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Beschrelbung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schicken einer  kontinuierlich  arbeitenden
BehaltervarschlieBmaschine mit Deckeln, wobei
die Deckel mit Hilfe mindestens eines VerschlieB-
werkzeuges, welches an einem Werkzeugtrager
in einer Kreisbahn unter Beibehaltung einer hori-
zontalen Ausrichtung der Werkzeugunterfliche
umldutt, auf den Behaltern befestigt werden.

Eine solche Vorrichtung ist z. B. aus der GB-
PS-823 741 bekannt. In dieser Druckschrift wird
sine kontinuierlich arbeitende BehalterverschlieB-
maschine beschrieben, wobei SchlieBwerkzeuge
in einem oberhalb der Transportbahn angeordne-
ten, rotierenden Werkzeugtréger auf einer Kreis-
bahn umgefiihnt werden, Die VerschlieBwarkzeu-
ge werden dabei so zwangsgefihrt, daB die
Werkzeugunterflachen horizontal ausgerichtet
bleiben. Die sinzelnen Werkzeuge senken sich
periodisch auf die unter dem rotierenden Werk-
zeugtréger hindurchgeférderten einzelnen Behal-
ter ab und befestigen dabei Deckslfolien auf den
Behéltern. Die Deckelfolien werden bei disser be-
kannten Vorrichtung in einer gesonderten Decksl-
station auf den Behaltern lose befestigt. Die Dek-
kelstation liegt in Transportrichtung gesehen vor
dem rotierenden Werkzeugtrager. In dieser
Station wird ein Deckelfolienband von einer Dek-
kelfolienvorratsrolle abgezogen. Dabei werden
mit Hilfe einer Schneideeinrichtung Deckelfolien-
abschnitte von der Folienbahn abgetrennt und
mehr oder weniger lose auf die durch die Deckel-
station hindurchtransportieren Behélter gelegt.
Die Behaélter fahren dann weiter zur SchlieBsta-
tion, wo sich ein SchlieBwerkzeug absenkt und
die Deckel dann besispielsweise um einen hori-
zontal abstehenden Behiiterrand umfaltet.

Diese bekannte Vorrichtung hat mehrere
Nachteile. Einmal ist es nachteilhaft, daB die Dek-
kelfolien zunéchst nur lose auf den Behittern ab-
gelegt werden kénnen und sodann Uber eine
gewisse Forderstrecke bis zur eigentiichen
SchlieBstation geférdert werden miissen. Diese
relativ groBe Forderstrecke birgt schon die
Gefahr des Verrutschens der Deckel in sich, ist
aber insbesondere auch im Hinblick auf den
dadurch bedingten relativ groBen Platzbedarf der
Gesamtvorrichtung von Nachteil.

Ein weiterer Nachteil dieses bekannten
Systems liegt darin, da8 die sich auf die mit den
Deckeln lose versehenen Behilter absenkenden
SchlieBwerkzeuge bei der Aufnahme der Behil-
ter ebenfalls Verschiebungen der lose abgelegten
Folie bezlglich des Behdlters verursachen
kénnen, so daB man bei diesen Vorrichtungen mit
reiativ groBen Uberstanden der Deckelfolien iiber
dia Rénder der Behiiter arbeiten muB, um sicher-
zugehen, daf die Beh&lter in jedem Fall beim
VerschlieBen volisténdig bedeckt sind.

Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art anzuge-
ben, die es erlaubt, sparsam zugemessens
Deckel prazise aut den Behaltern zum Verschlie-
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Ben zu placieren und die eine kompakte Bauwsi-
se der gesamten VerschlieBmaschine ermoglicht.

Diese  Aufgabe wird erfindungsgemaiB
dadurch geldst, daB eine Deckeffiihrungsbahn
vorgesehen ist, die so angeordnet ist, daB sie
Uber einen Ubergabeschwenkbereich des Ver-
schlieBwerkzeuges gleichsinnig und in fluchten-
der Ausrichtung zu Deckelfihrungen am Ver-
schlieBwerkzeug verschwenkbar ist und daB eine
Deckelvorschubeinrichtung vorgesehen ist, die
die Deckel beim Durchlaufen des Ubergabe-
schwenkbereichs aus den Miindungen der Dek-
kelfihrungsbahn heraus in die Deckelfiihrungen
am VerschlieBwerkzeug schiebt.

GeméB diesen Merkmalen sieht die Erfindung
somit vor, daB die SchlieBwerkzeuge bei ihrem
Umlauf am Werkzeugtrager mit Deckeln geeigne-
ter GréBe dadurch versehen werden, daB diase
in an den VerschlieBwerkzeugen hierzu ange-
brachte Deckelfiihrungen eingeschoben werden.
Die VerschlieBwerkzeuge senken die Deckel
dann selbst auf die Behélter ab, so daB die Be-
hélter somit direkt am Ort des VerschlieRens mit
den Deckeln versehen werden. Da die Ver-
schlieBwerkzeuge selbst die Deckel auf den Be-
h&ltern positionieren, kann es nicht zu Verschie-
bungen auf eventuell dazwischen liegenden
Transportstrecken kommen. Da die Deckelfiih-
rungsbahn der Ubergabevorrichtung (iber einen
gewissen Ubergabeschwenkbereich hinweg aus-
gerichtet zu den Deckelfihrungen am Verschlie -
werkzeug eine Schwenkbewegung durchfiihn,
steht somit ausreichend Zeit zur Vertfiigung, die
Deckel in die Deckelfithrungen am VerschlieB-
werkzeug einzuschieben, ohne daB hierzu die
umlaufenden VerschlieBwarkzeuge angehaiten
werden miBten. Dies erlaubt eine schnelle und
kontinuierliche Beschickung der VerschlieBwerk-
zsuge.

