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GEN UND DANACH HERGESTELLTE PACKUNGEN

(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for applying pouring elements (7) to packaging, in particular to
¢r, parallelepipedal multi-layer composite packaging for liquids. To permit an automated application of a pouring element (7) that is to
&\ be introduced via a punched opening (3), said device is provided with a punching station (S), at which an opening (3) for receiving a
Q pouring element (7) is punched into a supplied open tube (2), in addition to a station (A) for applying the pouring elements (7) to the
¢, openings (3) produced at the punching station (S). Optionally additional stations (F, D) are used to produce the base of the packaging
& and to fill said packaging, in addition to sealing the packaging or ejecting packaging that has not been provided, or incorrectly
provided with a pouring element (7). To transport the tube or tubes (2), the device is equipped with a rotatable transport unit (11),
which is rotated through respective angles, determined in accordance with the number of stations (S, A, F, D).
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(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Applizieren von Ausgiefiele-
menten (7) an Packungen, insbesondere an quaderformigen Mehrschichtverbundpackungen fiir Fliissigkeiten. Um ein automatisier-
tes Applizieren mit einem durch eine Stanzéftnung (3) einzubringenden AusgieBelement (7) zu erméglichen, ist eine Stanzstation
(S) vorgesehen, in der eine Offnung (3) zur Aufnahme eines AusgieBelementes (7) in einen zugefiihrten aufgefalteten Schlauch (2)
gestanzt wird, sowie eine Station (A) zum Applizieren der AusgieBelemente (7) in die in der Stanzstation (S) hergestellten Offnungen
(3). Gegebenenfalls dienen weitere Stationen (F, D) zum Herstellen des Packungsbodens und Fiillen sowie Verschliefen der fertigen
Packung oder zum Ausschleusen nicht oder nicht ordnungsgemaf mit einem AusgieBelement (7) versehener Packungen, wobei zum
Transport des jeweils wenigstens einen Schlauches (2) eine drehbare Transporteinrichtung (11), die entsprechend der Anzahl der
Stationen (S, A, F, D) um jeweils einen Winkel gedreht wird, vorgesehen ist.
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Verfahren und Vorrichtung zum Applizieren von
Ausgieflelementen an Packungen und danach hergestellte

Packungen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und -eine Vorrichtung
zum Applizieren von Ausgieflelementen an Packungen,
insbesondere quaderfdrmigen
Mehrschichtverbundverpackungen fir Flissigkeiten sowie

eine so hergestellte Packung.

Als Mehrschichtverbundpackungen ausgebildete
Getrénkepackungen sind in vielfacher Ausfertigung
bekannt, beispielsweise als Flachgiebelverbundpackungen.
Sie finden vornehmlich auf dem Gebiet der
Flussigkeitsverpackung im Zusammenhang mit Kalt-, Kalt-

Steril-, Heifs- und aseptischer F{llung Verwendung.

Um die Handhabung solcher Verbundpackungen zu verbessern
und insbesondere deren WiederverschliefRbarkeit zu
erreichen, ist man mehr und mehr dazu ubergegangen, die
Verbundpackungen mit wiederverschliefbaren
Ausgieflelementen zu versehen. Diese AusgiefRelemente
kénnen ein- oder mehrteilig ausgefiihrt sein und weisen in
der Regel ein Offnungselement sowie einen Deckel auf.
Heute sind nahezu ausschlieflich solche Packungen mit
wiederverschlieffbaren AusgieRfRelementen marktublich.

Aus der EP 0 580 593 Bl ist beispielsweise eine
Mehrschichtverbundpackung bekannt, die mit einem
Ausgieflelement versehen ist, welches zum erstmaligen
Offnen der Packung dient und zu seiner

Wiederverschliefbarkeit mit einem entsprechenden
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Verschlusselement ausgestattet ist. Dort ist im Bereich
der Kartonschicht und auferen PE-Schicht des
Verbundmaterials der Packung eine Einkerbung zur
Schwachung des Giebelmaterials vorgesehen, in die zum
Offnen der Packung ein mit dem Ausgieflelement einstlckig
verbundenes Offnungselement in das Packungsmaterial

hineingedrickt wird.

