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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines zum
Durchstechen mittels eines Saugréhrchens vorge-
sehenen, nicht durchgehenden Einschnittes eines
réhrenformigen ldngsverleimten oder -geschweiss-
ten Verpackungszuschnittes aus kaschiertem Kar-
ton fir Flﬁssigkeit‘aufnehmende Behaltnisse.

Bei der bisherigen Praxis zum Markieren einer
Durchstechstelle in Verpackungen fiir Getrinke
werden die endlosen Verpackungs-Zuschnittbah-
nen an einer markierten Stelle mit einer lappenfor-
migen Anstanzung versehen, deren Rand — und
nur dieser — das Einstechen der Spitze eines Saug-
rohrchens zum Saugen des Inhaltes ausschliess-
lich auf dieser Markierlinie erlaubt. Innerhalb oder

ausserhalb dieser Linie ist das Verpackungsmateri- )

al zu hart und die Spitze des Saugréhrchens kann
nicht eindringen.

Ein derartiger linienformiger Bereich wird bei-
spielsweise nach dem Verfahren mittels einer ro-
tierenden Spindel erzeugt, an deren Ende ein Ein-
satz mit kreisférmigem Messer sitzt, das in feinein-
stellbare Tiefe in die Papierbahn abgesenkt wird
und einen kreiszylinderférmigen Schnitt in diese
Papierbahn schneidet. Dabei bleibt der hohlzylin-
drische Kern mit der Papierbahn verbunden, sofern
er nicht versehentlich beim Herausfiihren des
Schneidwerkzeuges mitgerissen wird. Durch die
Drehbewegung der kreisformigen Schneidkante
erfolgt eine Anschneidung der Papierbahn gleich-
massig in die vorgesehene Tiefe.

Bei dieser Ausfiihrung ist wohl das Einfiihren
des Saugréhrchens durch die kreisformige Kontur
der nach aussen gekehrten Papierbahnifliche er-
sichtlich. Dies verlangt aber ein genaues Ansetzen
der Rohrchenspitze sowie ein Einrichten der be-
druckten Verpackungsmaterialbahn, um sie mit
dem Stanzwerkzeug beziiglich Lage genau zu
koordinieren. Dies wiederum verlangt eine genaue
Laufsteuerung der Verpackungsmaterialbahn,
wodurch die Erstellung dieser Sollbruchstellen
verteuert wird (EP-A-0065179).

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Schaf-
fung eines Verfahrens, welches ohne Regulieren
der Verpackungsmaterialbahn ein Festlegen nicht
nur einer linienférmigen, sondern einer flichenfor-
migen Einstechstelle erlaubt, so dass das genaue
Zielen beim Einstechen des Saugrdhrchens dahin-
féllt, ebenso die Steuerung fiir einen genauen Syn-
chronlauf der Verpackungs-Materialbahn und des
Stanzwerkzeuges.

Ein Verfahren, welches diese Bedingung erfiilit,
zeichnet sich erfindungsgemiss dadurch aus, dass
man den Zuschnitt an der vorgesehenen Stelle im
Rohrinnern unnachgiebig stiitzt und anschlies-
send den Einschnitt als Vollzylinder aus der ge-
stiitzten Zuschnittswandstelle ausfrist.

Die Erfindung wird anschliessend beispielswei-
se anhand einer Zeichnung erliutert.

" Es zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem in perspektivi-

scher Darstellung beidseitig offenen Verpak-
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kungszuschnitt, mit zum Durchstechen vorberei-
teter Frasstelle,

Fig. 2 einen Schnitt durch die Wand des Verpak-
kungszuschnittes mit der ausgefrasten Stelle, ge-
méss Schnittlinie 1-11 der Fig. 1,

Fig. 3 einen Teil einer Zufiihrvorrichtung fiir das
Zufiihren der Verpackungszuschnitte zur Fris-
stelle,

Fig. 4 eine Aufsicht, teilweise im Schnitt, der
Ausfiihrung gemiss Fig. 3,

Fig. b einen vergrisserten Ausschnitt der Fras-
anlage mit weggebrochenen Teilen, geméss den
Fig. 3 und 4.

