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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Fiussigkeitspackung.

@ Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung einer Fliissigkeitspackung, deren tubusférmige
Seitenwande {104 aus mit Kunststoff beschichtetem Papier
bestehen, deren Boden (106} viereckig und durch Falten und
Versiegeln hergestellt ist und deren eine Off-
nungsvorrichtung aufweisender, nur aus Kunststoff be-
stehender Deckel (105) an die Oberkante {107) des Tubus (104}
angespritzt ist, wobei das Papier fiir den Tubus in Bahnform

(101) von einer Vorratsrolle {1) abgezogen, in Bogen (15) ge-
schnitten und zum Tubus (104} geformt wird, wonach der De-
ckelf {105) angespritzt und der Boden (106) gefaltet und ver-
schiossen wird. Die aligemeine Férderrichtung (135) der
Bogen {15} ist quer zur Vorschubrichtung (13) der Papierbahn
{101) vor dem Vereinzeln zu Bogen vorgesehen und zur Bi-
Idung des Tubus wird ein stretfenformiges Ende gebildet, um-
gefaltet und auf die BogenauBRenfliche aufgesiegelt.
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ceilnry, z.2. zZum Scnneiden, Formen eines Tubus und VerI-
schlieBen. Es versteht sich, dag der Tubus durch eine
c celnaht verschlossen ist. Bei den Flussigkeitspak-

e nach den bekannten Verfahren hergestellt sing,
ncesiegelnaht uné damit auch die Langsmittel-
Tubus nicht nur in der allgemeinen Foraerrich-
-ync soncern Garmit suck in Richtunc der Papierfasern, oenn
n lieat bei einer Rolle die Papieriaser stets

no der Bahn. Die erfindungsaemalR betrachte-

]
‘: :j

ntuncen, Verfahren und Fllissiakeitspackunagen

purcern aie Lace der Paplerfasern in LiZnasrichtunc des Tubus,
&.r. ir TFichtunc der iLa&ncssiecelnaht, hat eine Packung
ticher Gestalt, in der beispielsweise ein oder zwei

-i-er MFilch vercackt, transportiert uné¢ dem Encéverbraucher

sebolen wWEIGEen, €1ne gewlsge Weicnhheit der Seitenwande,
i-z ~wor ricnt sehr gidrenc unc be:l dger Benutizunc hinger-
tisr 18-, Cie &DLEr VOR nersteller cern Vermiecen wirce.

ercibt sich neben der stindigen Forderung der gu-

-er LicCrtickeli cer Fllissickeitspackung stets die Uberle-

gunc <¢e=5 Fanienschutzes an Ger Lingssiegelnaht. Man kann

cr. eine Parierbahn zu einem Schlauch formen uné mit-

-els seiner Léngssieagelnaht Gadurch schlieBern, Gaf man die

n ‘reien LEncskanten der Bahn Uberlazppené ocer Innen-

nnenseite aufgeleat versiegelt. Die durch das

Fflicu: esuftretenaen L' Zfte werden besser durch die iber-

llte Siegelnaht zufcefangen. Hier aber

chniiikante in das Innere der Packung, wobei

Gurcr. éen Schnitu die Kunststoffb eschichiung abgetrennt

rzrerial, vorzucsweise Gas Papier, an der

sgesetzt ist. Die Flissig-

en, sie aufweichen

nc zerstoren. Deshalb wird als Fantenschutz

ein cesoncerter Streifen innen 1linas der Uberlappenaen

leceinaht aufoelegt. Es versteht sich, daB cas Auflegen
o]

nderen Streifens cern vermieden vwird, zumal in
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besonders Kkritischen Feltbereicnerr uné dergleichen auch

noch andere Siegelstreifen aufcelegs werden.

Bei der anderen Art der Siegelnaht, bei welcher die strei-
fenformicen Enden Innenseite zuf Innenseite miteinander

verbunden bzw. verschweifit werdern, kénnen ¢ie Druckkriafte

ces Flillautes nach aufen eine Verleizunc uond ein rufreipBer
ger Siecelnaht hervorruien.

Diese Probleme waren den Packuncsherstellern bekannt, wes-
halb man &auch bereits eine Stumnpfischweifnah: vorgesehen

hat, die aber ebenfells unst

ﬂ"
’7:
bt
Vot
0
o
[
¢

-t

zZupercer stellt die Flissickeitspackunc ein Massenproduk:i
csr, sc caf es flr den Hersteller céer Fackunc undéd auch den

Die vorstenhend erwzhnten Probler wercen eriind.ncscemat
fir das Verfahren zur Herstellung ger Flussigkeitspackunc
cacurch c¢eldst, dzf die FOrdesrricriunc der vereinzelien
Feplerbdcern. guer gzur Vorschubrichtung &sr Tapierpahn vor
cem Vereinzeln (erste Position) zv 53gen voraesehen ist
unc GezB bei Formunc des Tubus sowie Zerctellunc der LEncs-
sieceinaht ein Uber eine Falikarnie rmit dem Eoaen verbunde-

pecesnztkenilache aufaesiecelt
wird, wonacr das gecentberliecende, freie Ende des Bogens
tnier EBilcdunc der LEposciecelrzh- auf Flszaco streifenfor-
Iice Ence aufgesiegelt wirg.
Die erste Nzbinahme bedeutet Cie f.cranunc der Fapierfaser-
richtung cuer zur Léncssiegelnaht =
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fenden Fapierfaserrichtung sogar bis zur doppelten Stei-

figkeit betragen kann.

itere erfindungsgemaBe MaBnahme mit dem Umle-
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enformigen Endes auf die benachbarte AuBen-
fliche cées Booens und durch das nachfolcende Aufsiegeln
en freien Endes des Bogens wird ein

nd
neuer tufoau der Li&ncssiegelnah: geschaffen, bei dem weger

Ger erwihnte HKantenschutz, noch die L&ncssiecelnaht mit
zufeinanderlegen der streifenfdrmigen Enden Innenseite auf
Innenseite noch die StumpfschweiBnaht erstellt werden muB.