Ferner sind auch Packungen bekannt, die mit
AusgieRelementen mit Schraubverschllissen versehen sind.
Auch hier ist es bereits bekannt, die Schraubverschlisse
auf die (noch geschlossene) Packung zu applizieren, oder
aber diese durch eine Offnung im Kopfbereich der
Mehrschichtverbundpackung zu bringen und dort, meist mit
einem mit der Innenwandung zu verbindenden Flansch zu
befestigen. Gerade bei letztgenannten Ausgieflern ist es
problematisch, die Applikation dés Schraubdeckel-
AusgieRelementes erst nach der Flllung der Packung
durchzufithren, da hier hygienische Beeintrachtigungen des
Produktes und/oder der Packung bzw. dem einzubringenden

AusgieRRer zu beflirchten sind.

Die Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das
eingangs genannte und zuvor naher beschriebene Verfahren
und eine entsprechende Vorrichtung zum Applizieren von
AusgieRelementen an Packungen so auszugestalten und
weiterzubilden, dass ein automatisiertes Applizieren mit
einem durch eine Stanzdéffnung einzubringenden

AusgieRelement ermdéglicht wird.

Geldst wird diese Aufgabe verfahrensméfiig durch die

folgenden Schritte:



WO 03/093120 : PCT/EP03/04590

— Zufihren von flachgefalteten Packungsmanteln,

— Vereinzeln, ggf. Vorfalten und Auffalten der
Packungsméntel zu jeweils einem rechteckigen
Schlauch,

- Transport des wenigstens einen Schlauches in eine
Stanzstation, in der eine Offnung zur Aufnahme des

AusgieRelementes in den Schlauch gestanzt wird,

— Transport des wenigstens einen Schlauches in eine
Station zum Applizieren von AusgiefRelementen in die

in der Stanzstation hergestellten Offnungen,
— Herstellen des Packungsbodens und

— Flllen sowie Verschlieflen der fertigen Packung.

Erfindungsgemafy ist erkannt worden, dass eine Applikation
des Ausgiefelementes noch vor Herstellung des
Packungsbodens zu einer Erleichterung des
Herstellungsablaufs fihrt, da bei nach diesem Verfahren
hergestellten Packungen die unmittelbar vor dem Befillen
stattfindende Sterilisation sowohl die Packung als auch
das zuvor eingebrachte und fest mit der Packungswandung
verbundene Ausgiefelement gleichzeitig sterilisiert

werden.

Eine erfindungsgemafe Vorrichtung 1lést die Aufgabe durch
eine Stanzstation, in der eine Offnung zur Aufnahme eines
Ausgiefelementes in eineﬁ zugefihrten aufgefalteten
Schlauch gestanzt wird, eine Station zum Applizieren der
AusgieRelemente in die in der Stanzstation hergestellten
Offnungen sowie gegebenenfalls weitere Stationen zum
Herstellen des Packungsbodens und Fillen sowie
Verschlieffen der fertigen Packung, wobei zum Transport
des jeweils wenigstens einen Schlauches eine drehbare

Transporteinrichtung, die entsprechend der Anzahl der
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Stationen um jeweils einen Winkel gedreht wird,

vorgesehen ist.

Durch die drehbare Transporteinrichtung lassen sich
gleichzeitig eine Mehrzahl vom Packungsmanteln

verarbeiten, in dem diese mehrere Stationen durchlaufen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die
verwendeten Ausgieflelemente Schraubverschlisse, wobei die
Schraubverschllisse zweckmafligerweise jeweils mit bereits
aufgeschraubtem Schraubdeckel appliziert werden. Dies
bedeutet, dass die Stanzdéffnung in der Packung einen
Durchmesser aufweist, der im wesentlichen dem
AuBendurchmesser des Schraubdeckels entspricht. Zur
Befestigung der Ausgiefelemente weisen diese jeweils
einen Flansch auf, der mit der Innenseite der Packung
verbunden, vorzugsweise vollflachig verkiebt oder

verschweifit wird.