Die erfindungsgemé&Be Vorrichtung erlaubt es,
sowoh! vorgefertigte Deckel, als auch erst in der
Vorrichtung gefertigte Deckel gleichermaBen
exakt und einfach in einer kontinuierlichen Bewe-
gung mit Hilfe der VerschlieBwerkzeuge auf
durchlaufenden Behaltern zu befestigen. Da die
Deckelzufuhr bzw. Beschickung raumlich im
Bereich der SchlieBstation vorgenommen wird,
kann die gesamte VerschlieBmaschine kompakt
gebaut werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sisht vor, daB die Deckelfihrungsbahn Teil eines
Schwenkrahmens ist, der Uber parallsle Pende-
larme an einem orsfesten Trager befestigt ist,
daB die tragerseitigen Schwenkachsen der Pen-
delarme in einer Horizontalebene mit der Dreh-
achse des Werkzeugtragers lisgen, und daB die
Wirklange W der Pendelarme dem Radius R der
Kreisbahn des VerschlieBwerkzeuges entspricht.
Mit dieser Ausgestaltung wird erméglicht, daB die
Deckelfiihrungsbahn in einer gleichsinnigen Pen-
delbewegung einen Schwenkbersich mit einem
Schwenkradius durchlduft, der dem Radius der
Kreisbahn des VerschlieBwerkzeuges entspricht.
Damit 148t sich auf einfache Art und Weise die
fluchtende Ausrichtung der Deckelfithrungsbahn
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zu den Deckelfihrungen am VerschlieBwerkzsug
Uber den Ubergabeschwenkbereich hinweg si-
cherstellen.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daB in der Deckelfihrungsbahn eine
Schneidevorrichtung angeordnet ist, mit der ein-
zelne Deckelfolienabschnitte von einer Deckelfo-
lienbahn abgetrennt werden. Die Schneidvorrich-
tung erméglicht es, von einer Deckslfolienvorrats-
rolle abgezogenes Deckelfolienmaterial in Folien-
abschnitte jewsils fur einen Deckel benétigter
GroBe abzutrennen und diese Folienabschnitte
dann in die Deckelflhrungen am VerschlieBwerk-
zeug einzuschieben. Eine soiche Schnsidevor-
richtung wird jedoch dann nicht benétigt, wenn
die Beschickung mit bereits vorgefertigten
Deckeln stattfindet.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB in der Schneidevorrichtung
Prageelemente angeordnst sind, dis beim
Schneidevorgang in Breitenrichtung versetzte
Stirnprofilierungen an der Deckslfolienbahn und
an dem abgetrennten Folienabschnitt erzeugen.
Mit solchen Prageelementen wird erreicht, daf
der abgetrennte Folienabschnitt wéhrend des
Durchganges durch den Ubergabeschwenkbe-
reich von der Deckelfolienbahn aus der Deckel-
fUhrungsbahn heraus in die Deckelfihrungen am
VerschlieBwerkzeug eingeschoben wird, ohne
daB hierzu gesonderte Vorschub- oder Antriebs-
elemente vorhanden sein missen. Die Stirnprofi-
lierungen bewirken, daB sich die Deckelfolien-
bahn und der abgetrennte Folienabschnitt nicht
Uibereinanderschieben, sondern an der Trennkan-
te so aneinanderstoBen, daB das gewiinschte
Ausschieben zuverléssig erreicht wird.

Die Profilelemente kénnen derart angeocrdnet
sein, daB die Stirnprofilierung an der Dackelfo-
lienbahn und am Folienabschnitt in dieselbe
Richtung weisen. Wahrend es prinzipiell auch
mdglich ist, die Stirnprofilierungen an der Deckel-
folienbahn und am Folienabschnitt in unterschied-
liche Richtungen weisen zu lassen, verhindert
eine gleichseitig gerichtete Profilierung auBerst
zuverlassig ein Ubereinandergleiten von Deckel-
folienbahn und Folienabschnitt nach dem
Trennen.

Um eine saubere, faltenfreie Pragung der
Stirnprofilierung nach dem Trennen der Deckelfo-
lisnbahn und des Folienabschnitts zu erhalten,
sieht eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
vor, eine Seite der Prageslemente, vorzugsweise
die Matrizenseite, aus einem gummielastischen
Material herzustellen. Bei der Verwendung eines
solchen Materials reicht dann an sich eine glatte
unprofilierte PreBflache aus.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, die Deckelfiihrungsbahn wvon der
Schneideeinrichtung bis zur Miindung als ein aus
einzelnen Staben gebildetes Folienbett auszubil-
den. Die Stébe, die iiber die Breite der Folien-
bahn in Abstanden nebeneinander und unter Er-
zeugung eines Fihrungsspaltes in zwei Ebenen
Ubersinander angeordnet sind, verhindern ein
Verwinden oder Anhaften der abgetrennten Fo-
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lienabschnitte beim Ausschieben und Uberfihren
in die Deckelfihrung am VerschlieBwerkzeug.
Durch eine geeignete Wahl der Flihrungsspaltths-
he, der nur wenig hher als die Deckelfolie be-
messen wird, wird auBerdem sichergestellt, daB
die Stirnprofilierungen zuverldssig das Ausschie-
ben bewirken, auch wenn die Folie in Teilberei-
chen ihres Querschnitts etwas nach unten durch-
hangen oder nach oben wegstehen sollte.

Eine abgewandelte Ausflihrungsform der Er-
findung sieht vor, daB die Deckelfiihrungsbahn
zur Bildung eines in Vorschubrichtung hinter der
Schneideinrichtung beginnenden Fiihrungsspal-
tes obere und unters Fihrungselemente aufweist,
die so ausgebildet sind, daB der FUhrungsspalt in
Breitenrichtung  zick-zack-férmig verlauft. Bei
dieser Weiterbildung kann die oben beschriebene
Pragung der Schnittkanten im Bereich der
Schneidvorrichtung mit Hilfe speziell hierfur vor-
gesehener Prageelments entfallen. Auch mufB
das in der Schneidvorrichtung verwendete
Messer dann nicht einen den Profilierungen an-
gepaBten Schiiff aufweisen. Nach dem Einlauf in
die Fihrungsbahn wird die Deckelfolie wellen-
bzw. zick-zack-férmig geformt, so daB dann nach
erfoigtem Schnitt eine horizontal weisende Vor-
derkante der Deckslifolienbahn auf eine 2zick-
zackférmig verlaufende Hinterkante des Decks!-
folienabschnitts st&Bt. Dadurch schiebt die nach-
folgende Folienbahn den abgeschnittenen Dek-
keltolienabschnitt zuverlassig in der Fihrungs-
bahn weiter. Wenn bei der Vorschubbewegung
die Deckelfolienbahn ebenfalls so weit in die Flh-
rungsbahn eingeschoben ist, daB sie einen
ersten  erweiterten  Einlaufmindungsbereich
durchlaufen hat, verformt sie sich ebenfalls zick-
zack-férmig, schiebt aber dennoch zuverlassig
den  abgeschnittenan  Deckslfolienabschnitt
waiter, weil aufgrund der Spannungen im Material
eine standige Anlage an den die Zick-Zack-Form
bewirkenden Teilen der Fithrungselemente ge-
wabhrleistet ist, so daB die aufeinanderstoBenden
Kanten nicht einander Uber- bzw. unterglaiten
kdnnen.

Als Fihrungselemente kdnnen massive profi-
lierte FUhrungsplatten, versetzte Rundstangen
oder auch Fihrungsplatten mit wechselseitig vor-
springenden Profilrippen vorgesehen sein.

Waiterhin ist in einer vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung eine auf die Decksliolienbahn
wirkende Klemmeinrichtung vorgesehen, die ge-
geniber dem Schwenkrahmen vertikal verschieb-
bar, aber horizontal unverschiebbar angeordnet
ist. Wenn diese Klemmeinrichtung bei Erreichen
des Ubergabeschwenkbereiches betétigt wird,
halt sie die Folienbahn fest, so daB die Folien-
bahn eine Relativbewegung zum Schwenkrah-
men beim Verschwenken desselben ausfiihrt.
Diese Relativbewegung kann dann dazu ausge-
nutzt werden, den an der Schneidestation abge-
trennten Folienabschnitt mit Hilfe der Stirnprofilie-
rungen auszuschieben und zugisich ein neues
Stick Folienbahn fir den nachsten Folienab-
schnitt in die Deckelfihrungsbahn einzubringen.
Die Klemmeinrichtung erlaubt somit zusammen
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mit den Profilisrungselementen eine einfache
Verwirklichung siner Deckelvorschubeinrichtung.