Fs ist raschinentechnisch beherrschbar, das streifenformi-
ce Ende {iber eine Faltkante mit dem Bogen zu verbinden,
s daB nach Vorformen dieser Faltkante ein Umlegen des
crreifenidrmicen Endes auf die BogenauBenfldche una Auf-
eln chne Schwierickeiten mdglich wiré. Rach Fertig-
ilunc Gieser Vorbereituncg kann dann das ge eageniiberlie-

cende frecie Ence des Boogens ohne Schwierigkeiten auf
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sildunc  Ger  Langs
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L
zufcesiecelt wercen. im Ergebnis hat man zwar eine Rabht,
bei welcher Innenseite auf Innenseite geschweift ist, die-
ce lizh: s-eh:t zper nicht frei ab wie beim Stand der Tech-
ik, So Gab aer Innendruck des Flilloutes ein Aufreigen pDe-

chten 1E3%, sondern man hat die Wirkuno wie beil der

% {iberieppenden Sieaelnaht, denn das streifenformige Ende
) T

tisck mit der BoaenauBenfldche durch Versiegeln

nzc Verfahren wird erfinduncscemaf cGadurch besonders vor-
<0 teilhaft weiter auscesteliet, daf Cile Formunc ces bus
z-c ¢er vereinzelten, flechliecenden Bogern in zwei Stufen
eriolgt, wopei der Boaen aus seiner ersten Position 1n ei-
ne Zweite Pocition cefdraert, Gort etiwe seine eine Half-
e ur seine LEncsnittelechse halbkreisfcrmic cgepoaen und
55 3L G2r rweiien Stufe in eine dritte Position gefdraert und

Gort céer restliche Teil des Bogens zur Vervollstandigung
ocen wird. Diese KaSnahmen erlauben den Ein-

r Maschinen, denn der Tubus wird nicht wie
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bei den bisherigen Verfahren in eciner Schritt erstellt

sondern wird in zweil Stufen wefurmt. 1In der ersten Stufe

wird der Bogen nach dem Vereinzeln, wenn €r zunachst noch

flach liegt, in eine zweite Position gefordert, in welcher

die erste Tubusformunasstufe voraesehen ist. In dieser er-

sten Stufe wird etwa e¢lne erste Halfte, vorzugsweise etwas

mehr als die Breite aes flachliecocengen Boosens, halbkreic-
formic cebogen, so daf dadurcr urektisch die eine Rélfte
des Tubus fertiggeformt 1si. Das oben erwahnte streifen-

formige Ende kann aber auch bei einer anderen auvsfihrungs-
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form in genau einer Bal reite des flachliecenden

Bogens liegen, weil das ogecenlineriiecende Ende, welches
unter Bilduna der L&ncssiecelrnah

fenformige Ende aufoesiecelt wirc, aui cder

m

aenden Seite den cleichen Uperschuf bildet. Mit
Wworten kann bei dieser Ausfihrurcsiorr der Boo
zwel B&lften ogeteilt weroern, wooel
Bdlfte in der ersten Stufe halbzvlinderformic

Ganach in Ger zweiten

]

S iicre
néglite cebilcdet wirc, Dann €7 <er Tofcs vervellsteanaglct

Vorrichtungen zur BHerstellunc
wie sie eincangs nzher bezeichne

che Vorrichtuncen weisen eine \Veorraitsroile Y
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einrichtuncen fir die Bdcen

auf.

0 Diese Vorrichtuncen arbeiten ah=r
nen Verfahren in solcher Wwesl
einmal als Abzugasrichtung VOR

derrichtunc bis zur Erstellunc &Gss Tubus beibehalte
c

Ger Vvorstenenc bpeschrie-
;ergen erfinduncscemai Mittel

Z1 VEroroLern
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1 rubercer werden erfindungsgemdB Vorrichtuagsteile geschaf-
n, mit Oenen trotz der vergroBerten Steifigkeit des ver-
einzelten Bogens und des Tubus glinstige MaBnahmen geschaf-
werden kﬁnnen; um mit hohem Durchsatz einwandfrei fe-

te unc wirtschaftlich herstellbare Lénassiegelndhte zZu

Die cben erléuterte 2Zufcabe wird hinsichtlich der Vorrich-
tunc cer Erfindunc dzdurch aceldst, daB ein lénglicher, von
10einer zweiten bis min destens in eine dritte Position rei-

orr in Fordéerrichtung des Bogens liecend vorgese-

-y
(8]
—
()
n
et
e
jon
(V]
o]

]
es]

