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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum An-
bringen eines verpackten Trinkhalmes an eine Pak-
kung, bei welchem die verpackiten Trinkhalme in
Form eines Bandes gebracht, vereinzelt, mit Vaku-
um gehalten und intermittierend in eine Ubergabe-
station derart geférdert werden, daB die intermittie-
rende Bewegung in eine kontinuierliche, geradlinige
Bewegung umgeformt wird, wobei die vereinzelten,
verpackten Trinkhalme an kontinuierlich geférder-
ten Packungen angebracht werden, und bezieht
sich auch auf eine Vorrichtung hierflr, bei welcher
die Packungen auf einem kontinuierlich mit einer
ersten Geschwindigkeit bewegbaren F&rderer in
definierter Position transportierbar sind.

Bekannt sind Flissigkeitspackungen, deren in-
halt vom Endverbraucher teilweise auch mit einem
Trinkhalm entieert wird. Bekannt ist es bereits, in
Kunststoffolien oder Papier eingehiillte Trinkhalme
an Flussigkeitspackungen anzuheften und solche
Packungen im Handel anzubieten.

Das Anbringen von Trinkhalmen an Packungen
bereitet aber Probleme, insbesondere wenn Pak-
kungen mit hoher Geschwindigkeit aus einer Hoch-
leistungsmaschine herauskommen und, sofort mit
einem Trinkhalm versehen, in Weiterbehandlungs-
stationen gefbrdert werden sollen.

So ist z.B. aus dem Dokument EP-A-0.035.645
ein Verfahren bekannt, welches sehr &#hnliche
Merkmale hat, wie eingangs erwadhnt und im einlei-
tenden Teil der unabhdngigen Anspriiches 1 und 4
definiert ist.

Bei diesem bekannten Verfahren und der da-
nach bekannten Vorrichtung werden zwar von ei-
nem Band angelieferte, verpackie Trinkhalme an
einer Trommel vereinzelt, von dieser Trommel er-
folgt aber die Ubergabe direkt in die Zangen einer
kontinuierlich umlaufenden Zangenforderkette, wel-
che um zwei Umlenkrollen derart umléuft, daB ihr
eines Trum eine geradlinige, kontinuierliche Bewe-
gung parallel zur Bahn der Verpackungen durch-
fuhrt, und dieses ist der Applikationsbereich, in
weichem die verpackien und vereinzelten Trinkhal-
me aus diesen Zangen an die Verpackung appli-
ziert werden. Der Ubergang von der intermittierend
gedrehten Trommel auf die kontinuierlich bewegte
Zangenfbrderkette erfolgt an einer punktartigen
Ubergabestelle in einem sehr kurzen Augenblick, in
welchem die Zange &ffnen und nach Abgabe des
Trinkhalmes in eine U-formige Halterung ein Druk-
karm sofort in Halteposition geschaltet werden
muB. Diese Ubergabe muB mit sehr groBer Prizi-
sion erfolgen und bedingt zwangsldufig Probleme
und ist stéranfillig.

Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung
eines Verfahrens und einer Vorrichtung zum An-
bringen eines Trinkhalmes an eine Packung, bei
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der ein zuverldssigerer Ubergang von der zunichst
vorgesehenen intermittierenden Bewegung des ver-
packten Trinkhalmes zu der spiter verlangten kon-
finuierlichen Bewegung erfolgt, problemloser ist
und gleichwoh! mit hoher Leistung erfolgen kann.

Bei dem vorstehend erwdhnten Verfahren wird
diese Aufgabe erfindungsgemiB dadurch geldst,
daB die Umformung der intermittierenden in die
kontinuierliche Bewegung dadurch erfolgt, daB der
vereinzelte, durch Vakuum gehaltene Trinkhalm in
einer zwischen geschalteten Ubergabestation ein
Stiick weit geradlinig mit der gleichen Geschwin-
digkeit wie die der kontinuierlich geférderten Pak-
kungen bewegt und dann in die Aufbringeinrichtung
eingeladen wird. Im Gegensatz zu dem bekannten
Verfahren erfolgt die Bewegung geradlinig und mit
der gleichen Geschwindigkeit wie die der geférder-
ten Packungen bereits in der Ubergabestation, hier
aber nur erst ein Stlick weit, und erst danach wird
der verpackte Trinkhalm in die Aufbringeinrichtung
eingeladen.