In einer Anfrasvorrichtung 1 werden die zu fri-
senden Verpackungszuschnitte mittels eines
Drehsternes 3 zugeliefert. Dieser Drehstern 3 ist
mit Armen 4 versehen, auf welchen die Verpak-
kungszuschnitte, normalerweise auf einer Langs-
seite verleimt oder geschweisst, (iber die Arme 4
geschoben, zum Anfrésen bereitgestellt werden.
Die Anfrasstelle ist mittels eines Ambosses 5, der in
jedem Arm 4 befestigt ist, markiert.

Zur eigentlichen Anfrasvorrichtung 1 gehért ein
Gestell 7. Eine Prazisionsspindel 9 mit einer
Spannzange 10 dient der Aufnahme eines Hartme-
tallfrdsers 11, welcher in der Frislage genau ko-
axial zum Ambaess 5 angeordnet ist. Die Prazi-
sionsspindel 9 ist (iber eine Halterung 13 mit einer
Vorschubeinrichtung 14 verbunden, wihrend die
Halterung 13 selbst Giber eine Grundplatte 15 mit
einem spater erlduterten Tragwerk verbunden ist.
An beiden Enden der Grundplatte 15 sind Konso-
len 16 und 17 zur Halterung einer Kolbenstange 18
vorgesehen. Zwei Zylinder 19 und 20, {iber eine
Verbindungspfatte 23 und einen Mitnehmerkeil 24
mit der Halterung 13 verbunden, erméglichen ein
gesteuertes Hin- und Herschieben der Prazisions-
spindel 9 und damit des Hartmetallfrasers 11. Zur
Grobhubbegrenzung dient eine Hubverstell-
schraube 22, welche in der Konsole 17, wie Fig. 5
zeigt, drehverschiebbar befestigt ist. Das feste Ver-
binden zwischen der Prézisionsspindel 9 und der
Halterung 13 erfolgt mittels einer Schraube 25.
Der ganze Bewegungsteil mit dem Hartmetallfra-
ser 11 ist liber die Grundplatte 15 mit einer ver-
schiebbaren Tragplatte 26 eines festen Tragwer-
kes 27 verbunden.

Der Aufbau des beweglichen Fristeiles ist aus
Fig. 5 ersichtlich. Eine Druckplatte 30 mit einem
vorderen Haltekopf 31 ist in Achsialrichtung, d.h.
der Vorschubrichtung des Hartmetallfrasers 11,
uber zwei O-Ringe 33 und 34 mit einem vorderen
Spindelgehduse 32 gummielastisch verbunden. Es
wiére auch mdglich, andere federelastische Ele-
mente, beispielsweise Blattfedern o. dgl., vorzuse-
hen. Die Druckplatte 30 und das vordere Spindel-
gehduse 32 weisen sich gegeniiberliegende
Messbezugsebenen 35 und 36 auf, deren Abstand
im Ruhezustand der Vorrichtung die Frastiefe bzw.
den auszufiithrenden Arbeitshub fiir den Metallfra-
ser 11 festlegen. Der Haltekopf 31 ist mit einer
Bohrung 38 versehen, durch welche mittels
Druck- oder Saugluft die Frasstelle von Fris-
spénen reingehalten werden kann. Die Druck-

platte 30 ist mittels Flihrungs-Schraubstiften 39,
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welche im vorderen Spindelgehduse 32 einge-
schraubt sind, passgenau geflihrt, so dass die bei-
den O-Ringe 33 und 34 nur die federelastischen
Verbindungselemente sind, aber ohne Flihrungs-
funktion zwischen Druckplatte 30 und Spindelge-
hause 32.

Zwischen der Halterung 13 und der Prazisions-
spindel 9 ist zwecks Feineinstellung ein Mikro-
meter-Zwischenring 42 angeordnet, welcher aus
einem vorderen Einzelring 43, einem hinteren
Einzelring 44 und einem Drehring 45 besteht.
Aufgrund des allen Ringen gemeinsamen Mikro-
metergewindes 48 kann durch Drehen des Dreh-
ringes 45 der Ringspalt zwischen den beiden Ein-
zelringen 43 und 44 auf einen hundertstel Millime-
ter genau eingestellt werden, was ein ganz ge-
naues Tiefenmass fiir die auszufrdsende Stelle
ergibt.