’TJ

|._J

D‘

ebel, den Dorn fl&dchig umgreifend,

Q1
0

ehbar ur kchsen ancetrieben vorgesehen sind. Die Vortei-
n gh
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e, bei welcher die Foraerrlchtuno der

bad
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‘zLn, welche vor derm Vereinzeln flach liegt, prak-
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cuer zur allcemeinen FOrderrichtung Ger Herstellungs-
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ilunc der neuvarticen Léngssiegelnzht erfolgt er-
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h cen Dorn, der in Forderrichtung des
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t. Bel einer bevorzugten aus-
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:TUnLCSiorm handelt es sich um einen Dorn, um den Falthe-

&r derart anceordnet sind, Gab der zunichst un-

Der Querschnitt des Dornes
kann hierbei vieleckic oder rund sein. Im alloemeinen wird

Dorn vie aouch die bevorzuate susflhruncsform des Tubus
EIT trrzntelfdrnice Rufenfléche haben. Znhang deren
ist auch c¢ie niEhere Erlauterung der Erfindung cqegeben,
wenncleich eine im Querschnitt aquadratische oder recht-

cchige Cectialt ‘ebenso denkbar ist. Die erfincuncsgengBen

in cer ersien Stufe kann mit Hilfe des Dornes Gas strej—
d € zur Vorbereitung der Léncssiecelnaht er-
Stellt und dadurch auf die tubusfdrmige Booen:zuBenfliche
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zufcesiegelt werden, daf ein kleineres, bewecliches Teil

der &Andruckbacken, gegeniiber dem stationar befestigten,
nicht beweglichen Dorn das Umlegen dieses streifenfOrmigen

Endes durchfiihrt. Wenn also in der ersten Stufe mit dem

Dorn nicht nur der Bogen halb zum Tubus ceformt ist son-
cern auch das streifenformige Ende zuf die benachbarte Pa-
rierauBenflé@che neben der Faltkante aufcesiecelt ist, er-
clgt eine FOrderung in die zweite Stuf

+h

e, wobei der Tubus
zuf dem Dorn weiterceschoben wird. BEier wirdé die bereits
ceformte Tubush&lfte von einem cen Dorn flachig umgrei-
fenden Falthebel aehalten, uncd ein
crdneter Falthebel bildet nun Cie zZwelte Ralft 3
tubusfdrmig aus. Direkt nach adies
freie Ende des Bogens Uber das aufaesiecelte streifenfér—
rigce Ende, c¢.h. iber die dacur entstandene dicke Lei-
ste. agufocesiecgelt. Eierzu 1st es

n beispielsweice zylinaeritormicen Dorn

Die weitere bevorzuaote rusfihrun o
terstellunc der oben beschriebenen FI1C
adurch cekennzeichnet, daB ein

c
Position, den Dorn fiachig umgreifend

zncetrieben vorcesehen ist und zwel eceniiberliecenads

lthebel in der dritten Position, den Dorn ebenfalls

N
£
M
[}
0

-
-

a
fléchig umareifend, drehbar um einge b

O
o}
0n
i
DI

:noetrieben vor-
esehen sindg.

O

Es wurde bereits erwgnni, c¢af der Querschnitt des Dornes

vie ]ecklc oder ‘rund sein kann, wobei auch der Deckel in
_rzufsicht vieleckic oder rund sein kann. pesonders be-
.,

vorzuct ist die rusfihruncsfor bei welcher ger Dorn  im

wesentlichen tubusfdrmic &avuscestiei:-z =zind. Eine solche

Gestaltung gestattet socar cas rlceirhodenverschlieben am

einen Tubusende und des ANSpritzen oirts runcéen oger viel-

0217057
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eckicern Deckels am anderen Ende des Tubrs. Daruberhinaus

erceben sich viele maschinentechnische Vorteile, wenn der

Querschnitt des Dornes rund, vorzugsweise kreisfOrmig ist.

zzsongerc zweckmEBig ist es erfindungsgemiaB ferner, wenn
s Dornes in der zweiten Position im Quer-

¢ wenicer &ls einen Quadranten einnimmt und min-
n Teil des im Querschnitt etwa sektorformigen
kbackens aufnimmit, wenn dJder andruckbacken um eine
nte des Dornes drehbar angetrieben ist und

wern ein ©Feizbacken radial zur Léncsaufenkante und von
e voragesehen ist. Die erwahnte erste
Z1fte des zunidchst flachliegenden Bogens aus beschichte-
tels Falthebel so umgelegt, daB eine

Tzltkente an Cie cenannte LangsauBenkante des Dornes zur
ieser steht dann das streifenformice
t schwach abgewinkelt auf dem darehbe-
schbecken, so Gaf sich eine V-formige Rinne mit
er W.rkel ercibt, in welche der Eeizbeacken cut ein-
inZ zosfarnrer. hann. Dadurch konnen die mitelnander zu Ver-
siecesinger. OberflZchen in einem Arbeitsganc intensiv di-
erlzcsic erwarmt werden. Da der Andruckbacken

nte drehbar ist, kann er andrickend

achider. er namlich das streifenformige Ende um

180® uvmcelect uné auf die benachbarte BogenauBenflé&che
zuicelect "hat. Eierdurch ercibt sich das hufsiegeln bzw.

ie Trstelliunc der verdickten Leiste.

ine clres-ice weitere Ruscestzltunc cGer EZrfindung ist da-
a ereinrichtuna fur den
vereinzelien Fapierbogern aus der zweiten Position in we-

¢ der nachfolgend angeordneten Positionen auf

.
e}

sich erstreckenden Traaerwellen o©szil-
erzné roveohbare Transporthllsen und Vakvumflachen auf-
weizt, Fine solche rusgestaltung der Fordereinrichtung ist

