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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  zum  Herstellen  eines  zum 
Durchstechen  mittels  eines  Saugröhrchens  vorge- 
sehenen,  nicht  durchgehenden  Einschnittes  eines 
röhrenförmigen  längsverleimten  oder  -geschweiss- 
ten  Verpackungszuschnittes  aus  kaschiertem  Kar- 
ton  für  Flüssigkeit  aufnehmende  Behältnisse. 

Bei  der  bisherigen  Praxis  zum  Markieren  einer 
Durchstechstelle  in  Verpackungen  für  Getränke 
werden  die  endlosen  Verpackungs-Zuschnittbah- 
nen  an  einer  markierten  Stelle  mit  einer  lappenför- 
migen  Anstanzung  versehen,  deren  Rand  -  und 
nur  dieser-  das  Einstechen  der  Spitze  eines  Saug- 
röhrchens  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  Saugröhrchens  kann 
licht  eindringen. 

Ein  derartiger  linienförmiger  Bereich  wird  bei- 
spielsweise  nach  dem  Verfahren  mittels  einer  ro- 
ierenden  Spindel  erzeugt,  an  deren  Ende  ein  Ein- 
satz  mit  kreisförmigem  Messersitzt,  das  in  feinein- 
itellbare  Tiefe  in  die  Papierbahn  abgesenkt  wird 
jnd  einen  kreiszylinderförmigen  Schnitt  in  diese 
säpierbahn  schneidet.  Dabei  bleibt  der  hohlzylin- 
irische  Kern  mit  der  Papierbahn  verbunden,  sofern 
;r  nicht  versehentlich  beim  Herausführen  des 
Schneidwerkzeuges  mitgerissen  wird.  Durch  die 
Drehbewegung  der  kreisförmigen  Schneidkante 
srfolgt  eine  Anschneidung  der  Papierbahn  gleich- 
nässig  in  die  vorgesehene  Tiefe. 

Bei  dieser  Ausführung  ist  wohl  das  Einführen 
les  Saugröhrchens  durch  die  kreisförmige  Kontur 
ler  nach  aussen  gekehrten  Papierbahnfläche  er- 
ichtlich.  Dies  verlangt  aber  ein  genaues  Ansetzen 
ler  Röhrchenspitze  sowie  ein  Einrichten  der  be- 
iruckten  Verpackungsmaterialbahn,  um  sie  mit 
lern  Stanzwerkzeug  bezüglich  Lage  genau  zu 
oordinieren.  Dies  wiederum  verlangt  eine  genaue 
aufsteuerung  der  Verpackungsmaterialbahn, 
rodurch  die  Erstellung  dieser  Sollbruchstellen 
erteuertwird  (EP-A-0065  179). 

Die  vorliegende  Erfindung  bezweckt  die  Schaf- 
jng  eines  Verfahrens,  welches  ohne  Regulieren 
er  Verpackungsmaterialbahn  ein  Festlegen  nicht 
ur  einer  linienförmigen,  sondern  einer  f  lächenför- 
ligen  Einstechstelle  erlaubt,  so  dass  das  genaue ielen  beim  Einstechen  des  Saugröhrchens  dahin- 
illt,  ebenso  die  Steuerung  für  einen  genauen  Syn- 
hronlauf  der  Verpackungs-  Materialbahn  und  des 
tanzwerkzeuges. 
Ein  Verfahren,  welches  diese  Bedingung  erfüllt, 

äichnetsicherfindungsgemäss  dadurch  aus,  dass 
lan  den  Zuschnitt  an  der  vorgesehenen  Stelle  im 
ohrinnern  unnachgiebig  stützt  und  anschlies- 
ind  den  Einschnitt  als  Vollzylinder  aus  der  ge- ützten  Zuschnittswandstelle  ausfräst. 
Die  Erfindung  wird  anschliessend  beispielswei- 

s  anhand  einer  Zeichnung  erläutert. 
Es  zeigen: 
Fig.  1  einen  Ausschnitt  aus  einem  in  perspektivi- 
:her  Darstellung  beidseitig  offenen  Verpak- 

kungszuschnitt,  mit  zum  Durchstechen  vorberei- 
teter  Frässtelle, 

Fig.  2  einen  Schnitt  durch  die  Wand  des  Verpak- 
kungszuschnittes  mit  der  ausgefrästen  Stelle,  ge- 