Das Einstellen des Vorschubes des Hartmetall-
frasers 11 zum Frasen der Solldurchstichstelle im
Verpackungszuschnitt gemadss Fig. 1 erfolgtderart,
dass die stirnseitigen Arbeitskanten des Frasers 11
mit der vorderen Aufliegefliche des Haltekopfes
31 biindig eingestelit werden. Hierauf wird durch
Drehen des Drehringes 45 auf dessen Skala, bei
z.B. am entsprechenden Amboss 5 aufliegendem
Haltekopf 31, der Abstand der beiden Messbe-
zugsebenen 35 und 36 festgelegt, womit die An-
frasvorrichtung 1 grundsétzlich betriebsbereit ist.

Eine Grobeinstellung erfolgt durch Ldsen der
Schraube 25 und Verschieben der Prézisionsspin-
del 9 in der Halterung 13 sowie anschliessendem
Festziehen der Schraube 25.

Der Antrieb, d.h. Vor- und Riickschub des Hart-
metallfrasers 11 erfolgt mittels des Kolben/Zylin-
deraggregates 18, 19, 20, indem die Zylinder 19

und 20 entsprechend mit einem Druckmedium in

fliissigem oder gasformigem Zustand gespiesen
werden. Die Steuerung derartiger Kolben/Zylin-
deraggregate ist bekannt und wird in der Folge, da
sie nicht Teil der Erfindung bildet, nicht erlautert.

Der eigentliche Frasvorgang erfolgt derart, dass,
wie Fig. 3 zeigt, ein dem Querschnitt eines Sternes
4 entsprechender Verpackungszuschnitt, welcher
langs einer Seite geklebt ist, in Fig. 1 mit 50 be-
zeichnet, aus der Anlieferstation auf den Arm 4
aufgeschoben ist. Durch Drehen des Drehsternes
3 gelangt der Verpackungszuschnitt 50 (Fig. 4) in
die Frasvorrichtung 1, derart, dass der Hartmetall-
fraser 11 genau koaxial mit dem Amboss 5 liegt.
Durch Betéatigen der Bewegungsvorrichtung, d.h.
des Kolben/Zylinderaggregates 18, 19, 20, wird
der iiber die Préazisionsspindel 9 drehgetriebene
Hartmetallfréser 11 in die Verpackungswand ein-
dringen, wobei die vordere Flache des Haltekopfes
31 diese Verpackungswand fest auf den Arm 4
bzw. den Amboss 5 presst. Nun wird der Hartme-
tallfraser 11 entgegen der Federkraft der O-Ringe
33, 34 beziiglich des Haltekopfes 31 nach vorn in
die Verpackungsmaterialwand gestossen. Der Fra-
ser 11 dringt dabei so tief in die Wand ein, bis die
beiden Messbezugsebenen 35 und 36 aufeinan-
derliegen. Dann ist die gewollte Frastiefe erreicht
und eine Frasausnehmung 51, beispielsweise von
halber Wanddicke, erreicht. Hierauf erfoigt eine
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Umsteuerung, natirlich alles automatisch, und der
Hartmetallfréser 11 wird in seine Ausgangslage
zuriickgezogen bzw. -geschoben. Auf diese Weise
istim geklebten Zuschnitt die Frasausnehmung 51
und mithin der Durchstechbereich fiir einen Saug-
halm, wie eine Saughalmdarstellung 51 zeigt, be-
zeichnet. Diese Stelle liegt in einem farbmarkierten
Umkreis 53, um sie unverziiglich erkennbar zu
machen.

In Fig. 2 ist ein Ausschnitt mit der gefrasten Stel-
le schematisch dargestellt. Es handelt sich um ei-
nen Karton 55, welcher eine #ussere Schutz-
schicht 56 sowie eine innere Schutzschicht 57,
gefolgt von einer Alufolie 58 und einer zweiten
inneren Schutzschicht 59, aufweist. Die Ausfra-
sung 61 wird beispielsweise eine Tiefe aufweisen,
die der halben totalen Schichtdicke der Verpak-
kungswand an dieser Stelle entspricht. Die Tiefe
richtet sich nach dem Haimmaterial und dem Wi-
derstand des Kartons 55 sowie den inneren drei
Schichten 57, 58 und 59. Sie kann, wie erldutert,
leicht eingestellt werden.