Zesig, <€iniach und mit groBer Geschwindigkeit steu-

erbar, so GaB die Herstellunasmaschine eine hohe Leilstung
erhalten hann. Der Papierbogen legt sich auf eine Hohlwel-
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le, die gleichzeitiag auch Vakuumdifnuncen haben tann, kann
cgurch Einschalten des Vakuums an bestinsmter Position fest-
gehalten, bearbeitet und danach von der sich bewegenden

Transporthiilse weiterbefdrdert werden,

Bel weiterer vorteilhafter Rusgesteliung der Erfindung

sinc mehrere Reihen von FOrdereinrichtuncern urné Dornen pa-

gllel nebeneinander &naeordnei, und ec

L2

£ind zwel qetrenn-

te Fordereinrichtungen fiir die FPapiertzhn voIrcesehen, de-

ren eine kontinuierlich und d&eren andere inter mittierendg

eéngetrieben ist. Das Parzllelschazlten von Arbeitseinrich-

tungen 1ist auf vielen Gebieten an sich bekannt. Bei der

Kerstellung von Packungen mit groger Durchsatzgecchwindig—

keit hat man &ber bisher davon abgesehen, um die Maschine

man hai nur zweil
Feihen nebeneinander angeordnet. Bei

sinc¢ bereite Uberleauncen ancestellt woraden,

trq

srritzen ein Verdoppeln der Fo

*

Ceriznrn2r. Vvorzusienen Er-

findungscerdfF aber wird von Anfan

2

gerechnet, zahlreiche FOrderbazhnen nebenei

anger anzuordg-
nen. Hierzu braucht beispielsweize é&ie Pezpierbzhn von der
Vorratsrolle nur um ein entsprechend iZnceres Stiick egbge-

zogen zu werden,

¢

wonach qQurch die entisprechende anzahl von

Schneidémessern, scherenartiaen Schneidvorrichtuncen oder
Gercleichen @ie agewiinschte Anzahl Boagen vereinzelt ist und
irn der cewlnschten cuerlieaenden Forder

:ichtung weiterbe-
wWeGL wercgen keann. Bei solchen Eochleil

winscht mwan aber ein kontinuierliches 2
zuwmal diese Behn vor der Vercinzeln in Par
enenfalls auch weitere Vo rbereitunceschri
- Beispielsweise muf inm Faltbereich cecebenenfalls ein

Funststoffstreifen aufgesiegelt werden, dessen

r

N

Je}

ern intermittierend erfolat.

U

rch die erfindungscemnZBe Znordnunc von zwei agetrennten

roroerelnrnchtungen ist es moglich, e€ine Vorraztsschlaufe

zwischen der ersten und zweiten Fordereinrichtung vorzu-

seben, so daB die Papierbzhn mit den vorbereitenden Ar-
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beitsschnrat-en tatsachlich kontinuierlich von der Vorrats-

rolle zhbaszocen werden kann, wahrend die Vereinzelungsvor-

richtung intermittierend beschickt werden kann.

Weitere Voriteile, Merkmale und znwendungsmoolichkeiten der
vorliecenden trfinduncg eraeben sich aus der folgenden Be-
schreibunc bevorzugter rusflhrungsbeispiele in Verbindung

mit den Zeichnuncen. Es zeilgen:

Figur 1 perspektivisch und schematisiert die Gesamtheit
ger rrbeiten vom Abziehen der Papierbahn bis zur
rofdrderung der fertig geschlossenen unc cefiillten

Fllissigkeitspackung,

(]
0
ot
a

Fi 2 scremztisch einen Zwlschenzustand bei der ersten
¢ ce:z Tubusiormens, wie auch in Figur 10 ge-

, wobei der Dorn mit Ausnehmung, dGer An-

A1
)
Al

c I
verbacken unc ein Falthebel daraestellt sing,
e

~ozoz wmit fert:icer LiEncessiecelnaht in starh ver-

“eksiebl mit nebenceordneten Heizbacken
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wicnticstens Teile, insbesondere
nebel mit Dorm zur Schaifung der Lanassiegel-

nzht wii aufaedricktem Heizbacken,
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Z -.54 Rnficht entlanc cGer Linle BE-B in Figur € und

Fey
[
"
-
LA
-
(4]
I
]
iy
‘ﬁJ
ol
n
ot
0
vy
—+
m
o)
rt
[}
8]}
s}
i
o))

er Schnittlinie D-D in Fi-



]

10

25

30

35

0217057
-17-
von der Rolle 1 1lauft die Papierbahn 101 1in kichtung des
pfeiles 2 iber eine erste Umlenkrolle 3, eine zweite Um-
P

lenkrolle 3' mit-der Abzugsrolle 4 (erste Fdrdereinrich-

tung), eine dritte Umlenkrolle 3'*' und schlieBlich eine

vierte Umlenkrolle 3''' mit Gegenrolle 5, wobei die Rolle

3''* gleichzeitig eine Antriebsrolle ist, welche mit der
zboetriebenen Gecenrolle 5 zusammenwirkt. Wahrend die An-

triebsrolle 3''' 1ntermittierenc ancetrieben 1st, erfolgt
der antrieb der Abzucsrolle 4 kontinuierlich, so daB zwi-
schen den Umlenkrollen 3' und 3'' eine Vorraitsschlaufe 12

erstellt wird. Diese kann sich suf- und abbewegen.
In der hier cezeiaten Ausfilhrungsiorm tragt dGie Rolle 3'"!
gleichzeitig Précgelinien und brinct Pracuncen auf den ei-

nen Rand der EBahn 101 auf. kMan sieht diese Pragunaen z.B.