Gerade bei Hochleistungsmaschinen, bei de-
nen FlUssigkeitspackungen z.B. von einer Bahn in
Schlauchform kontinuierlich hergestellt, gefillt und
verschlossen auf einem Packungsférderer fortbe-
wegt werden, war es in der Vergangenheit nicht
md&glich, ausreichend zuverldssig und mit gleicher
Geschwindigkeit diese aus der Herstellungsmaschi-
ne kommenden Packungen sogleich mit einem
Trinkhalm zu versehen und danach in die Umver-
packung zu geben, wobei davon ausgegangen
wird, daB der Trinkhalm selbst auch verpackt ist.
Das Verpacken des Trinkhalmes selbst kann z.B. in
einer Vorbereitungsstation so erfolgen, daB die
Trinkhalme auf eine kontinuierlich laufende Papier-
bahn gelegt und - im Querschnitt zu dieser gese-
hen - eine zweite Papierbahn U-f6rmig darliberge-
legt wird, wobei sich der jeweilige Trinkhalm inner-
halb des durch das U gebildeten Raumes befindet.
Die jeweiligen freien Enden der Schenke des U
sind an der erstgenannten Papierbahn durch Kle-
ben, Kriuseln (oder bei Kunststoffmaterialien durch
Siegeln) angebracht, so daB jewsils zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Trinkhalmen auf der kontinu-
ierlich durchlaufenden ersten Bahn eine Siegelnaht
angeordnet ist, in deren Langsrichtung man schnei-
den kdnnte, um zwei Trinkhalme voneinander zu
trennen. Die Klebe-, Verbindungs- oder Siegelnaht
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Trinkhalmen
eines solchen Bandes muB selbstverstdndlich breit
genug sein, damit die im Querschnitt U-férmige
Verpackung des Trinkhalmes selbst, der aus Stroh,
Kunststoff oder dergleichen bestehen kann, allseits
geschlossen verbleibt, auch wenn die einzelnen
verpackten Trinkhalme vom Band durch Schneiden
separiert sind.

Durch das Umformen der intermittierenden in
die kontinuierliche Bewegung in der vorstehend
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erfindungsgemiB beschriebenen Weise, bei wel-
cher der Trinkhalm erst ein Stlick weit geradlinig
und mit der gleichen Geschwindigkeit wie die konti-
nuierlich gefdrderte Packung bewegt wird, hat man
Uber dieses Stlick weit, d.h. l&ngs eines bestimm-
ten Abschnittes, praktisch einen stationdren Zu-
stand zwischen dem mit gleicher Geschwindigkeit
geférderten Trinkhalm wie die der Packung. Er-
sichtlich kann jetzt eine Aufbringeinrichtung mit ein-
fachen Mitteln die Ubertragung des noch durch
Vakuum gehaltenen Trinkhalmes auf die Packung
durchfiihren.

Vorteilhaft ist die Erfindung dabei weiter da-
durch ausgestaltet, daB der vereinzelte, durch Va-
kuum gehaltene Trinkhalm durch Klemmdruck auf
die Packung, vorzugsweise an der Siegelnaht der
Packung, aufgebracht wird. Die Anbringung des
verpackten Trinkhalmes erfolgt zweckmiBigerweise
durch Klebung, HeiBsiegelung oder dergleichen, so
daB es glnstig ist, wenn erfindungsgemaB der
Trinkhalm mittels Druck auf die Packung gepreft
wird, und wenn auch nur eine kurze Zeit lang,
wihrend z.B. die Packung sich in einem Applika-
tionsabschnitt befindet., z.B. wenn der Trinkhalm
das genannte Stlick weit mit gleicher Geschwindig-
keit direkt neben der Packung und/oder der Auf-
bringeinrichtung bewegt wird. Auf diese Weise
kann der Trinkhalm auf kurzem Wege direkt und
mit einfachen Mitteln praktisch in die Aufbringein-
richtung, z.B. einen Druckarm oder eine Zange und
danach oder alternativ auf die Packung aufgedriickt
werden.