5  mäss  Schnittlinie  II-II  der  Fig.  1, 
Fig.  3  einen  Teil  einer  Zuführvorrichtung  für  das 

Zuführen  der  Verpackungszuschnitte  zur  Fräs- 
stelle, 

Fig.  4  eine  Aufsicht,  teilweise  im  Schnitt,  der 
w  Ausführung  gemäss  Fig.  3, 

Fig.  5  einen  vergrösserten  Ausschnitt  der  Fräs- 
anlage  mit  weggebrochenen  Teilen,  gemäss  den 
Fig.  3  und  4. 

In  einer  Anfräsvorrichtung  1  werden  die  zu  frä- 
15  senden  Verpackungszuschnitte  mittels  eines 

Drehsternes  3  zugeliefert.  Dieser  Drehstern  3  ist 
mit  Armen  4  versehen,  auf  welchen  die  Verpak- 
kungszuschnitte,  normalerweise  auf  einer  Längs- 
seite  verleimt  oder  geschweisst,  über  die  Arme  4 

20  geschoben,  zum  Anfräsen  bereitgestellt  werden. 
Die  Anfrässtelle  ist  mittels  eines  Ambosses  5,  der  in 
jedem  Arm  4  befestigt  ist,  markiert. 

Zur  eigentlichen  Anfräsvorrichtung  1  gehört  ein 
Gestell  7.  Eine  Präzisionsspindel  9  mit  einer 

?5  Spannzange  lOdientderAufnahmeeines  Hartme- 
tallfräsers  11,  welcher  in  der  Fräslage  genau  ko- 
axial  zum  Amboss  5  angeordnet  ist.  Die  Präzi- 
sionsspindel  9  ist  über  eine  Halterung  1  3  mit  einer 
Vorschubeinrichtung  14  verbunden,  während  die 

to  Halterung  1  3  selbst  über  eine  Grundplatte  1  5  mit 
einem  später  erläuterten  Tragwerk  verbunden  ist. 
An  beiden  Enden  der  Grundplatte  15  sind  Konso- 
len  1  6  und  17  zur  Halterung  einer  Kolbenstange  1  8 
vorgesehen.  Zwei  Zylinder  1  9  und  20,  über  eine 

<5  Verbindungspfatte  23  und  einen  Mitnehmerkeil  24 
mit  der  Halterung  13  verbunden,  ermöglichen  ein 
gesteuertes  Hin-  und  Herschieben  der  Präzisions- 
spindel  9  und  damit  des  Hartmetalffräsers  1  1  .  Zur 
Grobhubbegrenzung  dient  eine  Hubverstell- 

o  schraube  22,  welche  in  der  Konsole  1  7,  wie  Fig.  5 
zeigt,  drehverschiebbar  befestigt  ist.  Das  feste  Ver- 
binden  zwischen  der  Präzisionsspindel  9  und  der 
Halterung  13  erfolgt  mittels  einer  Schraube  25. 
Der  ganze  Bewegungsteil  mit  dem  Hartmetallfrä- 

5  ser  1  1  ist  über  die  Grundplatte  1  5  mit  einer  ver- 
schiebbaren  Tragplatte  26  eines  festen  Tragwer- 
kes  27  verbunden. 

Der  Aufbau  des  beweglichen  Frästeiles  ist  aus 
Fig.  5  ersichtlich.  Eine  Druckplatte  30  mit  einem 

o  vorderen  Haltekopf  31  ist  in  Achsialrichtung,  d.h. 
der  Vorschubrichtung  des  Hartmetallfräsers  11, 
über  zwei  O-Ringe  33  und  34  mit  einem  vorderen 
Spindelgehäuse  32  gummielastisch  verbunden.  Es 
wäre  auch  möglich,  andere  federelastische  Ele- 

?  mente,  beispielsweise  Blattfedern  o.  dgl.,  vorzuse- 
hen.  Die  Druckplatte  30  und  das  vordere  Spindel- 
gehäuse  32  weisen  sich  gegenüberliegende 
Messbezugsebenen  35  und  36  auf,  deren  Abstand 
im  Ruhezustand  der  Vorrichtung  die  Frästiefe  bzw. 

