den Kihlsystemen der Mehrzahl von Backen
(20) dient.

7. Backensystem nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes internes Backenverbin-
dungsrohr (39) an jedem korrespondierenden Ba-
cken der Mehrzahl von Backen durch mindestens ei-
nen O-Ring verbunden bzw. angesiegelt ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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