Bei einer speziellen und bevorzugten Ausflih-
rungsform ist erfindungsgem3B vorgesehen, daB
der verpackte Trinkhalm ein Stlick weit entgegen
der Richtung der kontinuierlichen, geradlinigen Be-
wegung bewegt, angehalten und dann nach Bewe-
gungsumkehr mit der Geschwindigkeit der kontinu-
ierlich geférderten Packung in die Aufbringeinrich-
tung eingeladen wird. Beispielsweise kann es be-
vorzugt sein, zwischen dem F&rderer, auf welchem
die Packungen aus der Packungsherstellungsma-
schine in gleichen Abstdnden und in bestimmter
Position eingestellt geférdert werden, und der Ver-
einzelungseinrichtung, von welcher die verpackien
Trinkhalme in vereinzelter Form Uber Vakuum ge-
halten angefdrdert werden, einen Zwischenfdrderer
anzuordnen, welcher die Aufbringeinrichtungen hal-
tert. Dabei ist es zweckmiBig, wenn ein solcher
Zwischenfbrderer ebenfalls kontinuierlich umifuft,
da er ja an kontinuierlich vorbeilaufende Packungen
den Trinkhalm abgeben und dort befestigen soll.
Besonders glinstig ist deshalb eine Fd&rderkette,
die ein Untertrum und ein Obertrum hat, wobei
beispielsweise am Untertrum die Ubergabe der
Trinkhalme an die Packung erfolgt, wihrend am
Obertrum die Aufnahme der Trinkhalme durchge-
fuhrt wird. Sehr vorteilhaft ist es hierbei, wenn
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zwischen dieser Fo&rderkette und der Vereinzel-
ungsstation die Bewegung der durch Vakuum ge-
tragenen Trinkhalme von der Intermittierenden in
die Kontinuierliche umgeformt wird. Es sollte dabei
wie beim Staffellauf ein Stiick weit, z.B. in einem
Ubergabeabschnitt, der Druckarm, welcher den
Trinkhalm aufnehmen soll, mit gleicher Geschwin-
digkeit und Richtung wie der gerade vereinzelte,
gehaltene Trinkhalm bewegt werden. Dann ndmlich
kann man die Ubergabe mit besonders einfachen
Mitteln von der Vakuum halternden Einrichtung in
den Druckarm durchflihren. Bei einer Fdrderkette,
die vorzugsweise endlos umlduft, kdnnte man hier
im Bereich des Obertrums einen Umkehrschlitten
vorsehen, der zundchst mit einer wesentlich gréBe-
ren Geschwindigkeit als die translatorische Ge-
schwindigkeit der F&rderkette oder auch der konti-
nuierlich gef6rderten Packungen in Richtung entge-
gen der Forderkette verschoben wird bis zu einem
Endpunkt, z.B. dem einen Ende des Uberga-
besbschnittes, um dann nach Anhalten in Bewe-
aungsrichtung umgekehrt zu werden, so daB jetzt
Uber den ganzen Ubergabeabschnitt, d.h. von des-
sen Ende bis zu dessen Anfang, z.B. etwa der
Ldnge des Obertrums der F&rderkette, die Druk-
karme bzw. Aufbringeinrichtungen in gleicher Ge-
schwindigkeit und Richtung dicht neben Vakuum-
halteeinrichtungen, z.B. einem Vakuumzylinder, be-
wegt werden. Auf diesem Ubergabeabschnitt, d.h.
konkret bei der bevorzugten Ausflihrungsform im
Bereich des Obertrums der F&rderkette, erfdhrt der
transportierte Trinkhalm die Umformung von der
intermittierenden in die kontinuierliche Bewegung.
Die weitere Applikation auf die Packung, vorzugs-
weise eine Siegelnaht der Packung, ist dann tech-
nisch einfacher.