.2uf der ferticen Bahn 101 an der Stelle 6, wo die Bzhn 101

flach liect.

Ur. in denljenicern Bereichen, in cenen kein

Kunststoff erforoerlich ist, Funststoif zu spe-
ren, wird beispielsweise im Rodenbereich, wo acefeltet und
ceschweit wird, ein reiner ¥uncistoffolienstreiiern 7 kon-

tinuierlich aui aen unteren
auf dem dann speter die beschri
gezeigt, anaebracht wird. Bei diesem Ku

fen handelt es sich vorzugsweise um €inen Polyathvlenstrei-

fen 7, cGer von einer Rolle 9, cecen eine CGecgenrolle 10 ge-

halten, abgezogen wird, wobei die Relle 9 mit geeidneten

Mittelr. beheizt ist. anstelle der bheheizten Rolle & kann

mE&n auch ein EeiRluftoeblése verwencen, welches gemag

Pfeil 11 Beipluft in den Spelt zwischen der Rolle 8 unag

der =zu beschichteien Bazhn 101 einceblasen wirdg.

Die &ntriebswalze 2''' wit der

die Bzhn 101 intermittieren

o
ie}
I
B
m
o]
J
Pty
m
()
f—t

13 mit ziemlich
aroRer Geschwindigkeit nach vorn iber einen Ebstand von
vier Zylindern hinweg. Dann wird die 3ahn 101 zur Ruhe ge-

bracht. an vier Stellen, von Ge¢nen eine in Figur 1 mit 14
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:st, wird die Bahn unter Vereinzelung der Pa-
risrbigen 15 geschnitten. Damit liegt beispielsweise ein

Zzhnabschnitt oder ein Bogen 15 flach in der Position I,

stZndicung der schematischen Fiagur 1 kann be-

ick eui die Figuren 6 und 7 geworfen werden,
e

in cenen ebenfalls die Vorratsrolle 1 mit ihrer Achse 103
unc Cie ersie Unlenkwalze 3 daragestellt sind. Man erkennt

czs feste Untermesser und das angetriebene Obermesser, &.h.
cie zllcersin mit 102 bezeichnete Schneideinrichtung. Uber

siticnen sind r10m:sche Zahlen gezeigt,

c
€Cc Cef rian erkennen kann, wie der Boaen: 15 in Forderrich-
1

tune 13X {Fig, ) von der Position 1 bis Position IV
srensrortiert werder kann, um dann in Position V auf das
Jlinrzc 3t esufcezschoeben zu werden. 1In Figur 7 ist die An-
zehl der Messer 10Z uné sind auch die vier nebeneinander

gngedransiern. Durnré&der 36 zu sehen.

en Arneitsstationen beschrieben werden,

wencer wir uns Ficur 2 zu. Diese zeigt, wie aus dem fla-

Cren Zzhnieil 15 eine Ru dunc geformt wird. Ebenso k&nnte
o]

n
rmt werden, beschrieben wirg aber

guch eir Vierkant gef
nier Cciz beverzucte tusfihrungsform des Tubus mit zylin-

cerrantelicrricer Aufenfliche. Zunachst lieat der Bahnab-

schnitt {Eocen) 15 flach Uber dem Drehpunkt bzw. der Achse
1€ IUr Qern Fzitheb2l 17. Dieser Falthebel 17 befindet sich
ZLnECZLET in Cer cgestrichelt gezeigten unteren Position 17°
Lnd Wirc :in Richiunc des Pfeiles 1§ nach oben in die mit
EurcerttEner linien gezeigte Position gebracht. Bei die-
FeI 0 EEWECUNnT nimnt er den flachliegenden ocestrichelten
T¢11 ces bocens 15 nach oben mit, wobei es sich hier um

C:e rechte EElfte des Boaens 15 handelt und die Mitte Zwi-
CnLEnL IETRTer und Jinker HElfte mit 19 bezeichnet ist.

te ces bogens 15 verlieft cann halbkreis-

Térric ur den Kittelvunkt 20 mit dem Radius 1.

7€, C.h. die Endkante des Booens 15, reicht bis
ZL Qzr it 21 beze ichneten Stelle.
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1 1n der Figqur 2 ist ebenso wie in Figur 10 die Position 11
gezeigt. Der Unterschied zwischen den Figuren 10 und 2 be-
steht lediglich darin, daB in Figur 10 die Steuereinrich-
tungen fiir die einzelnen Teile, wie 2.B. Heizbacken 27,

5 Andruckbacken 25, Falthebel 17 usw. genauer dargestellt

sinéd. AuBerdem 1i1st 2zu beachten, daB bei Figur 10 auf den

hazlbgeformten Tubus von der entagecencesetzten Richtung ace-

blickt wird wie bel den Figquren 2 bis 5,

10 Der Formungs- und Siecelvorgang 18t sich deutlicher an-

hand der Ficguren 2 bis 5 erléutern.

in der Position 11 dJer Figur 2 gibt es eine erste Phase

2 uné nach derm Umleacen des streifen

P-"
o .

rmicen Endes 29 auf
15 Gdie benachbarte Boceraufenfla
wealiche Andruckbachken
26 hin- und herdrehber um d
Lincsaufenkante M ades Dorne

¢ranten der Darstellunc Ger Fiaur I ist ¢

3]
@]
[
B2
o
Q
*<
o

22 erkennbar. In Gieser Zusgnehnmu
. der erwanhnte Enaruckbacken 25 sekitorfor

im Ubricen aber im Bereich der Position I

cs des Tubus erstreckt.