>  den  auszuführenden  Arbeitshub  für  den  Metallfrä- 
ser  1  1  festregen.  Der  Haltekopf  31  ist  mit  einer 
Bohrung  38  versehen,  durch  welche  mittels 
Druck-  oder  Saugluft  die  Frässtelle  von  Fräs- 
spänen  reingehalten  werden  kann.  Die  Druck- 

>  platte  30  ist  mittels  Führungs-Schraubstiften  39, 
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/eiche  im  vorderen  Spindeigehause  32  einge- 
chraubt  sind,  passgenau  geführt,  so  dass  die  bei- 
en  O-Ringe  33  und  34  nur  die  federelastischen 
'erbindungselemente  sind,  aber  ohne  Führungs- 
jnktion  zwischen  Druckplatte  30  und  Spindelge- 
äuse  32. 
Zwischen  der  Halterung  1  3  und  der  Präzisions- 

pindel  9  ist  zwecks  Feineinstellung  ein  Mikro- 
rteter-Zwischenring  42  angeordnet,  welcher  aus 
inem  vorderen  Einzelring  43,  einem  hinteren 
•inzelring  44  und  einem  Drehring  45  besteht. 
Aufgrund  des  allen  Ringen  gemeinsamen  Mikro- 
netergewindes  48  kann  durch  Drehen  des  Dreh- 
inges  45  der  Ringspalt  zwischen  den  beiden  Ein- 
elringen  43  und  44auf  einen  hundertstel  Miilime- 
er  genau  eingestellt  werden,  was  ein  ganz  ge- 
taues  Tiefenmass  für  die  auszufräsende  Stelle 
srgibt. 

Das  Einstellen  des  Vorschubes  des  Hartmetall- 
räsers  1  1  zum  Fräsen  der  Solldurchstichstelle  im 
/erpackungszuschnitt  gemäss  Fig.  1  erfolgt  derart, 
lass  die  stirnseitigen  Arbeitskanten  des  Fräsers  11 
nit  der  vorderen  Aufliegefläche  des  Haltekopfes 
$1  bündig  eingestellt  werden.  Hierauf  wird  durch 
Drehen  des  Drehringes  45  auf  dessen  Skala,  bei 
:.B.  am  entsprechenden  Amboss  5  aufliegendem 
Haltekopf  31  ,  der  Abstand  der  beiden  Messbe- 
:ugsebenen  35  und  36  festgelegt,  womit  die  An- 
räsvorrichtung  1  grundsätzlich  betriebsbereit  ist. 

Eine  Grobeinstellung  erfolgt  durch  Lösen  der 
Schraube  25  und  Verschieben  der  Präzisionsspin- 
del  9  in  der  Halterung  1  3  sowie  anschliessendem 
Festziehen  der  Schraube  25. 

Der  Antrieb,  d.h.  Vor-  und  Rückschub  des  Hart- 
netallfräsers  1  1  erfolgt  mittels  des  Kolben/Zylin- 
deraggregates  18,  19,  20,  indem  die  Zylinder  19 
und  20  entsprechend  mit  einem  Druckmedium  in  ' 
Flüssigem  oder  gasförmigem  Zustand  gespiesen 
werden.  Die  Steuerung  derartiger  Kolben/Zylin- 
deraggregate  ist  bekannt  und  wird  in  der  Folge,  da 
sie  nicht  Teil  der  Erfindung  bildet,  nicht  erläutert. 

Der  eigentliche  Fräsvorgang  erfolgt  derart,  dass, 
wie  Fig.  3  zeigt,  ein  dem  Querschnitt  eines  Sternes 
4  entsprechender  Verpackungszuschnitt,  welcher 
längs  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  Fräsvorrichtung  1  ,  derart,  dass  der  Hartmetall- 
fräser  1  1  genau  koaxial  mit  dem  Amboss  5  liegt. 
Durch  Betätigen  der  Bewegungsvorrichtung,  d.h. 
des  Kolben/Zylinderaggregates  18,  19,  20,  wird 
der  über  die  Präzisionsspindel  9  drehgetriebene 
Hartmetallfräser  11  in  die  Verpackungswand  ein- 
dringen,  wobei  die  vordere  Fläche  des  Haltekopfes 
31  diese  Verpackungswand  fest  auf  den  Arm  4 
bzw.  den  Amboss  5  presst.  Nun  wird  der  Hartme- 
tallfräser  1  1  entgegen  der  Federkraft  der  O-Ringe 
33,  34  bezüglich  des  Haltekopfes  31  nach  vorn  in 
die  Verpackungsmaterialwand  gestossen.  Der  Frä- 
ser  1  1  dringt  dabei  so  tief  in  die  Wand  ein,  bis  die 
beiden  Messbezugsebenen  35  und  36  aufeinan- 
derliegen.  Dann  ist  die  gewollte  Frästiefe  erreicht 
und  eine  Fräsausnehmung  51  ,  beispielsweise  von 
halber  Wanddicke,  erreicht.  Hierauf  erfolgt  eine 