Nach einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist eine weitere Station zur Ubergabe der mit
einem AusgieRelement versehenen Schlauche an
nachgeschaltete Einheiten vorgesehen. Hierfir kann eine
Ubergabeeinrichtung vorgesehen sein, mit deren Hilfe die
Schlduche um eine waagerechte Achse um 180° verschwenkt
und einem Dornrad zugeflhrt werden, wo die Bildung des

Packungsbodens erfolgt.

Eine andere Lehre der Erfindung ist vorgesehen, dass eine
weitere Station zum Ausschleusen nicht oder nicht
ordnungsgemaf? mit einem Ausgieflelement versehener
Schlauche dient. Hierbei k&énnen die nicht ordnungsgemaf
verarbeiteten Schléuche auf der Transporteinrichtung

verbleiben, bis sie in der Station zum Ausschleusen
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angekommen sind. Dort werden sie mit mechanischen oder
pneumatischen Mitteln von der Transporteinrichtung

entfernt.

Besonders bevorzugt weist die Transporteinrichtung vier
Stationen auf, wobei jede Station mehrere
Aufnahmeeinrichtungen flir die jeweilige Bearbeitung
aufweist. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn die
Aufnahmeeinrichtungen auf der Transporteinrichtung

entlang den Aufenseiten eines Quadrates angeordnet sind.

Damit die Packungszuschnitte von der Transporteinrichtung
in aufgefaltetem Zustand Ubernommen werden koénnen, ist
der Transporteinrichtung eine Einrichtung zum Auffalten

der Packungsméntel zu Schlauchen vorgeschaltet.

Schliefflich betrifft die Erfindung eine Packung,
insbesondere quaderfdérmige Kartonverbundpackung, mit
einem einen Befestigungsflansch aufweisenden
AusgieRelement, insbesondere einen mit einer Schraubkappe
wiederverschlieffbaren Schraubverschluss, die nach dem
oben genannten Verfahren hergestellt ist. Hierbei ist
zweckmaRigerweise das Ausgiefelement derart an der
Innenseite des Schlauches appliziert, dass der Flansch
des Ausgieflelementes im wesentlichen bindig mit der
Innenwandung des Schlauches abschliefft. Auf diese Weise
kann der bereits mit dem Ausgieflelement versehene
Packungsschlauch auf einem Dornrad weiterverarbeitet
werden, indem der offene Packungsschlauch mit dem darin
befindlichen Ausgiefelement Uber einen Dorn gestilpt
wird, damit die Siegelung des Packungsbodens stattfinden

kann.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich ein
bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung

nidher erlautert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 schematisch, eine erfindungsgemafe Vorrichtung
in perspektivischer Ansicht in

Materialflussrichtung und

Fig. 2 schematisch, die Erfindungsgemaffe Vorrichtung
aus Fig. 1 in einer weiteren perspektivischen

Ansicht entgegen der Materialflussrichtung.

Der Ablauf des erfindungsgemafien Verfahrens laf3t sich wie

folgt beschreiben:

In Fig. 1 ist erkennbar, dass in einer Stanzstation S
eine Vielzahl flachgefalteter Packungsmantel 1 einer
nicht dargestellten Auffaltstation zugefihrt werden, von
der aus die jeweils zu einem rechteckigen Schlauch 2
geformten Packungsmantel zum Herstellen einer
Stanz6ffnung 3 an eine Stanzeinheit 4 ﬁbergében werden,
in der ein Stanzstdffel 5 die Stanzdéffnung 3 exakt
positioniert herstellt. In dieser Stanzstation S werden
auch die ausgestanzten Butzen 6 des Mehrschichtverbundes

aus den Stanzeinheiten 4 entfernt.

AnschlieRend werden die mit der Stanzéffnung 3 versehen
Packungsschléuche 2 einer Station A zum Applizieren von

Ausgiefelementen 7 zugeflhrt.