25 Das freie Ende oder die freie FKante 21 des umgebogenen

a
Kartonteils 15 bzw. &es streifenfOrmicen Endes 28 11

e es ect
etwas auberhalb - uné zwar Uber der Mittellinie M hinaus-
cené - uné liect auf céem Zndruckbacken 25, der sich in
der Ruscancsrhase & befindet. In Gleser kommt der Heizbak-
30 ken 27 von oben in Ricntunc ces pieiles 2& herunter, formt
Gzc Papier in Bereich Ger LEngseubenkante X vor und beheizt
gleichzeitic die Kunststoffbeschichitunc aufen auf der Ober-
fliche des Papiers einseitig auf einer, nimlich der &auBe-
ren Oberfiiche. Unmittelbar nach Gem Zurlckgehen Ges be-
3b

Y2
heizten Backens 7 in d&er Richtung 28
Richtung, némlich in seiln

schwenkt der Andruckbacken 25 zus der Pnese a Qe mER Pfeil

5
26 nach rechts cben in die Fhase b. Der indruckbacken 25
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:eifenformige Ende 29 des Bogens 15 mit,
Sriickt es auf die gecenlberliegende Seite fest an und ver-
siegelt unter Druck die beiden Oberfléachen. Damit bat man

n zusiznd Ges halbfertigen Tubus gemdB Darstellung in
n Ficur 3 ist d&er soeben als fertigge-

1
steiize Teil wit 30 bezeichnet.

Danach bewegt sich &er Aindruckbacken 25 wieder gemaB Dop-

23
M
(-]

vr1
It
[&1]
vt
()

Z6 nach unien in die Phase & zurick.

un erfoict ¢ie Forderunc bzw., der Vorschub des Fapierbo-

G gefaltet ist, auf dem Dorn 23 in die

¢ 6 bezeichnete Position I11I. Es ver-

steht gicr, Gaf Ger eben beschriebene Vorcang gleichzeitig
oy

nnitien bzw. Bboen 15 erfolgt.

Ficur < zeict dGie erwéhnte Phase I1I. HMan sieht in Fiaur
L siner & Fzithebel 17z auf éer rechten Seite unc

Gezr. cecerlrErirecznoen Falthebel 32 zuf der linken Seite;
heife wonwenrbET UL Gl Lchesen 1€ Enhnlich wie beim Falt-

€
tebel 27 irn ricur 2 beschrieben. Der Falthebel 31 beginnt

ceine TE-ic-zit zum Bockfalten des restlichen Teils des
£..zns 1Sz con&f Figur Doim Uhrzeicersinn, wahrend sich
=ucr Ger Taltnenel 31 im Gesenuhrzeigersinn-um seine Achse 16

Grer+  Dizger Bzhpnabschnitt 15z wird also hochgefaltet und
gt, so daB der 2zylinder

e
s<: ecsgipsn Mitielpunkt M' (Figur &) fertiggestellt ist.

[,
s
(a7}
[R
s
n
2y}
[

Trhzse wir@ ein Heizstempel 32 heranagefahren und

cerwsigs @er in Figur 3 oben rechits Ubertrieben groR ge-

reictorn Fent oIv., cas frele Ende 110 =zuf die verdickte
Leirte LI, Tanmit ist Ger Tubus ceschlossen, wie im Bereich
Ger LiEpcceiecelnaht 108 in Figur 3 gezeigt ist.

©s folg. ron oer Yorschub mittels asr Transporthillse 61 mit Vakuun-
G¢fincnoen in die Pesition IV, Die auch in den Figuren 6

uné 7 coreicie Transporthiilse ist in der HOhe ein wenig
¢nd Laz.rtsechlich in Richtung der Achse M' bewegbar. In

pesition 1V eriolst ein Abkilhlen Ger Schweignaht. Die Vor—
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bewegung des halbfertigen und dann canzfertigen Tubus von

Position II zu Position 111, danach in die Position IV und

V erfolgt stets im gleichen Takt, auf dem Dorn 23 und an-
aesaugt an der oszillierenden Transporthiilse 61. Auch in

der Position V kann ein zbkihlen vorgesehen sein. Anderer-

seits konnen hier aber auch andere Manipulationen vorge-

nommen werden, die an agem hvlinderiormiger: Tubus noch er-
forderlich sindg, wie z.B. Prégen, Eindrucken oder Perfo-
rieren. Der Durchmesser des Dorns 23; 123 pimmt von Posi-

tion IV zu Position V ein wenig &b, z.B. um 1/2 mm. Nach

Ger. Perforieren erfolagt die weitere Forderunc in die Posi-
tion V1. Bier ist nun der 2Zylinder auf eines der vier
mehrteiligen Dornrader 36 aufaeschoben, die in den Figuren
6 bis B gezeigt sind.

tJ
o]
n
o)

ornrad ist in Figur 1 Jlediclich &urch einen FKreis

Qs
o
-
]
t+
1)
—
ot
0]
o]

carcestellt, um dGie Arbejtsfuﬁktion deutlicher
zu konnen. Man erkennt céen Drehsinn 34 des Do
ne beweaunc in rRichtunc Pfeil 34
veriikale Position VII beweat. Dort wi a
gurch eine in den Figuren € und 7 cezeicte

richtung 37 ancespritzt.