Umsteuerung,  naturncn  anes  auxomatiscn,  unu  uei 
Hartmetallfräser  1  1  wird  in  seine  Ausgangslage 
zurückgezogen  bzw.  -geschoben.  Auf  diese  Weise 
ist  im  geklebten  Zuschnitt  die  Fräsausnehmung  51 

>  und  mithin  der  Durchstechbereich  für  einen  Saug- 
halm,  wie  eine  Saughalmdarstellung  51  zeigt,  be- 
zeichnet.  Diese  Stelle  liegt  in  einem  farbmarkierten 
Umkreis  53,  um  sie  unverzüglich  erkennbar  zu 
machen. 

o  In  Fig.  2  ist  ein  Ausschnitt  mit  der  gefrästen  Stel- 
le  schematisch  dargestellt.  Es  handelt  sich  um  ei- 
nen  Karton  55,  welcher  eine  äussere  Schutz- 
schicht  56  sowie  eine  innere  Schutzschicht  57, 
gefolgt  von  einer  Alufolie  58  und  einer  zweiten 

5  inneren  Schutzschicht  59,  aufweist.  Die  Ausfrä- 
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  Halmmaterial  und  dem  Wi- 

\o  derstand  des  Kartons  55  sowie  den  inneren  drei 
Schichten  57,  58  und  59.  Sie  kann,  wie  erläutert, 
leicht  eingestellt  werden. 

Die  Präzisionsspindel  9  bzw.  der  Hartmetallfrä- 
ser  1  1  kann  mittels  Druckluft  gespiesen  werden, 

?5  wobei  seine  Drehzahl  in  sehr  weitem  Bereich  den 
Verhältnissen  anpassbar  ist.  Der  Mikrometer- 
Zwischenring  52  ist  vorzugsweise  so  kalibriert, 
dass  einer  vollen  Drehung  des  Drehringes  45  eine 
Steigung  von  einem  mm  entspricht. 

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

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

Katentansprucne 
40 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  zum  Durch- 
stechen  mittels  eines  Saugröhrchens  (52)  vorge- 
sehenen,  nicht  durchgehenden  Einschnittes  (51  ) 
eines  röhrenförmigen  längsverleimten  oder  -ge- 

45  schweissten  Verpackungszuschnittes  (50)  aus  ka- 
schiertem  Karton  für  Flüssigkeit  aufnehmende  Be- 
hältnisse,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  den 
Zuschnitt  (50)  an  der  vorgesehenen  Stelle  im 
Rohrinnern  unnachgiebig  stützt  (5)  und  an- 

50  schliessend  den  Einschnitt  als  Vollzylinder  aus  der 
gestützten  Zuschnittswandstelle  ausfräst. 

2.  Verfahren,  vorzugsweise  nach  mindestens 
einem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  man  bis  ungefähr  in  die  Mitte  der  Wand  fräst, 

55  z.B.  0,2  mm  bei  einer  Wanddicke  von  0,4  mm. 
3.  Verfahren,  vorzugsweise  nach  mindestens 

einem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  man  während  des  Fräsens  die  Frässpäne  ent- 
fernt,  z.B.  mittels  Saug-  und/oder  Druckluft. 