Die ZzZufihrung der AusgieRelemente 7 erfolgt dabei in der
Station A Uber nicht dargestellte Zufuhrschienen, wobei
ein Schieber 8 das jeweils am Ende der zugeflhrten

AusgieRelemente 7 befindliche Ausgiefelement 7 einem
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Werkzeug 9 Ubergibt, welches das jeweilige Ausgiefelement
7 in den Packungsschlauch 2 einfiihrt und das
Ausgiefelement 7 von innen durch die Stanzéffnung 3 nach

aufken durchsteckt.

Danach dient das Werkzeug 9 als Amboss fir den
Schweifvorgang. Beim sich anschlieffenden Schweifvorgang
wird der Flansch des Ausgiefelements 7 mit dem um die
Stanzé6ffnung 3 angrenzenden Mehrschichtverbundmaterial
verschweift, indem eine eine Offnung zur Aufnahme der
Schraubkappe aufweisende Sonotrode 10 axial zugefihrt

wird.

Im dargestellten und insoweit bevorzugten
Ausflhrungsbeispiel erfolgt die Ubergabe der
Packungsschléuche 2 von Station A bzw. S an Stationen F
bzw. D mittels einer Transporteinrichtung 11, welche als
quadratische Drehscheibe ausgebildet ist. An ihren
AufRenseiten sind nicht néher bezeichnete
Aufnahmeeinrichtungen vorgesehen, die im
Ausfihrungsbeispiel jeweils drei Schlauche 2 auf einer
Seite aufnehmen kdénnen. Von der Station A zum Applizieren
der AusgiefRelemente 7 werden die nun damit versehen
Packungsschlauche 2 durch eine weitere 90°-Drehung der
Transporteinrichtung 11 der Station F zugefihrt, die der
Ubergabe der Packungsschlduche 2 an nachgeschaltete
Einrichtungen zum Herstellen des Packungsbodens und

Fillen sowie Verschlieflen der fertigen Packung dient.

Im in Fig. 2 gezeigten Ausfihrungsbeispiel werden dazu
die Packungsschliuche 2 mittels einer Ubergabeeinrichtung
um eine waagerechte Achse 12 um 180° geschwenkt und auf

Dorne eines Dornrades 13 gestlilpt, wobei beim Dornrad 13
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zur grdReren Ubersichtlichkeit lediglich zwei parallele

Dorne dargestellt sind.

Besonders zweckméffig ist es, wenn die noch von der
Transporteinrichtung 11 aufgenommenen Packungsschlauche 2
vor der Ubergabe durch einen entsprechend ausgebildeten
Sensor 14 daraufhin untersucht werden, ob die
Ausgieffelemente richtig appliziert worden sind. Werden
vom Sensor 14 nicht oder nicht ordnungsgemaf® mit einem
Ausgiefelement versehene Schlduche 2 detektiert,
verbleiben diese in der Transporteinrichtung 11 und
werden mit einer weiteren 90°-Drehung einer Station (D)
zum Ausschleusen der Ausschussware zugefuhrt. In Fig. 2
ist dies bei dem Packungsschlauch 2’ schematisch
dargestellt. Zum Ausschleusen kénnen hierbei (nur
schematisch angedeutete) Kolben/Zylinder-Einheiten 15

verwendet werden.

Es ist schnell ersichtlich, dass die erfindungsgeméafe
Vorrichtung besonders platzsparend aufgebaut ist, und
durch die jeweiligen 90°-Drehungen mit einer relativ
schnellen Taktrate arbeiten kann. Dabei stehen die
peripher angeordneten Bearbeitungswerkzeuge fest, so dass
flir die Weitergabe der Schlduche 2 nur relativ geringe

Massen bewegt werden miissen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Applizieren von Ausgieflelementen an
Packungen, insbesondere an quaderfdrmigen
Mehrschichtverbundpackungen fir Flussigkeiten,
gekennzeichnet durzrch die

folgenden Schritte:
~ Zufuhren von flachgefalteten Packungsmanteln (1),

— Vereinzeln, ggf. Vorfalten und Auffalten der
Packungsmidntel (1) zu jeweils einem rechteckigen
Schlauch (2),