Hinsichtlich der Vorrichtung, bei welcher die
Packungen auf einem kontinuierlichen, mit einer
ersten Geschwindigkeit bewegbaren F&rderer in
definierter Position transportierbar sind, mit Zufiihr-
und Ubergabeeinrichtungen fiir den Trinkhalm, bei
der ein zur Halterung des Trinkhalmes beweglich
steuerbarer, an einer ZangenfGrderkette ange-
brachter Druckarm l&ngs eines Applikationsab-
schnittes neben dem Packungsfdrderer derart mit
gleicher Geschwindigkeit bewegbar ist, daB ldngs
dieses Applikationsabschnittes das Aufdriicken und
Anbringen des Trinkhalmes auf die Packung er-
folgt, wird die eingangs genannte Aufgabe dadurch
geldst, daB die Ubergabeeinrichtungen fiir die
Trinkhalme von einer schrittweise angetriebenen
Trommel in die Druckarme einen wenigstens teil-
weise synchron zur Zangenf&rderkette angetriebe-
nen Umkehrschlitten aufweisen, der zwischen der
Trommel und dem geraden Trum der Zangenfdr-
derkette hubweise translatorisch bewegbar ange-
ordnet ist. Bei der erfindungsgemiBen Vorrichtung
wird also davon ausgegangen, daB eine Packungs-
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herstellungsmaschine eine fortlaufende Reihe von
kontinuierlich mit gleichmaBiger Geschwindigkeit
laufenden Packungen herstellt, die in gleichm&Bi-
gen Abstidnden voneinander auf einem Packungs-
férderer bewegt werden, vorzugsweise translato-
risch, wobei ein Teil dieser geradlinigen Strecke als
Applikationsabschnitt genommen wird.

Man versteht, daB die Uberfiihrung der Trink-
halme von einer Station in die ndchste immer dann
problematisch ist, wenn es sich um die Uberflih-
rung von unterschiedlich bewegten Teilen handeli.
Letztlich missen die Trinkhalme auf kontinuierlich
bewegte Packungen aufgebracht werden. Deshalb
wird wieder eine kontinuierlich angetriebene Zan-
genfbrderkette verwendet. Damit verbleibt aber
dennoch das Problem, auf die synchron laufende
Zangenfdrderkette Trinkhalme aus einer schrittwei-
sen, d.h. teilweise stationdren Position in die Zan-
genfbrderkette zu Uberfihren. Da wird nun erfin-
dungsgemiB vorgesehen, den Umkehrschlitten vor-
zusehen, welcher eine translatorische Bewegung
hubweise ausflihren kann und z.B. im Stillstand
einen Trinkhalm aufnimmt und wihrend einer sei-
ner Bewegungsphasen den Trinkhalm an die Zan-
genfbrderkette abgibt.

Dabei ist es zweckmaBig, wenn erfindungsge-
maB eine Reihe von Druckarmen auf einer endlos
umlaufenden, neben dem Packungsf&rderer ange-
ordneten Zangenfrderkette angeordnet ist und je-
der Druckarm einen Nockenfolger aufweist, der von
einer ersten Steuernockenkurve zur gesteuerten
Bewegung des Druckarmes relativ zur Zangenfor-
derkette gefiihrt ist. Das Vorsehen von mehreren
Druckarmen entspricht der Reihe der mit gleichmi-
Bigem Abstand voneinander aus der Packungsma-
schine kommenden Packungen. Um eine groBe
Stlickzahl pro Zeiteinheit herzustellen, ist eine
Hochleistungsmaschine gewlinscht, und da beim
Ankleben oder Anheften von Trinkhalmen an einer
Packung eine gewisse Ubergabezeit erforderlich
ist, kann man die Leistung der Maschine durch die
vorstehend genannten Merkmale steigern. Dabei
sorgt eine erste Steuernockenkurve flir die Bewe-
gung des Druckarmes relativ zur Zangenforderket-
te, etwa derart, daB der Druckarm ldngs eines
ersten Fdrderweges eine Aufnahmeposition ein-
nimmt, in welcher er die soeben vereinzelten, ver-
packten Trinkhalme aufnimmt, und danach eine
zweite Position einnimmt, bei welcher der Trink-
halm auf die Packung gedriickt wird.