Mit Hilfe einer weiteran, mit dem Schwenkrah-
men horizontal und vertikal verschwenkbaren
Festklemmeinrichtung ist es auBerdem méglich,
durch entsprechende Betétigung Folienbahnma-
terial von der Deckelfolienvorratsrolle abzuzie-
hen, wenn der Schwenkrahmen von einer nach
dem Durchlaufen des Ubergabebereichs erreich-
ten hinteren Endstellung wieder an den Starn-
punkt zur Ubergabe an ein VerschlieBwerkzeug
bewegt wird.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht auBer-
dem vor, daB ein Antrieb fir den Schwenkrahmen
vorgesehen ist, der den Schwenkrahmen beim
Durchlaufen des Ubergabeschwenkbereichs mit
der entsprechenden Rotationsgeschwindigkeit
des Werkzeuges gleichsinnig bewegt und der
nach dem Durchlaufen des Ubergabeschwenkbe-
reichs den Schwankrahmen mit seiner gréBeren
Geschwindigkeit vom Werkzeug wegschwankt.
Dieser Antriab, der es erméglicht, den Schwen-
krahmen nach Durchlaufen des Ubergabebe-
reichs mit einer gréBeren Geschwindigkeit aus
der Bewegungsbahn des VerschlieBwerkzeuges
herauszuschwenken, um dessen freie Weiterbe-
wegung zu ermdglichen, kann beispielsweise mit
Hilfe einer Schubstange von einer Kurve, Kurven-
scheibe oder dergleichen abgeleitet werden, die
ihrerseits in Abhangigkeit von der eingesteliten
Taktzahl und damit der eingesteliten Rotationsge-
schwindigkeit der VerschlieBwerkzeuge angetrie-
ben wird. Dadurch werden die Bewegungsabléu-
fe des Schwankrahmens mit den Rotationsbewe-
gungen des VerschlieBwerkzeuges synchroni-
siert.

Eine hisrzu alternative Ausflihrungsform sieht
vor, daB die Deckslfiihrungsbahn zum Durchiau-
fen des Ubergabeschwenkbersichs mit der
Mindung zur Anlage an die Deckeiflihrungen des
VerschlieBwerkzeuges gebracht und gegen die
Kraft einer Feder mit Hilfe des rotierenden Werk-
zeugs angetrieben wird. Bei dieser Lésung ent-
talit ein eigenar Antrieb, weil der Schwenkrahmen
dabei von den VerschlieBwerkzeugen selbst ver-
schwenkt wird. Die Feder gewahrlgistet dabei
eine sichere Anlage der Miindung der Deckelfiih-
rungsbahn am VerschlieBwerkzeug. Das Durch-
laufen eines zweiten Schwenkbereichs nach Be-
endigung der Ubergabe mit einer hheren Ge-
schwindigkeit kann in diesem Zusammenhang
mit Steuerleisten vorgenommen werden, die mit
dem rotierenden Werkzeugtrager umlaufen und
durch geeignete Kopplung mit dem Schwenkrah-
men dessen Bewagungen somit synchronisiert zu
der Drehbewegung der VerschlieBwerkzeuge
steuern,

Nachdem das Werkzeug den Kopplungsbe-
reich mit der Deckelstation verlassen hat, geht
diese durch Federkraft - jedoch mit einer Damp-
fung ausgestattet - wieder in die Ausgangsposi-
tion zurlick, um den nachsten Decke! in das
néchste Werkzeug zu Gibergeben.

Iim folgenden wird die Erfindung anhand des
in der Zeichnung dargesteliten Austiihrungsbei-
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spiels weiter erlautert und beschrieben.

Figur 1 zeigt im Ausschnitt eine VerschlieBma-
schine mit einer erfindungsgemaRen
Beschickungsvorrichtung in einer Sei-
tenansicht,

zeigt in einem vergréBerten Ausschnitt

die Beschickungsstation in Seitenan-

sicht,

Figur3  zeigt die Schneidevorrichtung im

Schnitt,

zeigt einen Schnitt entlang der Linie IV

- IV der Figur 3,

zeigt in einer perspektivischen Ansicht

die an den Folienschnittkanten erzeug-

ten wechsaelssitigen Profilierungen,

Zeigt eine abgewandelte Ausfihrungs-

form im Schnitt der entlang der Linie IV

- IV der Figur 3 mit einseitiger Profilie-

rung an den Folienschnittkanten,

2eigt die mit der Ausfiihrungsform

nach Figur 6 erhaltenen Profilierungen,

ist ein Schnitt durch die Schneidevor-
richtung entlang der Linie VIil - Vil der

Figur 3,

ist ein Schnitt durch die Schneidevor-

richtung entlang der Linie IX - IX der

Figur 3,

Figur 10 zeigt eine abgewandelte Ausfihrungs-

form der Deckelfihrungsbahnmit-

schneidestation,
zeigt einen Schnitt entlang der Linie A
- B der Figur 10,
Figur 12 zeigt eine im Hinblick aut die Fih-
rungselemente gemas Figur 10 abge-
wandeltes Ausflihrungsbeispiel durch
die Deckelflihrungsbahn im Schnitt,
Figur 13 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
der Fihrungselemente im Schnitt,
Figuren 14 und 14a zeigen den Verlauf der
Deckelfolienbahn vor dem Schnitt vor
und nach dem Einiauf in die von den
Fuhrungselementen gemaB Figuren
12 - 13 gebildeten Fithrungsbahn,

Figuren 15 und 15a zeigen die Deckeifolie und
die Form des Deckelfolienabschnitts
nach dem Schnitt und

Figuren 18 bis 19 zeigen die Beschickungsvorri-

chtung in unterschiedlichen Phasen
der Ubergabe von Deckelfolienab-
schnitten an das SchlieBwerkzeug.

Figur 2

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 11

In Figur 1 ist eine BehilterverschlieBmaschine 1
dargestellt, die mit einer erfindungsgemaBen Be-
schickungsvorrichtung 2 ausgestattat ist.

Die BehalterverschlieBmaschine weist eine im
Ganzen mit 5 bezeichnete Verschiiefstation auf,
zu der mit Hilfe eines Transportbandes 4 nach-
einander sinzelne, beispielsweise mit Nahrungs-
mittein gefiilite, noch offene Behalter 3 zugeftr-
dert werden. Die Behalter werden kontinuierlich
durch die VerschlieBmaschine 1 bewegt und an
der VerschlieBstation § wahrend ihres Durchlaufs
verschlossen.
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In der VerschlieBstation § werden Verschlief-
werkzeuge 6 und 7 an den Armen des als Dreh-
fligel ausgebildeten VerschlieBwerkzeugtragers
8 in einer Kreisbahn K um eine Zentralwelle 9
umgefihrt. Wahrend ihres Umlaufs auf der Kreis-
bahn, Uberfiihrit die Beschickungsvorrichtung 2
Deckelfolienabschnitte an die einzelnen Ver-
schlieBwerkzeuge. Die VerschlieBwerkzeuge
senken sich dann auf die Behalter ab und ver-
schlieBen diese. Der Verschlievorgang selbst
bedarf hier keiner naheren Erlauterung. Es sei
lediglich angemerkt, daB zum VerschlieBen auch
noch Unterwerkzeuge geeignet an die Behilter
herangeflhrt werden kdnnen, die dann mit den
VerschlieBwerkzeugen 6 und 7 so zusammenar-
beiten, daB beispielsweise ein Bérdelverschiul
unter hohem Druck oder auch ein Siegelver-
schiuB erzeugt wird.