— Transport des wenigstens einen Schlauches (2) in
eine Stanzstation (S), in der eine Offnung (3) zur
Aufnahme des Ausgiefelementes (7) in den Schlauch
(2) gestanzt wird,

- Transport des wenigstens einen Schlauches (2) in
eine Station (A) zum Applizieren von
AusgiefRelementen (7) in die in der Stanzstation (S)
hergestellten Offnungen (3),

— Herstellen des Packungsbodens und

~ Flllen sowie Verschlieflen der fertigen Packung.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeilchnet ,h dass

die Ausgieflelemente (7) Schraubverschliisse sind.
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3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeilchnet ,h dass
die Schraubverschllisse jeweils mit bereits

aufgeschraubtem Schraubdeckel appliziert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,b dass
die Ausgieflfelemente jeweils einen Flansch aufweisen,
der mit der Innenseite der Packung vollfl&chig
verklebt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet b dass
die Ausgiefelemente jeweils einen Flansch aufweisen,
der mit der Innenseite der Packung vollfléachig

verschweift wird.

6. Vorrichtung zum Applizieren von Ausgieflelementen an
Packungen, insbesondere an quaderfdrmigen
Mehrschichtverbundpackungen fir FlUssigkeiten,
gekenn=zeichnet durch
eine Stanzstation (S), in der eine Offnung (3) zur
Aufnahme eines Ausgieflelementes (7) in einen
zugefihrten aufgefalteten Schlauch (2) gestanzt wird,
eine Station (A) zum Applizieren der AusgieRelemente
(7) in die in der Stanzstation (S) hergestellten
Offnungen (3) sowie gegebenenfalls weitere Stationen
zum Herstellen des Packungsbodens und Fillen sowie
VerschliefRen der fertigen Packung, wobei zum
Transport des jeweils wenigstens einen Schlauches (2)
eine drehbare Transporteinrichtung (11), die
entsprechend der Anzahl der Stationen um jeweils

einen Winkel gedreht wird, vorgesehen ist.
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10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeilchnet ,h dass
eine weitere Station (F) zur Ubergabe der mit einem
Ausgieffelement (7) versehenen Schlduche (2) an

nachgeschaltete Einheiten vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet b6 dass
als nachgeschaltete Einheit eine Ubergabeeinrichtung
vorgesehen ist, mit deren Hilfe die Schlauche um eine
waagrerechte Achse (12) um 180° verschwenkt und einem
Dornrad (13) zugefihrt werden, wo die Bildung des

Packungsbodens erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,h dass
eine weitere Station (D) zum Ausschleusen nicht oder
nicht ordnungsgemafs mit einem AusgiefRelement (7)

versehener Schlauche (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet b6 dass
jede Station (S, A, F, D) eine Mehrzahl von
Aufnahmeeinrichtungen zur Aufnahme mehrerer Schlauche

(2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichmnet ,h dass
die Transporteinrichtung (11) vier Stationen (S, A,

F, D) aufweist.
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12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet ,h dass
jede Station (S, A, F, D) mehrere
Aufnahmeeinrichtungen aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzedichnet b dass

die Aufnahmeeinrichtungen auf der
Transporteinrichtung (11) entlang den Auflenseiten

eines Quadrates angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6 bis 13,
dadurch gekenn=zeichnet, dass

der Transporteinrichtung (11) wenigstens eine

Einrichtung zum Auffalten der Packungsmantel (1) in

Schl&uche (2) vorgeschaltet ist.

15. Packung, insbesondere quaderfdérmige
Mehrschichtverbundpackung mit einem einen
Befestigungsflansch aufweisenden AusgiefRelement (7),
insbesondere einem mit einer Schraubkappe
wiederverschliefdlbaren Schraubverschluss, hergestellt

nach dem Verfahren gemé&fs einem der Anspriiche 1 bis 5.

16. Packung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzedichnet ,h dass
das Ausgiefelement (7) derart an der Innenseite des
Schlauches (2) appliziert ist, dass der Flansch des
Ausgieflelementes (7) im wesentlichen biindig mit der

Innenwandung des Schlauches (2) abschlieft.
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