Vorteilhaft ist es ferner, wenn erfindungsgemaB
auf der bezliglich der Zangenfirderkette dem Pak-
kungsforderer etwa gegeniiberliegenden Seite der
Trommel mit an ihrem Umfang angebrachten Hal-
teeinrichtungen flir die Trinkhalme angeordnet ist.
Diese MaBnahmen zielen darauf ab, von einem
kontinuierlichen Band angelieferte Trinkhalme zu
vereinzeln und an die Druckarme abzugeben. Hier-
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flir wird also an der beschriebenen Position der
Vorrichtung eine Trommel mit Halteeinrichtungen
fur die Trinkhalme drehbar vorgesehen, so dafB auf
der Trommel beispielsweise die Vereinzelung vor-
genommen werden kann, indem ein Messer beim
jeweiligen Stillstand der schrittweise angetriebenen
Trommel zwischen zwei Trinkhalme einfahrt und
damit die Vereinzelung der verpackten Trinkhalme
in der oben beschriebenen Weise durchfiihrt.

Es ist erfindungsgemiB nun zweckmiBig, wenn
auf dem Umkehrschlitten ein schrittweise, synchron
zur Trommel angetriebener Vakuumzylinder ange-
ordnet ist und Gerite vorgesehen sind, zum Uber-
fihren eines vereinzelten, verpackien Trinkhalmes
von der Trommel auf den Vakuumzylinder und von
diesem in einen Druckarm. Zur Halterung der Trin-
karme, wenigstens wenn diese sich auf dem Um-
kehrschlitten befinden, wird Vakuum verwendet.
Man kann sich vorstellen, daB Uber Schiduche
durchaus eine Vakuumleitung von der stationdren
Maschine auf den Umkehrschlitten geflihrt werden
kann. Wie auch die Trommel schrittweise angetrie-
ben ist, nimmt der auf dem Umkehrschlitten ange-
brachte Vakuumzylinder infolge seiner schrittwei-
sen Bewegung den vereinzelten Trinkhalm im Still-
stand auf, wenn sich auch die Trommel im Still-
stand befindet. Durch geeignete Gerite flihre man
dann den betreffenden Trinkhalm in einen der Rei-
he von Druckarmen auf der Zangenf&rderkette.

Dafiir kann es vorteilhaft sein, wenn erfindungs-
gem3B auf der Zangenfdrderkette neben dem
Druckarm je ein Gegenklemmarm, von einer zwei-
ten Steuernockenkurve steuerbar, vorgesehen ist.
Damit kénnen Druckarm und Gegenklemmarm wie
eine Zange zusammenwirken, so daB ein vereinzel-
ter Strohhalm, der sich in der Halterung des Druk-
karmes befindet, auch an Laschen, Siegelndhte
oder dergleichen, die sich an einer Packung befin-
den, angedrlickt werden kann, da die Kraft eine
Gegenkraft vorfindet. Dies schlieBt nicht aus, daB
erfindungsgem3B auch ein einziger Arm auf der
Zangenfbrderkette bewegt wird, der gegen die
Packung so andriickt, daB der Gegendruck durch
den Inhalt, d.h. die Packung selbst, geliefert wird.
Verwendet man aber Druckarm und Gegenklem-
marm, dann versteht man den Vorteil, daB im Be-
reich des Applikationsabschnittes bei geeigneter
Steuerung der beiden Zangenarme der Trinkhalm
nach dem Verlassen des Zylinders auf dem Um-
kehrschlitten gegen eine Versiegelungsnaht an der
Packung angedriickt, festgeklemmt werden und
sich sogar eine Zeit lang in dieser Klemmposition
mit der sich bewegenden Packung mitbewegen
kann.