Die Prazisionsspindel 9 bzw. der Hartmetallfra-
ser 11 kann mittels Druckluft gespiesen werden,
wobei seine Drehzahl in sehr weitem Bereich den
Verhaltnissen anpassbar ist. Der Mikrometer-
Zwischenring 52 ist vorzugsweise so Kkalibriert,
dass einer vollen Drehung des Drehringes 45 eine
Steigung von einem mm entspricht.

Die Ambosse 5 kénnen beispielsweise in ent-
sprechende Ausnehmungen der Arme 4 des Dreh-
sternes 3 eingeschraubt werden, derart, dass sie
mit der umgebenden Sternarmebene biindig sind.

Die dargelegte Vorrichtung erlaubt ein leichtes
Auswechseln aller Teile, insbesondere des Frasers.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines zum Durch-
stechen mittels eines Saugréhrchens (52) vorge-
sehenen, nicht durchgehenden Einschnittes (51)
eines rohrenférmigen langsverleimten oder -ge-
schweissten Verpackungszuschnittes (50) auska-
schiertem Karton fiir Fiissigkeit aufnehmende Be-
haltnisse, dadurch gekennzeichnet, dass man den
Zuschnitt (50) an der vorgesehenen Stelle im
Rohrinnern unnachgiebig stitzt (5) und an-
schliessend den Einschnitt als Vollzylinder aus der
gestiitzten Zuschnittswandstelle ausfrast.

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass man bis ungefihr in die Mitte der Wand frést,
z.B. 0,2 mm bei einer Wanddicke von 0,4 mm.

3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass man wahrend des Frasens die Frasspéane ent-
fernt, z.B. mittels Saug- und/oder Druckluft.

4. Vorrichtung zum Herstellen eines zum
Durchstechen mittels eines Saugréhrchens (52)
vorgesehenen, nicht durchgehenden Einschnittes
(51) eines Verpackungszuschnittes (50) aus ka-
schiertem Karton fiir Flissigkeit aufnehmende Be-
hiltnisse, mit einer motorgetriebenen Spindel, de-
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ren Gesamtvorschub mittels einer Feineinstellein-
richtung einstellbar ist und welche Spindel das
Bearbeitungswerkzeug trigt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Haltekopf (31) zum Anpressen
der zu bearbeitenden Wandstelle auf eine unnach-
giebige Unterlage (5) vorgesehen und das Werk-
zeug als Fraswerkzeug (11) ausgebiidet ist, wobei
die Spindel (9) mit dem Haltekopf (31) federnd
(33, 34) verbunden ist. .

5. Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindung gummielastische Mittel, z.B.
mindestens einen O-Ring (33, 34) umfasst.

6. Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dassdie Verbindung Gleitfiihrungen (39) umfasst.

7. Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in gel6ster Ruhelage eine Messbezugsebene
(35) einer Druckplatte (30) einer Messbezugs-
ebene (36) eines Spindelteils, z.B. des Spindelge-
héduses (32), gegeniiberliegt, wobei der Ruheab-
stand dieser beiden Ebenen (35, 36) ein Mass fiir
die auszufiihrende Frastiefe der Wandanfrisung
ist, vorzugsweise gleich der Frastiefe ist.

8. Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Element (42) vorgesehen ist, um die Fris-
tiefe zu verstellen, vorzugsweise ein achsial spreiz-
barer, dreiteiliger Ring (43-45), welcher aus drei
koaxialen, miteinander I&ngsverschraubten Ein-
zelringen besteht.

Claims

1. Process for producing a discontinuous re-
cess (51), intended to be pierced by a suction tube
(52), in a tubular, longitudinally glued or welded
packing blank (50) in sheet-lined board for re-
ceptacles carrying liquids, characterised in that the
blank (50) is supported (5) inflexibly at the inten-
ded point in the interior of the tube and then the
recess is cut out of the supported point in the blank
wall as a solid cylinder.

2. Process, preferably according to at least one
of the claims, characterised in that a cut is made
approximately into the centre of the wall, e.g.
0.2 mm for a wall thickness of 0.4 mm.

3. Process, preferably according to at least one
of the claims, characterised in that the cutting
shavings are removed during cutting, e.g. by
means of suction and/or compressed air.