Die Beschickungsvorrichtung 2 nach dem ge-
zeigten  AusflUhrungsbeispiel weist  einen
Schwenkrahmen 11 auf, der mit Hitte von Pende-
larmen 12 gegenuber einem ortsfesten, an einem
Rahmen 13 befestigten Trager 19 um einen ge-
wissen Schwenkbereich pendelnd aufgehéngt ist.
Dieser Schwenkrahmen tragt eine Deckelfiih-
rungsbahn 20, die durch die Schwenkbewegung
des Schwenkrahmens periodisch in die Kreis-
bahn K des VerschlieBwerkzeugs 7 bzw. 6 einge-
schwenkt und in fluchtender Ausrichtung zu an
den Warkzsugunterfidchen ausgebildeten Dek-
kelfGhrungen 30 wahrend einer Deckelibergabe-
phase gleichsinnig auf der Kreisbahn bewegt
wird.

Bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel wird
nicht mit vorgefertigten Deckeln gearbeitet,
sondern es wird eine Deckslfolienbahn 15, bei-
spielsweise eine Metallfolie, von einer Deckslvor-
ratsrolle 14 abgezogen, wobei die Deckelfolien-
bahn Uber ein Festrollensystem 16, ein Ténzerrol-
lensystem 17 und weitere geeignete Fihrungsrol-
len schlieBlich Uber eine Umlenkrolle 18 am
Schwenkrahmen umgelenkt und in Richtung zu
der DeckelfUhrungsbahn 20 geférdert wird.

Von dieser Deckelfolienbahn 15 werden ge-
eignete, jeweils fir den VerschluB eines Behil-
ters bendtigte Folienabschnitte mit der Hilfe der
noch ndher zu erlauternden Schneidevorrichtung
28 abgetrennt und in die VerschlieBwarkzeuge 6
bzw. 7 Ubsrgeben.

Im folgenden wird die Beschickungsstation
anhand von Figur 2 detaillierter erlautert.

Am Rahmen 13, an dem der ortsfeste Trager
19 des Schwenkrahmens 11 befestigt ist, ist
ebenfalls eine Klemmeinrichtung 25 angeordnet.
Die Klemmeinrichtung kann bei Betétigung die
Deckelfolienbahn so festhaiten, daB sie sich be-
ziiglich der Klemmaeinrichtung nicht mehr horizon-
tal verschieben kann, Die Klemmeinrichtung 25
ist selbst horizontal unverschieblich, aber vertikal
verschieblich Uber die Flhrungsstange 26 am
Rahmen 13 befestigt. Am werkzeugtragersaitigen
Ende geht der Schwenkrahmen in (eine Bauein-
heit bzw.) einen Halter 35 Uber, in dem eine
weitere Klemmeinrichtung 29 und eine Schneide-
vorrichtung 28 angeordnet sind. Von der Schnei-
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devorrichtung 28 fiihrt eine Deckelfihrungsbahn
20 weg, die mit ihrer Miindung 22 in der gezeig-
ten Stellung fluchtend und in horizontaler Ausrich-
tung zu der Werkzeugunterseite des VerschlieB-
warkzeugs 7 mit den dort angebrachten Deckel-
flihrungen 30 verlauft. Die VerschlieBwerkzeuge
6 und 7 sind im VerschlieBwerkzeugtrager jewails
in einem Abstand R (Radius der Kreisbahn K) so
gelagert, daB die Werkzeugunterflichen und
damit auch die Deckeffithrungen immer horizontali
verlaufen. Die Wirklange W der Pendelarme 12,
mit denen der Schwenkrahmen 11 gegeniber
dem ortsfesten Trager 19 befestigt ist, entspricht
dem Radius R der rotierenden VerschlieBwerk-
zeuge. Die Achsen 23 der Pandelarme 12 liegen
in einer gemeinsamen Horizontalebens ME mit
der Zentralwelle 9 des Waerkzeugtrager. Diese
Ausbildung und die parallelogrammartige Aufhan-
gung des Schwenkrahmens hat zur Folge, daB
von den Schwenklagern 32 des Schwenkrah-
mens einerseits und vom Lagerpunkt des Ver-
schlieBwerkzeugs 7 die Ubergabeschwenkbersi-
che 21 gleichsinnig durchlaufen werden kénnen
und dabei die Deckelfihrungsbahn 20 synchron
und in Ausrichtung mit den Deckelfihrungen 30
bewegt wird. Wahrend dieses synchron durchiau-
fenen Ubergabeschwenkberaichs kann dann ein
Deckelfolienabschnitt 31, der an der Schneidsta-
tion 28 von der Deckelfolienbahn 15 abgetrennt
worden ist, in die Deckelflhrung 30 des Ver-
schlieBwerkzeuges 7 bzw. des VerschiieBwerk-
zZeuges 6, wenn es die entsprechende Position
erreicht hat, iibergeben werden. Der zur Rota-
tionsbewegung des VerschlisBwerkzeuges syn-
chrone Antrieb der Verschwenkbewegung des
Schwenkrahmens wird in dem dargesteliten Aus-
fohrungsbeispiel mit Hilfe siner Schubstange 24,
die an einem der Pendelarme 12 angreift,
bewirkt, die ihrerseits mittels gesigneter Antriebs-
elemente mit dem Antrieb M (vgl. Figur 1), der
auch in nicht ndher dargesteliter Weise den
Werkzeugtrager antreibt, gekoppett ist.

Anhand der Figur 3 wird nun im folgenden die
Schneidvorrichtung 28 n&her erldutert. Die
Schneidvorrichtung ist in der Halterung 35 unter-
gebracht und weist ein vertikal bewegbares Ober-
messer 33 und ein in der Halterung feststehen-
des, beziiglich des Obermassers gesignet ver-
setztes Untermesser 34 auf. Durch Absenken
des Obermessers wird die Deckelfolienbahn an
der Schnittstelle durchgetrennt. Dem Obermesser
33 ist eine unterhalb der Durchschubbahn der
Deckelfolie angeordnete Profilierungsleiste 36 zu-
geordnet, wahrend dem Untermesser 34 als Ge-
genlager die Druckstiicke 37 zugeordnet sind.
Sowohl die Profilierungsleiste 36 als auch die
Druckstiicke 37 sind Uber Federn 38 abgestiitzt.
Die Profilierungsleiste 36, die Druckstiicke 37
und in den Schneidkanten von Ober- und Unter-
messer eingsbrachte Profilierungsvertiefungen 43
bzw. 44 erzeugen wahrend der Durchfiihrung des
Schnitts Stirnprofilierungen 41 und 42 an dem ab-
getrennten Deckelfolienabschnitt 31 einarseits
und an der Folienbahn 15 anderersetts.