60  4.  Vorrichtung  zum  Herstellen  eines  zum 
Durchstechen  mittels  eines  Saugröhrchens  (52) 
vorgesehenen,  nicht  durchgehenden  Einschnittes 
(51  )  eines  Verpackungszuschnittes  (50)  aus  ka- 
schiertem  Karton  für  Flüssigkeit  aufnehmende  Be- 

65  hältnisse,  mit  einer  motorgetriebenen  Spindel,  de- 

3 



U  199  83U o  U  1  99  i 

ren  Gesamtvorschub  mittels  einer  Feineinstellein- 
richtung  einstellbar  ist  und  welche  Spindel  das 
Bearbeitungswerkzeug  trägt,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  ein  Haltekopf  (31  )  zum  Anpressen 
der  zu  bearbeitenden  Wandstelle  auf  eine  unnach-  5 
giebige  Unterlage  (5)  vorgesehen  und  das  Werk- 
zeug  als  Fräswerkzeug  (1  1  )  ausgebildet  ist,  wobei 
die  Spindel  (9)  mit  dem  Haltekopf  (31  )  federnd 
(33,  34)  verbunden  ist. 

5.  Vorrichtung,  vorzugsweise  nach  mindestens  10 
einem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Verbindung  gummielastische  Mittel,  z.B. 
mindestens  einen  O-Ring  (33,  34)  umfasst. 

6.  Vorrichtung,  vorzugsweise  nach  mindestens 
einem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  15 
dass  die  Verbindung  Gleitführungen  (39)  umfasst. 

7.  Vorrichtung,  vorzugsweise  nach  mindestens 
einem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  in  gelöster  Ruhelage  eine  Messbezugsebene 
(35)  einer  Druckplatte  (30)  einer  Messbezugs-  20 
ebene  (36)  eines  Spindelteils,  z.B.  des  Spindelge- 
häuses  (32),  gegenüberliegt,  wobei  der  Ruheab- 
ätand  dieser  beiden  Ebenen  (35,  36)  ein  Mass  für 
die  auszuführende  Frästiefe  der  Wandanfräsung 
ist,  vorzugsweise  gleich  der  Frästiefe  ist.  25 

8.  Vorrichtung,  vorzugsweise  nach  mindestens 
äinem  der  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  ein  Element  (42)  vorgesehen  ist,  um  die  Fräs- 
tiefe  zu  verstellen,  vorzugsweise  ein  achsial  spreiz- 
Darer,  dreiteiliger  Ring  (43-45),  welcher  aus  drei  30 
coaxialen,  miteinander  längsverschraubten  Ein- 
bringen  besteht. 

1  .  Process  for  producing  a  discontinuous  re- 
:ess  (51  ),  intended  to  be  pierced  by  a  suction  tube 
52),  in  a  tubulär,  longitudinally  glued  or  welded 
>acking  blank  (50)  in  sheet-lined  board  for  re-  40 
ieptaclescarrying  liquids,  characterised  in  thatthe 
>lank  (50)  is  supported  (5)  inflexibly  atthe  inten- 
led  point  in  the  interior  of  the  tube  and  then  the 
ecessiscutout  ofthe  supported  point  in  the  blank 
vall  as  a  solid  cylinder.  45 

2.  Process,  preferably  according  to  at  least  one 
»f  the  Claims,  characterised  in  that  a  cut  is  made 
ipproximately  into  the  centre  of  the  wall,  e.g. 
12  mm  for  a  wall  thickness  of  0.4  mm. 

3.  Process,  preferably  according  to  at  least  one  so 
if  the  Claims,  characterised  in  that  the  cutting 
havings  are  removed  during  cutting,  e.g.  by 
neans  of  suction  and/or  compressed  air. 

4.  Device  for  producing  a  discontinuous  recess 
51)  ,  intended  to  be  pierced  by  a  suction  tube  55 
52)  ,  in  a  packing  blank  (50)  in  sheet-lined  board 
Dr  receptacles  carrying  liquids,  with  a  motor- 
riven  spindle,  the  feed  travel  of  which  can  be  ad- 
jsted  by  means  of  a  fine  adjustment  device  and 
/hich  spindle  holds  the  working  tool,  charac-  6° 
arised  in  that  a  holding  head  (31  )  for  pressing  the 
oint  in  the  wall  to  be  worked  on  to  an  inflexible 
ase  (5)  is  provided  and  the  tool  is  formed  as  a 
Utting  tool  (1  1  ),  the  spindle  (9)  being  connected 
lastically  (33,  34)  to  the  holding  head  (31  ).  ss 

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  thatthe  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  adjustthe  depth  of  cut,  preferably  an 
axially  expandable  three-part  ring  (43-45),  which 
sonsists  of  three  coaxial  individual  rings  screwed 
together  longitudinally. 