4. Device for producing a discontinuous recess
(561), intended to be pierced by a suction tube
(52), in a packing blank (50) in sheet-lined board
for receptacles carrying liquids, with a motor-
driven spindle, the feed travel of which can be ad-
justed by means of a fine adjustment device and
which spindle holds the working tool, charac-
terised in that a holding head (31) for pressing the
point in the wall to be worked on to an inflexible
base (5} is provided and the tool is formed as a
cutting tool (11), the spindle (9) being connected
elastically (33, 34) to the holding head (31).
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5. Device, preferably according to at least one
of the claims, characterised in that the connection
comprises elastic rubber means, e.g. at least one
O-ring (33, 34).

6. Device, preferably according to at least one
of the claims, characterised in that the connection
comprises slideways (39).

7. Device, preferably according to at least one ~
of the claims, characterised in that in the disen-
gaged state at rest a measuring reference surface
(35) of a pressure plate (30) lies opposite a mea-
suring reference surface (36) of a part of the spin-
dle, e.g. the spindle housing (32), the distance at
rest of these two surfaces (35, 36) being a mea-
surement for the depth of cut to be made in cutting
the wall, preferably being equal to the depth of cut.

8. Device, preferably according to at least one
of the claims, characterised in that an element (42)
is provided to adjust the depth of cut, preferably an
axially expandable three-part ring (43-45), which
consists of three coaxial individual rings screwed
together longitudinally.

Revendications

1. Procédé pour former une encoche (51) non
traversante, destinée & étre transpercée 3 l'aide
d’une paille (52), dans un flan d’emballage (50)
tubulaire collé ou soudé longitudinalement, en
carton de collage, pour des récipients contenant
un liquide, caractérisé en ce qu'il comporte les éta-
pes qui consistent & mettre le flan (50) en appui
(5),d’une maniérerigide, au niveau de lazone pré-
vue & l'intérieur du tube, et ensuite a fraiser 'enco-
che sous la forme d’un cylindre plein découpé 3
partir de la zone de paroi de flan en appui.

2. Procédé, de préférence, selon I'une au moins
des revendications, caractérisé en ce que le frai-
sage est exécuté jusqu’au milieu environ de la pa-
roi, par exemple sur 0,2 mm pour une épaisseur de
paroi de 0,4 mm.

3. Procédé, de préférence, selon I'une au moins
des revendications, caractérisé en ce que, pendant
le fraisage, les particules résultant du fraisage sont
évacuées au moyen, par exemple, d'air aspiré ou
d’air comprimé.

4. Dispositif pour former une encoche (51) non
traversante, destinée & étre transpercée 3 l'aide
d'une paille (52), dans un flan d'emballage (50)
en carton de collage pour des récipients contenant
un liquide, comportant une broche entrainée par
un moteur, dont I'avance générale est réglable au
moyen d’un dispositif de réglage précis, cette bro-

‘che portant ['outil d’usinage, caractérisé en ce qu’il

est prévu une téte de blocage (31) destinée a serrer
lazone de paroi a usiner contre un appuirigide (5),
tandis que I'outil est concu sous la forme d’un outil
a fraiser (11), la broche (9) étant accouplée avec
la téte de blocage (31) d’une maniére élastique
(33, 34).

5. Dispositif, de préférence, selon I'une au
moins des revendications, caractérisé en ce que
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I'accouplement comporte un moyen élastique en
caoutchouc comme, par exemple, au moins un
joint torique (33, 34).

6. Dispositif, de préférence, selon l'une au
moins des revendications, caractérisé en ce que
I'accouplement comporte des coulisses (39).

7. Dispositif, de préférence, selon I'une au
moins des revendications, caractérisé en ce que,
dans une position de repos desserrée, un plan de
référence de mesure (35) d'une plaque de com-
pression (30) fait face & un plan de référence de
mesure (36) d’'une partie de broche, par exemple

0199 830
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d‘un logement de broche (32), I'écartement au re-
pos de ces deux plans (35, 36) représentant une
cote pour la profondeur du fraisage de paroi a exé-
cuter, de préférence, égale & la profondeur de frai-
sage.

8. Dispositif, de préférence, selon l'une au
moins des revendications, caractérisé en ce qu’il
est prévu un élément (42) pour modifier la profon-
deur de fraisage, de préférence, une bague en trois
parties (43-45) apte & s'écarter axialement, consti-
tuée par trois bagues individuelles coaxiales, vis-
sées les unes aux autres longitudinalement.
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