Die Profilierungen sind in zwei unterschiedIi-
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chen Ausfihrungsformen in den Figuren 4 bis 7
dargestelit. Dabei ist bei dem Ausfihrungsbei-
spiel gemaB Figur 4 die Stirnprofilierung so vor-
genommen, daB in Breitenrichtung versetzte Pro-
filierungen 41 bzw. 42 entstehen, wobei die Profi-
lierung in dem Deckelfolienabschnitt 31 nach
oben weist, wahrend sie bei der Deckelfolienbahn
15 nach unten weist (vgl. Figur 5). Bei einer wei-
teren Ausflhrungsform, wie sie in Figur 6 und 7
zu sehen ist, weisen die Profilierungen 41 bzw.
42 in der Deckslfolienbahn bzw. dem Deckelfo-
lienabschnitt zur selben Seite. Insbesondere aus
den Figuren 4 und 6 ist weiterhin zu erkennen,
daB die Deckelfiihrungsbahn von sinzelnen im
Abstand zueinander und unter Bildung sines Fih-
rungsspaites der Héhe H angeordnete Stangen
39 und 40 gebildet wird. Der Fiihrungsspalt H
(vgl. Figur 4) wird nur wenig gréBer als die Dicke
der Deckelfolie gewahit, so daB sich die Deckel-
folienbahn nicht Uber den abgetrennten Deckelfo-
lienabschnitt schisben kann. Die Profilierungen
kénnen vielmehr dazu herangszogen werden,
den abgetrennten Deckelfolienabschnitt zuverlas-
sig auszuschieben. Die Lésung nach Figur 6 hat
sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, weil

~ sie auch dann noch ein Weiterschieben des ab-

getrennten Folienabschnitts bewirken kann, wenn
dieser in Teilbereichen eines Querschnitts nach
unten durchhéngen oder nach oben wegstshen
sollte.

Anhand der Figuren 10 bis 15a werden im
folgenden alternative Ausfihrungsformen zur
Ausgestaltung der Deckelfithrungsbahn mit der
Schneideinrichtung erliutent. Bei diesen afternati-
ven Ausfuhrungsiformen wird mit Messern gear-
beitet, die nicht speziell profiliert sind, sondern
glatte Schnitte durchfithren. Der zuverlassige
Vorschub wird dadurch sichergesteltt, daB der an
die Schneidesinrichtung 28 folgende Fihrungs-
spalt 49 zick-zack-férmig verlaufend ausgestaltet
wird. Dies wird gemaB dem Ausfihrungsbeispiel
nach Figur 11 durch in der Vertikalen versetzte
untere und obere Rundstangen 39’, 40’, bei dem
Austihrungsbeispiel nach Figur 12 durch obere
und untere profilierte Fiihrungsplatten 45, 46 und
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 13
jeweils in &hnlicher Weise durch Fiihrungsplatten
47 und 48 mit wechselseitig vorspringenden Pro-
filrippen 47a, 48a erreicht. Unmittelbar hinter der
Schneideinrichtung 28 ist bei allen Ausfihrungs-
beispislen (dies ist in Figur 10 nur fiir die Rund-
stangen dargestellt) eine erweiterte Einlaufmin-
dung 50 vorgesehen, die die einlaufende Folien-
bahn zuverlassig in den Fiihrungsspalt 49 leitet,

In Figur 14 ist unter Waglassung siner Dar-
stellung der oberen und unteren Fihrungsele-
mente eine zwischen diese Elemente vorgescho-
bene Deckelfolienbahn 15 vor und hinter der
Schneidesinrichtung, noch vor Ausfithrung des
Schnitts, gezeigt. Wie aus der Schnittdarstellung
in Figur 14a zu sehen ist (dort sind die Rundstan-
gen 39'. 40’ gezeigt), ist die Deckelfolienbahn 15
im Bereich des Messers noch fast unprofiliert und
geht dann hinten zwischen den Fiihrungsstangen
in den noch nicht abgetrennten, starker profilier-
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ten Deckel 31 Uber. Nach Ausfithrung des Trenn-
messerschnittes nimmt der abgeschnittene Dek-
kelfolienabschnitt 31 die in den Figuren 15 und
15a zu erkennende Form an. Entsprechend der
Profilierung durch die Fiihrungselemente (in
diesem Fall die Rundstangen 39’, 40') hat der
Bereich des Deckels unmittelbar hinter der Trenn-
messeranordnung in Héhe der Einlaufmiindung
50 durch die Elastizitat des Materials (Metalifolie)
ebenfalls eine Profilierung, jedoch in noch abge-
schwéchter Form, angenommen.

Wenn beim néchsten Arbeitstakt die Deckel-
folienbahn 15 verschoben wird, trifft ihre zunachst
gerade Stirnkante auf die profilierte Stirnkante
des Deckels 31, der dadurch in der Fihrungs-
bahn weitergeschoben wird. Nachdem die Stirn-
kante der Deckelfolienbahn 15 die Einlaufmiin-
dung 50 zwischen den Rundstaben 39', 40’ pas-
siert hat, wird sie selbst und im weiteren Verlaut
des Vorschubs auch die nachfolgenden Partien,
profiliert. Weil die Folie durch ihre Elastizitat
{Spannkraft) der Verformung einen Widerstand
entgegensetzt, wird sie sich straff an die Rund-
stangen 39, 40" anlegen (oder an die die Zick-
Zack-Form bewirkenden Taile der Fihrungsplat-
te) und ist daher in der Lage, den Decketfolienab-
schnitt 31 vor sich herzuschieben, ohne daR es
zum Unter- oder Ubergleiten unter bzw. auf dem
Deckel 31 kommt. .

Das Unter- bzw. Ubergleiten der Folienab-
schnitte wird insbesondere dadurch vermieden,
daB durch die verspannende Zick-Zack-Fihrung
die Folienabschnitte in einer ausreichenden
Anzahl von Punkten innerhalb ihrer Dickenab-
messung gleiche horizontale Lage haben. Es ist
klar, daB die Fihrungselemente so angeordnet
sind, daB die Mittellinie des Zick-Zack-Spattes auf
der Héhe der Horizontalebene der in die Schnaid-
einrichtung 28 einlaufenden Deckelfolienbahn
liegt.

Der Vorschub wére an sich auch durch einen
ebenen Fihrungsspait erzielbar, der nicht weiter
ist, als die Folien dick sind. Eine solche Konstruk-
tion wére jedoch aufwendiger und im Betrieb wohl!
stéranfilliger.

Im folgenden wird nun die Funktionsweise der
Beschickungsvorrichtung anhand der Figuren 16
bis 19 beschrieben. Figur 16 zeigt (ebenso wie
Figur 2) die Ausgangslage des Ubergabevor-
gangs eines von der Schneidevorrichtung 28
bereits von der Deckelfolienbahn 15 abgetrenn-
ten Deckelfolienabschnitts 31 (in den Figuren ge-
strichelt gezeichnet). Die Schneidevorrichtung 28
ist nun gedfinet, ebenso die Klemmeinrichtung
29. Dagegen ist die Klemmeinrichtung 25 ge-
schlossen. Die Pendelarme 12 befinden sich in
einer vorderen Endlage VE. Das auf seiner Krais-
bahn entgegen dem Uhrzeigersinn in Pfailrich-
tung P befindliche VerschlieBwerkzeug 7 hat
einen méglichen Startpunkt S der Deckeliiberga-
be erreicht. In dieser Lage ist die Deckelfiihrungs-
bahn 20 fluchtend zu den Deckelfiihrungen 30
des VerschlieBwerkzeugs 7 ausgerichtet. Nun
wird der Schwenkrahmen 11 in Pfeilrichtung P
synchron zu dem sich weiterbewegenden Ver-
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schlieBwerkzeug 7 von den durch die Schubstan-
ge 24 angetriebenen Pendelarmen 12 ver-
schwenkt, wobei er die Horizontalausrichtung
zum VerschlieBwerkzeug 7 wihrend des Durch-
laufens des schraffierten Ubergabeschwenkbe-
reichs 21 beibehaht. Da die Klemmainrichtung 25
die Deckelfolienbahn festhalt, sich aber anderer-
seits der Schwenkrahmen beziiglich der Folien-
bahn in der Zeichnung nach links verschiebt, be-
wirken nun die Stirnprofiierungen, daB die Dek-
kelfolienbahn den vorigen Abschnitt 31 aus der
sich in einer Rotationsbewegung nach links weg-
bewegenden Deckelfihrungsbahn 20 in die Dek-
kelfihrungen am Verschlie Bwerkzeug 7 schisbt,