In Ger Position ViII erfoigt eine Kihlung, und nach weite-

zaus cer Posi-
tion 1¥ in c¢ie Vertikale uncé vor, dort in cie Position 3
nach unten auf eine Transporikette 3t (Ficur 6) ceschoben,
Gie in cleichmaBigem Takt die EReihen der Tubusteile 104

in Richtung Ges Pieiles 35 vorbewect.

In Fiour 6 erkennt man zusdtzlich &uch die Abstreifposi-

tion von der Position IX nach X mit der Transportikette 36

uné éen beiden Umlenk-KettenrZdern 2

o

Die Filleinrichtung 40 befindet sich eiwaz in dJer Mitte
zwischen den beiden Umlenk-Kettenradern 29, an der St

a
41 wird die HKohe d&er rackung, d.h. die Oberkante 107 ades
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cappiubus &uf eine genau definierte und vorgegebene Hohe
nt, hevor in der Station 42 das VerschlieBen erfolgt.
in fer ceztion 43 wird der Boden 106 unter Bildung der

Dreiescklzppen cefaltet, die nach oben stehen. Diese Sta-
4

Tei £f gier: ran in Ficur € cie BeiBluftanblasvorrichtung
zum Erwirmern Ger suBeren Oberfldchen und Umlegen der Drei-
e arpren avf den Boden 106. Dieses Umlegen erfolat beim

Weitertranspcrt ven Ger Stelle 44 in die Station 45 durch

cecignete Gleitstdbe. Die Bezugszahl 45 bezeichnet eine
sitzvfenss andéruchkstzition, Gie lUber mindestens zwel Pak-

kuncsreihern hinweg reicht. Diese Station 45 drickt uber

cen, ¢anii die Ancdruckzeit verldngert wird. Als Gegenlage

iz- pi-lich reine Filscsigkeit vorhanden, sondern es exi-

stizri nur <in Luftpolster. In der fast horizontalen Rich-
-ung ir éer Position 46 (Fiour 6) wird die Packung nun auf
e:nz Trgrensrilette 47 zuscestoBen, welche fir einen Trans-
cort ¢z Faohungen in Richtunce des Pieiles 4E (Figur 7)
scrct, Die fasckunoen werden auf der Transportkette 47 lie-
cernd azufcsnonTen, damit im Bereich des Kunststoffdeckels
eine M=rvhkisrupnc fir Datum, Preis oder dercleichen ancge-
Trzcht virgsn kann., E einzige Markiereinrichtung gentoat,

g N

ine
un e2lle Taoruncen am Dechel mit der cgewlinschten Markierung

ZU versehIn.
in ¥igur &, eine Lerstellung, wenn man in Richtunc des

vr € wvon links auf éie laschine blickt,
T wWeiiere Einzelheiten, z.B. O6zs Antriebsrad 49
. Diece sinG auf die Seite Ger Ma-
sthine wverlagert, um die Servicefireundlichkeit 2zu stei-

cerrn, camit Jede Station flr Wartungen und dercleichen gqut
- =it oenr Verarmscohaulilchu 3 Mz 3 =ind 1 ] —
Tur woitoren Verarnschaulichung der Mzschine sind aus Fa

cur ¢ wizderum andere Teile ersichtlich, beispielsweise

die Fillstazticn 40. Auch hier sieht man wieder e€ine Kur-

%
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1 venwelle 51 fir aAntriebaclemente. ehonfslle

F

der Maschine verlagert, um 1ii: ¢inen Wartungezuariff gder
einzelnen Stationen den Raum freizubchalten.

5 In Verbindung mit den Fiauren * und 4 wurde teilweise

schon &uf die Figur 10 Beruc cenommon Ticse 1ict eine

Schnittarnsicht entlanc cder L

Der Umlegevorcang des mit 15 hbezsichneten Faplerbogcens in

10 Ger ersten Stufe (Vorformune zur Lalben Tubu s) erfolgt von

links nach rechts. Die einzelrncn tebel, Drerrunkte und an-

triebseinrichtuncen flir die Ecizhe Ken, Dornteile undé Falt-
hebel werden nicht niher beschr:
beim Studium der Ficur 10 diese N
16 greift, 1In der am weitesten 1linkec cezeichkn

erkennt man den bewealichen, sekioriérricer aniruchbzck

25 in der Phase a. In Ger rechis daneben cezeicte
t

Die Fordereinrichtunc filir cen zunZchst flacnliecenden -

pierbogen 15 aus der

W

(@]

u
@)
n
s
s +
QO
!
mn
3

(z.E. Pesiticon I, 312 IV ousw,) s

~ o b - - S 5 ~ T - - + } 13 ~ o
cen, <Cie uber eines Stance miit anderar Srerzpcecrthilsen €1
verpuincéer sinc. Der Antrieb erfnlor Uner cas Gesténce €2,

6%
o1
lw)

—

€ Vakuumf]échen Zum Ansauden a-g ge2wellicen feplerb

O_
15. Nicht n&her bezexchnete Mitrnerimer oder Greifer

m
w3
n

2

kD nen den Transport unterstiitzen
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Vverfianhren zur Herstellunc einer