Revendications 

1.  Procede  pour  former  une  encoche  (51)  non 
ravetsante,  destinee  ä  etre  transpercee  ä  l'aide 
Y  une  paille  (52),  dans  un  flan  d'emballage  (50) 
ubufaire  colle  ou  soude  longitudinalement,  en 
:arton  de  collage,  pour  des  recipients  contenant 
xn  liquide,  caracteriseen  ce  qu'il  compotte  les  eta- 
jes  qui  consistent  ä  mettre  le  flan  (50)  en  appui 
[5),d'une  maniere  rigide,  au  niveau  de  la  zone  pre- 
rue  ä  l'interieur  du  tube,  et  ensuite  ä  fraiser  l'enco- 
;he  sous  la  forme  d'un  cylindre  plein  decoupe  ä 
jartir  de  la  zone  de  paroi  de  flan  en  appui. 

2.  Procede,  de  preference,  selon  l'une  au  moins 
les  revendications,  caracterise  en  ce  que  le  frai- 
:age  estexecute  jusqu'au  milieu  environ  de  la  pa- 
oi,  par  exemple  sur  0,2  mm  pour  une  epaisseur  de 
>aroi  de  0,4  mm. 

3.  Procede,  de  preference,  selon  l'une  au  moins 
les  revendications,  caracterise  en  ce  que,  pendant 
3  fraisage,  les  particules  resultant  du  fraisage  sont 
ivacuees  au  moyen,  par  exemple,  d'air  aspire  ou 
l'air  comprime. 

4.  Dispositif  pourformer  une  encoche  (51  )  non 
raversante,  destinee  ä  etre  transpercee  ä  l'aide 
l'une  paille  (52),  dans  un  flan  d'emballage  (50) 
n  carton  de  collage  pour  des  recipients  contenant 
n  liquide,  comportant  une  broche  entramee  par 
n  moteur,  dont  l'avance  generale  est  regiable  au 
loyen  d'un  dispositif  de  reglage  precis,  cette  bro- 
he  portant  l'outil  d'usinage,  caracterise  en  ce  qu'il 
st  prevu  une  tete  de  blocage  (31  )  destinee  ä  serrer 
i  zone  de  paroi  ä  usiner  contre  un  appui  rigide  (5), 
jndis  que  l'outil  est  concu  sous  la  forme  d'un  outil 
fraiser  (1  1  ),  la  broche  (9)  etant  accouplee  avec 
i  tete  de  blocage  (31  )  d'une  maniere  elastique 
33,34). 
5.  Dispositif,  de  preference,  selon  l'une  au 

loins  des  revendications,  caracterise  en  ce  que 
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accouplement  comporte  un  moyen  elastique  en 
aoutchouc  comme,  par  exemple,  au  moins  un 
)int  torique  (33,  34). 
6.  Dispositif,  de  preference,  selon  l'une  au 

loins  des  revendications,  caracterise  en  ce  que 
accouplement  comporte  des  coulisses  (39). 
7.  Dispositif,  de  preference,  selon  l'une  au 

loins  des  revendications,  caracterise  en  ce  que, 
lans  une  position  de  repos  desserree,  un  plan  de 
§ference  de  mesure  (35)  d'une  plaque  de  com- 
iression  (30)  fait  face  ä  un  plan  de  reference  de 
nesure  (36)  d'une  partie  de  broche,  par  exemple 

1  OOU  ö 

d'un  logement  de  broche  (32),  l'ecartement  au  re- 
pos  de  ces  deux  plans  (35,  36)  representant  une 
cote  pour  la  profondeur  du  fraisage  de  paroi  ä  exe- 
cuter,  de  preference,  egale  ä  la  profondeur  de  frai- 
sage. 

8.  Dispositif,  de  preference,  selon  l'une  au 
moins  des  revendications,  caracterise  en  ce  qu'il 
est  prevu  un  element  (42)  pour  modifier  la  profon- 
deur  de  fraisage,  de  preference,  une  bague  en  trois 

?  parties  (43-45)  apte  ä  s'ecarter  axialement,  consti- 
tuee  par  trois  bagues  individuelles  coaxiales,  vis- 
sees  les  unes  aux  autres  longitudinalement. 
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