In der in Figur 17 gezsigten Lage ist der Fo-
lisnabschnitt bereits zu etwa 3/4 seiner Gesamt-
lange in die Deckelfiihrungen 30 des Oberwerk-
zeuges eingeschoben, wihrend die Klemmein-
richtung 25 immer noch geschlossen ist. Die Ver-
tikalkomponente der Pendelbewegung des
Schwenkrahmens im Bereich der Klemmeinrich-
tung 25 ist von dieser durch nicht gezeigte Mittel
auf die Vertikalfihrung an den Fihrungsstangen
26 der Klemmeinrichtung 25 Gbertragen worden.
Das Ténzerrollensystem 17 (Figur 1) bewirkt
einen Ausgleich der Einfilisse der Pendelbewe-
gung auf die Deckelfolie und sorgt fir sine gleich-
méBige Bahnspannung der Deckelfolienbahn.

In Figur 18 ist nun die Endposition des Uber-
gabevorgangs erreicht. Der Deckelfolienabschnitt
31 ist in die Fihrungen des VerschlieBwerkzeugs
7 eingeschoben. Die Tragfithrungen, die auch mit
geeigneten Klemmelementen versehen sein
kénnen, um den Folienabschnitt in seiner Lage
festzuhalten, haben nun den Folienabschnitt
Ubernommen und fihren diesen zusammen mit
dem VerschlieBwerkzeug 7 bei der nachfolgen-
den Absenkbewegung zu einem Behalter, der
dann die SchlieBstation erraicht hat. Aufgrund der
Klemmwwkung der Klemmeinrichtung 25 liegt nun
bereits in dem von den Stangen 39 und 40 gebil-
deten Folienbett ein neuer Deckelfolienabschnitt
31 vor, der aber noch nicht von der Deckelfolien-
bahn abgetrennt ist. Die Schneidevorrichtung 28
wird vorzugsweise erst dann betatigt, wenn
wieder die Ausgangslage nach Figur 16 erreicht
worden ist. In der nun in Figur 18 erreichten
Phase nach der erfolgten Uberfihrung des Dek-
keifolienabschnitts schlieBt nun die Klemmaein-
richtung 29, wahrend die Klemmeinrichtung 25
offnet.

In Figur 19 ist eine weitere Phase nach erfolg-
ter Ubergabe (dargestelit. Dabei bezeichnet der
Winkel o einen beispielhaft durchiahrenen
Schwenkbereich, wihrend der Winkel a 2 einen
Winkelabschnitt bezeichnen soll, der das Be-
schickungssystem nach erfolgter Ubergabe be-
schleunigt durchtahn, um vom VerschlieBwerk-
zeug 7 geniigend Abstand wihrend dessen wei-
terer Rotation zu bekommen. Wenn die Lager-
punkte L der VerschlieBwerkzeuge 6 und 7 sich
in Drehrichtung noch vor der horizontalen Mittel-
ebene ME befinden, beginnt die Bewsgung des
Schwenkrahmens aus seiner hinteren Endlage
HE in Richtung der vorderen Endlage VE, dis sie
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erreicht, wenn das néchste VerschlieBwerkzsug
6 in etwa die in Figur 10 gezeigte Position erlangt
hat. Wahrend dieser Bewegung ist die Klemmein-
richtung 29 geschlossen und die Klemmeinrich-
tung 25 gedfinet, so daB von der Vorratsrolle 14
ein weiteres Stiick Deckelfolienbahn, der Lange
des nichsten bendtigten Deckelfolienabschnitts
31 entsprechend abgezogen wird. Der lingste
mogliche Deckelfolienabschnitt 31 entspricht der
Sehne 27 des Ubergabaschwenkbersiches 21.
Die GréBe das benétigten Deckelfolisnabschnitts
in Abhéngigkeit von der Verschlie Bwerkzeuggré-
Be und damit vom zu verschlieBenden Behélter
kann durch eine weg- oder winkelabhingige
Steusrung der Klemmeinrichtungen 25 und 29
vorgenommen werden. Die Klemmeinrichtungen
salbst kénnen mechanisch, pneumatisch, hydrau-
lisch, elektromagnetlsch oder elektrisch angstrie-
ben sein. Je nach Einstellung der Steuerung
kann damit die Ubergabe des Deckelfolienab-
schnitts 31 an den Beginn oder in einen beliebi-
gen Bereich zwischen Beginn und Ende des
méglichen Ubergabeschwenkbereiches 21 gelegt
werden. Wahrend sich nun der Werkzeugtrager
kontinuierlich auf einer Kreisbahn bewegt, oszil-
liert der Schwenkrahmen wie dargelegt um die
Schwenkachsen 23. Je nach Steuerung kann in
den Endiagen VE und HE eine Stillstands- oder
Wartezeit singeplant werden, es kann aber auch
um die freie Bewegungsphase, z. B. in Richtung
von HE nach VE méglichst langsam ablaufen zu
lassen, auf einen Stillstand verzichtet werden. Die
Bewegungsgeschwindigkeit von VE nach HE ist
weitgehend, zumindest jedoch wihrend der Dek-
kelfolienUbergabe im Bereich des Winkels a1, an
die Geschwindigkeit der VerschlieBwerkzeuge
gekoppelt. Diese Geschwindigkeit wird mit nicht .
néher dargestelten Mitteln durch Variation der
Drehzahl eingestellt. Uber die Schubstange kann
durch deren Steuerung mit Hilfe einer Kurbel,
einer Kurvenscheibe oder dergl. ein synchroner
Antrieb in Abhéngigkeit von der singesteliten
Taktzahl gewahrleistet werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschicken einer kontinuier-
lich arbeitenden BehalterverschlieBmaschine mit
Deckeln, wobei die Deckel mit Hilfe mindestens
eines VerschlieBwerkzeugs, welches an einem
Werkzeugtrager in einer Kreisbahn umlaufend
unter Beibehaltung einer horizontalen Ausrich-
tung der Werkzeugunterflachen umiauft, auf den
Behaltern befestigt werden, dadurch gekenn-
2eichnet, daB eine Deckelfihrungsbahn (20) vor-
gesehen ist, die so angeordnet ist, daB sie Uber
einen Ubergabeschwenkbereich (21) des Ver-
schlieBwerkzeuges (6, 7) gleichsinnig und in
fluchtender Ausrichtung zu Deckelfithrungen (30)
am VerschlieBwerkzeug (6, 7) verschwankbar ist
und daB eine Deckelvorschubeinrichtung (25, 41,
42) vorgesehen ist, die die Deckel (31, 31’) beim
Durchlaufen des Ubergabeschwenkbereichs (21)
aus den Mindungen (22) der Deckelfilhrungs-
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bahn (20) heraus in die Deckelfihrungen (30) am
VerschlieBwerkzeug (6, 7) schiebt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Deckelfihrungsbahn (20)
Teil sines Schwenkrahmens (11) ist, der iiber pa-
tallele Pendelarme (12) an einem ortsfesten
Tréger (18) befestigt ist, daB die tragerseitigen
Schwenkachsen (23) der Pendelarme (12) in
einer Horizontalsbene (ME) mit der Drehachse
(9) des VerschlieBwerkzeugtragers (8) liegen und
daB die Wirklange (W) der Pendelarme (12) dem
Radius (R) der Kreisbahn (K) des VerschlieB-
werkzeugs (6, 7) entspricht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
Kennzeichnet, daB in der Deckelfilhrungsbahn
{20) eine Schneidvorrichtung (28) angeordnet ist,
mit der einzeine Deckeifolienabschnitte (31) von
siner Deckelfolienbahn (15) abgetrennt werden.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Schneidvorrichtung (28)
Prageelemente (36, 37, 43, 44) angeordnet sind,
die beim Schneidvorgang in Breitenrichtung ver-
setzte Stirnprofilierungen (41, 42) an der Deckel-
folienbahn (15) und an dem abgetrennten Deckel-
folienabschnitt (31) erzeugen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Prageelsmente (36, 37,
43, 44) derart angeordnet sind, daB die Stirnprofi-
lierungen (41, 42) an der Deckelfolienbahn (15)
und am Deckelfolienabschnitt (31) in entgegenge-
setzte Richtungen weisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Prigeelements (36, 37,
43, 44) derart ausgebildet sind, daB die Stirnprofi-
lierungen (41, 42) an der Deckelfolienbahn (15)
und am Deckelfolisnabschnitt (31) in dieselbe
Richtung weisen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine
Seite der Prégeelemente (36, 37, 43, 44) aus
einem gummielastischen Material hergestelit ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet daB die Deckelfiih-
rungsbahn (20) von der Schneidesinrichtung (28)
bis zur Mundung (22) als ein aus einzeinen
Stangen (39, 40) gebildetes Folienbett ausgebil-
det ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Deckelfiihrungsbahn (20)
2ur Bildung eines in Vorschubrichtung hinter der
Schneidesinrichtung (28) beginnenden Fithrungs-
spaltes (49) obere und untere Filhrungselemente
(39, 40'; 45, 46; 47, 48) aufweist, die so ausgebil-
det sind, daB der Fihrungsspalt (49) in Breiten-
richtung zick-zack-férmig verlauft.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die Fihrungselsmente (39',
40'; 45, 46; 47, 48) sine zur Schneidvorrichtung
(28) hin erweiterte Einlaufmiindung (50) aufwei-
sen.

11, Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB als Fiihrungssle-
mente massive, profilierte Fuhrungsplatten (45,
46) vorgesehen sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB als Fiihrungsele-
mente in vertikaler Richtung gegenseinander ver-
setzte Rundstangen (39', 40') vorgesehen sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, da3 als Fiihrungsele-
mente Flihrungsplattan (47, 48) mit wechselseitig
vorspringenden Profilrippen (47a, 48a) vorgese-
hen sind.

14, Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB
eine auf die Deckelfolienbahn (15) wirkende
Klemmeinrichtung (25) vorgesehen ist, die ge-
genliber dem Schwenkrahmen (11) vertikal ver-
schiebbar, aber horizontal unverschiebbar ange-
ordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit dem Schwenkrahmen eine
weitere, horizontal und vertikal verschwenkbare
Klemmeinrichtung (29) verbunden ist.

16. Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriche 2 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf
ein Antrieb (24) fir den Schwenkrahmen (11) vor-
gesehen ist, der den Schwenkrahmen (11) beim
Durchlaufen des Ubergabeschwenkbereichs
(Schwenkwinkel a1) mit der Rotationsgeschwin-
digkeit des VerschlieBwerkzeuges glsichsinnig
bewegt und der nach Durchlaufen des Ubergabe-
schwenkbereichs den Schwenkrahmen mit einer
groBeren Geschwindigkeit vom VerschlieBwerk-
2eug (6, 7) wegschwenkt (Schwenkwinkel . 2).

17. Vorrichtung nach wanigstens einem der An-
spriche 2 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Deckelfiihrungsbahn (20) zum Durchlaufen
des Ubergabeschwenkbereichs (21) mit der
Mindung (22) zur Anlage an den Deckelftihrun-
gen des VerschlieBwerkzeugs (6, 7) gebracht
und gegen die Kraft einer Feder mit Hilfe des
rotierenden VerschlieBwerkzeuges (6, 7) ange-
trieben wird.

Claims

1. Apparatus for feeding lids to a continuously
operating container sealing machine, the lids
being secured on the containers by means of at
least one sealing tool which, rotating in a circular
trajectory on a tool carrier, rotates while maintai-
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ning horizontal alignment of the tool bottom surfa-
ces, characterised in that a lid guide track (20) is
provided so disposed as to be pivotable, through
a transfer pivoting zone (21) of the sealing tool (8,
7), in the same direction and in alignment with lid
guides (30) on the sealing tool (6, 7), and in that a
lid feed device (25, 41, 42) is provided which on
passing through the transfer pivoting zone (21)
pushes the lids (31, 31') out of the openings (22)
in the lid guide track (20) into the lid guides (30)
on the sealing tool (8, 7).

2. Apparatus according to claim 1, characterised
in that the lid guide track (20) is part of a pivoting
frame (11) secured by paralle! swing arms (12) to
a stationary carrier (19), the pivots (23) of the
swing arms (12) on the carrier side are situated in
a horizontal plane (ME) with the axis of rotation
(8) of the sealing tool carrier (8) and in that the
operative length (W) of the swing arms (12) corre-
sponds to the radius (R) of the circular trajectory
(K) of the sealing too! (8, 7).

3. Apparatus according to claim 2, characterised
in that a cutting device (28) is disposed in the lid
guide track (20) for severing the individual lid foil
portions (31) from a lid foil web (15).

4. Apparatus according to claim 3, characterised
in that embossing elements (36, 37, 43, 44) are
disposed in the cutting device (28) and during the
cutting operation produce end face profilings (41,
42) offset in the direction of the width on the lid
foil web (15) and on the severed lid foil portion
{31).

5. Apparatus according to claim 4, characterised
in that the embossing elements (36, 37, 43, 44)
are so disposed that the end profilings (41, 42) on
the lid foil web (15) and on the lid foil portion (31)
point in opposite directions.

6. Apparatus according to claim 4, characterised
in that the embossing elements (36, 37, 43, 44)
are so constructed that the end face profilings
(41, 42) on the lid foil web (15) and on the lid foil
portion (31) point in the same direction.

7. Apparatus according to any one of claims 4 to
6, characterised in that at lsast one side of the

embossing elements (36, 37, 43, 44) is made

from an elastomeric material.

8. Apparatus according to any one of claims 3 to
7, characterised in that the lid guide track (20) is
constructed, from the cutting device (28) as far as
the opening (22), in the form of a foil bed formed
from individual bars (39, 40).

9. Apparatus according to claim 3, characterised
in that to form a guide gap {49) starting behind
the cutting device {28) as considered in the direc-
tion of the feed the lid guide track (20) has top
and bottom guide elements (39, 40'; 45, 46; 47,
48) so constructed that the guide gap (49)
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extends zig-zag fashion in the direction of the
width.

10. Apparatus according to claim 9, charac-
terised in that the guide elemsnts (39, 40" 45,
46; 47, 48) have an inlet opening (50) which
widens out towards ths cutting device (28).