Bei vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Er-
findung ist die Einrichtung zur Halterung des Trink-
halmes auf dem Druckarm eine Ausnehmung mit
Vakuumloch, und es sind Vakuumleitungen vorge-
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sehen, welche mit der Zangenf&rderkette bewegbar
und mit einem stationdren Vakuumkanal in Verbin-
dung bringbar sind. Es wurde bereits angedeutet,
daB der Trinkhalm durch Vakuum auf dem deshalb
sogenannten Vakuumzylinder gehalten wird. Da-
durch ist auch eine Bewegung des Trinkhalmes
Uber Kopf mdglich, z.B. eine Drehung mit dem
Vakuumzylinder Uiber 360°, ohne daB die Position
des gefbrderten Trinkhalmes nachteilig verdndert
wirde. Aber auch auf dem Druckarm kann man
gem3B dem erfinderischen Vorschlag den Trink-
halm durch Vakuum halten. Die Vakuumleitungen,
die von dem im Druckarm befindlichen Vakuumio-
chern zu der letztlich stationdren Vakuumeinrich-
tung gefiihrt werden, missen geeignet ausgestaltet
sein. Zum Beispiel ist erfindungsgemafB vorgese-
hen, daB wenigstens langs eines Teils der Zangen-
férderkette ein stationfdrer Vakuumkanal, beispiels-
weise ein Kettenrad der Zangenfdrderkette U-for-
mig umgreifend, innerhalb der Kette angeordnet ist,
wobei nachfolgend beschriebene Mittel, insbeson-
dere ein Gleitriemen mit wenigstens einem Loch,
vorgesehen sind, um das Vakuum aus der Mitte
der Zangenforderkette auf nach auBerhalb dersel-
ben laufende Teile zu Ubertragen, an welchen die
Druckarme drehbar befestigt sind. Bei einer zweck-
méBigen Ausflihrungsform der Vorrichtung gemaB
der Erfindung wird das von einer Vorratsrolle kom-
mende Band mit den verpackten Trinkhalmen Uber
eine erste Umlenkrolle auf die um eine horizontale
Achse schrittweise drehbare Trommel gefihrt, in
deren Umfang zahlreiche, gleichmiBig beabstande-
te Ausnehmungen in Muldenform derartiger GroBe
angeordnet sind, daB ein umverpackter Strohhalm
dort hineinpaBt. Es wurde oben bereits erldutert,
daB die Verpackung der Strohhalme vorzugsweise
so gewdhlt ist, daB auf einem im wesentlichen
ebenen Band aus Papier, Folie oder dergleichen
ein zweites Band sinus- bzw. U-férmig so aufgelegt
wird, daB in den jeweiligen Bduchen bzw. den
Innenrdumen der jeweiligen U-Form ein Trinkhalm
zu liegen kommt, mit einem Abstand, daB dieses
Band genau auf die Trommel gelegt werden kann.
Beim Einfddeln des Bandes von Trinkhalmen muf
man dann nur darauf achten, daB die eine, flachlie-
gende Bahn der Trinkhalmverpackung auBlen liegt,
wihrend die U-Formen nach innen radial in die
erwdhnten Ausnehmungen der Trommel zu liegen
kommen. Leitschienen sorgen flir die Halterung
des Bandes in der Trommel. Nachdem das Band
beispielsweise ldngs des Umfanges eines ersten
Quadranten der Trommel durch die Leitschiene
richtig auf die Trommel aufgelegt ist, gelangt das
Band der Trinkhalme in die Schneidstation. Hierflr
weist die Trommel an ihrem Umfang erfindungsge-
maB jeweils zwischen den genannten muldenférmi-
gen Ausnehmungen einen Schlitz auf, der sich
radial tiefer als die U-férmigen Ausnehmungen in
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Richtung auf die Trommelmitte erstreckt. In der
Schneidstation wird (ber einen pneumatischen
Druckzylinder ein Messer hubartig intermittierend
so angetrieben, daB beim Stillstand der Trommel
jeweils ein Schneidschlitz dem Messer gegeniber-
steht, so daB dieses in den Schneidschlitz einfah-
ren und das Band ldngs der Klebenaht zwischen
zwei Trinkhalmen durchschneiden kann. Beim Wei-
terdrehen der Trommel werden die nun verpackten,
vereinzelten Trinkhalme durch eine weitere Leit-
schiene in ihrer Ausnehmung liegend gehalten und
in eine z.B. gegenliber der "oberen" Einfiihr-An-
fangsposition um 180° gedrehte "untere" Abgabe-
position bewegt. Im Umfang der Trommel liegen
auBerdem zwei in Langsrichtung der Trommel im
Abstand angeordnete Nuten, uber welche die Trink-
halme hinweg angeordnet liegen. Innerhalb der Nu-
ten befindet sich aber in dem unteren Abgabebe-
reich je ein Uberflihrungsfinger, Uiber welchen der
Trinkhalm so beim Verlassen der zweiten letzten
Leitschiene hinlibergefiihrt wird, daB er an zwei
Stellen in jeweils einer Ausnehmung des Uberfiih-
rungsfingers liegt und beim Drehen des Uberfiih-
rungsfingers von der Trommel radial nach aufien
abgehoben werden kann. Dies ist nicht eine exakt
radiale Bewegung, denn der Uberfiihrungsfinger
dreht sich kreisformig um eine Achse, im wesentli-
chen aber wird der Trinkhalm doch radial vom
Umfang abgehoben.