¥lirsiakeitspackunc undé Vorrichtung

]
=
1
!

nrchfihrung des Verifahrens

~. Veriaghrer. zur &Herstelluno einer Flissigkeitspackung,
)

= .
- r
.-
. -
S
~
~

[

-,
-l
N1
PR
toe

deren
aues mit Runstsioff beschich-
, 2.B. Fepler oder feppe, bestehen, deren
gurch Falten und Versieaeln herae-
Offnuncsvorrichtunc zufweisender,
er Deckel (105) an die Oberkante

encen Tubues (104) ancespritzi

a
Paepier fiur déen Tubuvs (104) in

rratsrolle (1) zbgezooen, {curch

ir. blcErn (13) ceschnitten und zum Tubues (104) ceformt

Deckel (105) engespritzt und cer Boden (106)

InZ verschlicseen wiré, dadurch aekennzeichnet, daB

runc {13%) der vereinzelien Fepierbogen
nc (13) der Pepierbshn (101)
) zu BOoen {(15) voraesehen
fzf mel Formunc ces Tebus (104) sowie Berstel-
: 2t (10f) ein Uber eine Felikante

-:11 <zr 5Hocen (15) verbundenes streifenformices

P2P) ¢wzilicet, un AGie Faltkante (10%8) um 180° un-
Tt ovne zul cis BocenaufeniliZche auigesiegelt wirg,
cr czr ceceniperliecende, Ifreie Ende (110) des Bo-

IDY uniter Rildéunc dGer LEncssiecelnaht (10B8) auf
srorirellenicrriae Inae (29) suicesieaqelt wird.
€LlEnR r=zch Anspruch 1, cGadurch cekennzeichnet, &aFf
TUITUnt des Tuhos (104) zus dem vereinzeliern, flach-

Loin Rozern (13) an owei Stufen (313, 13i1I) erfolect,
1oL Trgoer (13 zus seinsr ersien rosition (1) in

Fweite rusition (131) cefdrder

t, Qort eiwz seline
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€1ine

€ Lnoous S ’ Prlbkrele-
{o0rmic cebocen uné ipn 4der wEytgn Vud JT. €3iNEe gGritte

Position
{15z)
(10¢)

Uno

5 w3
(SIS DN

I
e
Q
n
rt
Lot
=t
i 2]
th or
D
|

des Bogens (15) ‘zur Vervollsiéndigung de

2, 4, 10).

gebogen wird (Fiquren

ceren

vorracntunc euviweilvender,
kel (105} an die QOuer

von e€einers

Fosition

-~y . - L P - - - . — S~ By
(II3) reichender Lorn (23 1227 in Férderricr-
tunc (125) ces Focens (31%) lieccend vorcosshern ist ound

Crehibear um Rchewrn {1} encetriebesn vorgese-
hen sinc.
Vorrichtunc nach Znspruch >, d$zcurch cehennzeichne:,
caf ein Falthebel (17, 17z} in der zveiier Focition (11
cen Dorn (22; 31Z22) flternic umarsifcond, Srerbar un Ach-
gen (16) anoetriebson veraesehen izt und ceceniiberlie-
cer:oe Felthebel (31) in éGer Griiren Pesition (III), den
oorn (122) flzchic urcocrelfernd, drenbzr vrn zchsern (1€)
encelriehbsn vorcssehen sing.,
VGrrichiunc nach Arnopruch > cogr &, cxfiren cekennoeich-
net, caf ger Dorn (23 I w0 fentiicren tubosidrnic
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igt unc in Cgr Zvelten Position (I11) einen axizlen kus-

vVorrichiunc nech einem der tnspriiche 3 bis 5, dadurch

-

cehennnelIhnEl, C&F Ger russchnitt (24) des Dornes (23)

Y CeTr DwELTED PCEIL

son (I1) im Querschnitt weniger als

einer: Quziran

.ten einnimmt uné mindestens einen Teil des
.zrephnitt etwz sektorformicen mnéruckbackens avi-
ruckbacken (25) um eine LangsauBen-

s
}.zante (¥} ées Dornes (23; 123) drehbar anaetrieben ist
c

uné czf eir. Beizhecken (27) racdial zur LZnasauBenkante

~unT nech einen Ger rnspriche 3 bis 6,

G
i, Gak cie Fordereinrichtuna (60, 61) ~fur

fer. vepeirrTelien Paplerbogen {(15) aus d&er zwelten PO-

sitiors --* ir wenicsiens eine (11X} cer nzcnfolcenc
- - LI . JE— . ~ . - - B

gyce0 Cretal PCEILICDED {(3311-V) @eui 1L Forgerrachtung

(13%) sicr srsireckenden Tricerwellen (60) cszillierena
nevectbzre Transporthilsen (61) undé Vakuvumfldchen auf-
weizt (Figuren € vné 7).

Vvorrichiunc nach einem ager znspriche 3 bis 7, dgadurch

: . ¢aB mehrere Reihen von Fordereinrich-

cuncer. {60, €31} und Dornen (23;123) parzllel nebenein-
=ncer encecrénst sind und dak zwei agetrennte Forder-
cinr-ichiencen (3', 4; 2''', 5) fiir Gie Papierbahn (101)

ccrcecirern €ing, Ceren ceine (3', 4) kontinuierlich unc
Soror endere (2''', 5) intermittierené enaetrieben 1st
{Ficor ).
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