11. Apparatus according to claim 9 or 10, char-
acterised in that solid profiled guide plates (45,
48) are provided as guide elements.

12. Apparatus according to claim 9 or 10, char-
acterised in that round bars (39', 40') offset verti-
cally from one another are provided as guide sle-
ments.

13. Apparatus according to claim 9 or 10, char-
acterised in that guide plates (47, 48) having al-
ternately projecting profile ribs (47a, 48a) are pro-
vided as guide elements.

14. Apparatus according to at least one of claims
2 to 13, characterised in that a clamping device
(25) is provided which acts on the lid foil web (15)
and which is arranged to be vertically displaceab-
le with respect to the pivoting frame (11) but hori-
zontally non-displaceable.

15, Apparatus according to claim 14, charac-
terised in that another clamping device, (29) pivo-
table horizontally and vertically is connected to
the pivoting frame.

16. Apparatus according to at least one of claims
2 to 15, charactsrised in that a drive {24) for the
pivoting frame (11) is provided which moves the
pivoting frame (11) in the same direction as it
passes through the transfer pivoting zone (pivo-
ting angle al) at the speed of rotation of the
sealing tool and, after passing through the trans-
fer pivoting zone, pivots the pivoting frame away
from the sealing tool (6, 7) at a higher speed
(pivoting angle a2).

17. Apparatus according to at least one of claims
2 to 15, characterised in that for the purpose of
passing through the transfer pivoting zone (21)
the lid guide track (20) is brought with the
opening (22) in engagement with the lid guides
on the sealing tool (6, 7) and is driven against the
force of a spring by means of the rotating sealing
tool (6, 7).

Revendications

1. Dispositif destiné & alimenter en couvercles
une machine de fermeture de récipients fonction-
nant en continu, les couvercles étant fixés sur les
récipients & I'aide d'au moins un outil de fermetu-
re qui tourne sur un porte-outils dans une trajec-
toire circulaire en conservant une orientation hori-
zontale des surfaces inférieures d'outils, caracté-
risé en ce qu'il est prévu une voie de guidage des
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couvercles (20) qui est disposée de telle sorte
qu’slle puisse pivoter a Iintérieur d’'une zone de
pivotement de transfert (21) de l'outil de fermetu-
re (6, 7) dans le méme sens et en étant alignée
par rapport & des guidages pour couvercles (30)
réalisés sur 'outil de fermeture (6, 7) ot en ce
qu'il est prévu un dispositif d’avance des couverc-
les (25, 41, 42) qui lors du passage dans la zone
de pivotement de transfert (21), pousse les cou-
vercles (31, 31') hors des ouvertures (22) de la
voie de guidage des couvercles (20) dans les gui-
dages des couvercles (30) réalisés sur I'outil de
fermeture (6, 7).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la voie de guidage des couvercles (20)
fait partie d'un cadre pivotant (11) qui est fixé par
lintermédiaire de bras paralldles (12) sur un
support fixe (19), en ce que les axes de pivote-
ment (23) cdté support des bras oscillants (12) se
trouvent dans un plan horizontal (ME) avec I'axe
de rotation (9) du porte-outils (8) et en ce que la
longueur efficace (W) des bras oscillants (12) cor-
respond au rayon (R) de la trajectoire circulaire
(K) de I'outil de fermeturs (6, 7).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'un dispositif de coupe (28) a l'aide
duquel différents morceaux de feuiile pour cou-
- vercles (31) sont découpés dans une bande de
feuille pour couvercles (15), est disposé dans la
voie de guidage des couvercles (20).

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que des éléments de matrigage (36, 37, 43,
44) qui, lors de I'opération de coupse, réalisent sur
la bande de feuille pour couvercles (15) et sur le
morceau de feuille pour couvercles (31), des
profils frontaux {41, 42) décalés en direction de la
largeur, sont disposés dans le dispositif de coupe
(28).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les éléments de matrigage (36, 37, 43,
44) sont disposés de telle sorte que les profils
frontaux (41, 42) sur la bande de fauille pour cou-
vercles (15) et sur le morceau de feuille pour cou-
vercles (31) sont orientés dans des directions op-
posées.

6. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ca que les éléments de matrigage (36, 37, 43,
44) sont réalisés de telle sorte que les profils
frontaux (41, 42) sur la bande de feuilie pour cou-
vercles (15) et sur le morceau de feuille pour cou-
vercles (31) sont orientés dans la méme direc-
tion.

7. Dispositif selon l'une des revendications 4 2 6,
caractérisé en ce qu'au moins un coté des élé-
ments de matrigage (386, 37, 43, 44) est fabriqué
dans une matiére de la nature d’un caoutchouc
élastique.

8. Dispositif selon l'une des revendications 3 & 7,
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caractérisé en ce que la voie de guidage des
couvercles (20) est réalisée, & partir du dispositif
de coupe (28) jusqu'a I'ouverture (22), sous la
forme d'un it pour la feuille formé de différentes
barres (39, 40).

9. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que pour former une fente de guidage (49)
commengant dans la direction d’avance derriére
le dispositif de coupe (28), la voie de guidage
pour couvercles (20) présente des éléments de
guidage supérieurs et inférieurs (39°, 40'; 45, 46;
47, 48) qui sont réalisés de telle sorte que la
fente de guidage (49) s'étende en zigzag dans la
direction de la largeur.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractéri-
sé en ce que les éléments de guidage (39, 40';
45, 46; 47, 48) présentent une ouverture d'sntrée
(50) élargie en direction du dispositif de coupe
(28).

11. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de guidage sont
constitués par des plaques de guidage (45, 46)
profilées et massives.

12. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de guidage sont
constitués par des barres rondes (39, 40') déca-
lées les unes par rapport aux autres en direction
verticale.

13. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de guidage (47,
48) sont constitués par des plaques de guidage
(47, 48) comportant des nervures profilées (473,
48a) faisant saillie alternativement d'un cbté et de
l'autre.

14. Dispositit selon 'une des revendications 2 &
13, caractérisé en ce qu'il est prévu un dispositif
de serrage (25) qui agit sur la voie de guidage
pour couvercles (15) et est disposé de maniére a
pouvoir étre déplacé verticalement par rapport au
cadre pivotant (11) mais & ne pas pouvoir atre
déplacé horizontalement.

15. Dispositif selon la revendication 14, caractéri-
sé en ce qu'un autre dispositif de serrage (29)
pouvant pivoter horizontalemaent et verticalement
est relié au cadre pivotant.

16. Dispositif selon fune des revendications 2 &
15, caractérisé en ce qu'il est prévu pour le cadre
pivotant (11) un dispositif de commande (24) qui,
lors de la traversée de la zone de pivotement de
transfert (angle de pivotement al), déplace le
cadre pivotant (11) avec la vitesse de rotation de
Foutil de fermeture dans le méme sens et fait
s’écarter de l'outil de fermsture (6, 7) le cadre
pivotant avec une vitesse plus importante aprés
la traversée de la zone de pivotement de transfert
(angle de pivotement a 2).
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17. Dispositif selon l'une des revendications 2 &

15, caractérisé en ce que pour traverser la zone

de pivotement de transfert (21) |a voie de guidage

des couvercles (20) est amenée par |'ouverture

(22) en appui contre les guidages des couvercles 5
de l'outil de fermeture (6, 7) et est entrainés

contre la force d'un ressort & l'aide de l'outil de
termeture rotatif (6, 7).
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