Das Abheben erfolgt auf den ebenso schrittwei-
se angefriebenen, auf dem Umkehrschlitten
"darunter" angeordneten Vakuumzylinder, wenn
dieser sich erstens in der zweiten Endposition bef-
indet und zweitens stationdr stillsteht.Auf dem Um-
kehrschlitten ist vorzugsweise gemaB der Erfindung
ein Schrittschaltmotor angebracht, welcher den Va-
kuumzylinder um einen Schritt weiterschaltet, wih-
rend der Umkehrschlitten mit groBer Beschleuni-
gung in seine erste Anfangsposition translatorisch
bewegt wird. Ein Schritt dauert so lange wie ein
Hub des Schiittens.

Der Vakuumzylinder hat einen vieleckigen Um-
fang, und im laufenden Betrieb ist davon auszuge-
hen, daB sowohl in etwa der Hilfte des Umfanges
der Trommel in den U-f6rmigen Mulden Trinkhal-
me liegen und deshalb auch etwa Uber die Hilfte
des Umfanges des Vakuumzylinders verteilt verein-
zelte, verpackte Trinkhalme durch Vakuum am Um-
fang so gehalten werden, daB jetzt der flache Teil
des Bandes der Trinkhalmverpackung am ebenen
Umfangsteil des Vakuumzylinders liegt und der
Trinkhalm radial nach auBlen vorsteht.

Im Betrieb wird nun der Umkehrschlitten an
seiner ersten Anfangsposition angehalten und mit
einer langsameren Geschwindigkeit zurlick in seine
zweite Endposition gefiihrt, wobei diese zweite
langsamere Geschwindigkeit gleich der ist, mit wel-
cher die Reihe von Druckarmen auf einer "unter"
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dem Umkehrschlitten angeordneten Zahnf6rderket-
te kontinuierlich geflihrt wird.

Auch neben dem Vakuumzylinder, der wenig-
stens eine Umfangsnut aufweist, ist ein zweiter
Uberfiihrungsfinger drehbar angeordnet derart, da
beim Drehen desselben ein vereinzelter Trinkhalm
etwa radial vom Vakuumzylinder abgehoben und in
eine muldenférmige Ausnehmung in dem gegen-
Uberliegend angeordneten Druckarm eingefiihrt
wird. Am Druckarm liegt jetzt Vakuum an, er hilt
den vereinzelten und verpackten Trinkhalm fest
und flhrt ihn an die Anfangsstelle des Applikations-
abschnittes, wobei das Obertrum der Zangenfor-
derkette dem Umkehrschlitten gegeniiberliegt und
der Applikationsabschnitt neben dem Untertrum der
Zangenf&rderkette liegt. Im Bereich der Zangenfdr-
derkette gibt es die erste und zweite Steuernokken-
kurve, mit welchen der Druckarm und der bereits
beschriebene Gegenklemmarm der jeweiligen Zan-
ge so gesteuert werden, daB im Beginn des Appli-
kationsabschnittes der Druckarm gegen eine
"darunter liegend" parallel zum Untertrum der Zan-
genfbrderkette gefiihrte Packung angelegt wird.
Der Gegenklemmarm driickt dann derart dagegen,
daB eine Siegelnaht der Packung, an welcher der
Trinkhalm befestigt werden soll, sich zwischen
Druckarm und Gegenklemmarm befindet, und zwar
derart, daB der verpackie Trinkhalm in der ge-
winschten Position zur Packung liegt. Im Bereich
des Applikationsabschnittes bewegen sich die Zan-
genarme auf der ZangenfOrderkette mit gleicher
Geschwindigkeit und in gleicher Richtung wie die
Pakkungen auf dem Packungsférderer, bis das
Ende des Applikationsabschnittes erreicht ist, wo
die Zangen, durch die Steuernockenkurven ge0ff-
net werden und der Zweck der erfindungsgeméafen
Vorrichtung erreicht ist, ndmlich der Trinkhalm sich
an der Packung befindet.

Weitere Vorteile, Ausgestaltungen Merkmale
und Anwendungsmdglichkeiten der vorliegenden
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispie-
les in Verbindung mit den Zeichnungen. Es zeigen:

Figur 1 schematisch die Seitenansicht der
erfindungsgemBen Vorrichtung mit
der Trommel, dem Vakuumzylinder
auf dem Umkehrschlitten, dem Zan-
genférderer und dem Pakkungsfor-
derer,
eine Ansicht der Vorrichtung von der
gegeniberliegenden Seite, weshalb
die Drehrichtung des Zangenf&rde-
rers umgekehrt gesehen wird,
eine etwa vertikal geflihrte Schnittan-
sicht, die aber in verschiedenen
Ebenen liegt, denn es sind die
Trommel, der Vakuumzylinder und
eines der zwei Paare Kettenzahnra-

Figur 2

Figur 3
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der im Schnitt durch ihre Achsen
dargestellt, und

eine andere schematische Darstel-
lung, bei welcher Teile der Vorrich-
tung weggelassen wurden und der
Synchronantrieb  zwischen  Pak-
kungsforderer, Zangenf&rderkette
und Umkehrschlitten gezeigt sind.

In Figur 1 sieht man das in Richtung des
Pfeiles 1 eintretende Band 2 verpackter Trinkhal-
me, wobei ein vereinzelter, verpackter Trinkhalm
mit 3 bezeichnet ist. Man erkennt im oberen Be-
reich die Trommel 4, die in Richtung des geboge-
nen Pfeiles schrittweise drehbar ist, radial links
oben die allgemein mit 5 bezeichnete Schneidein-
richtung, darunter den Umkehrschlitten 6 mit Vaku-
umzylinder 7, der sich gemiB gebogenem Pfeil
entgegengesetzt der Trommel 4 dreht, ebenfalls
schrittweise angetrieben, und zwar von Schritt-
schaltmotor 8, der am Umkehrschlitten 6 befestigt
ist. Darunter befindet sich die Zangenf&rderkette 9
und ganz unten der Packungsfdrderer 10 mit den
Packungen 11.

Das Band 2 der verpackien Trinkhalme 3 be-
wegt sich gemaB Pfeil 1 Uber eine erste Umlenkrol-
le 12 auf die Trommel 4, wird durch die Schneid-
station 5 so bearbeitet, daB vereinzelte, verpackte
Trinkhalme 3 von einem ersten Paar von Uberfiih-
rungsfingern 13, 13’ an der Position | auf den am
Umkehrschlitten 6 befestigten Vakuumzylinder 7
Ubertragen werden. Dieser befindet sich in der mit
ausgezogenen Linien in Figur 1 dargestellten zwei-
ten Endposition Il und bewegt sich danach mit
groBer Beschleunigung in Richtung des Pfeiles 14
bis zu einer in Figur 1 rechten, nicht dargestellen
ersten Anfangsposition, wo der Umkehrschlitten an-
gehalten wird. Der vereinzelte Trinkhalm 3 hat
durch seine Drehung im Uhrzeigersinn auf dem
Vakuumzylinder 7 inzwischen eine Position er-
reicht, wie sie ganz unten gezeigt und mit lll be-
zeichnet ist. Ein zweites Paar von Uberflihrungsfin-
gern 15, 15 hebt hier in der Position Ill den jeweils
untersten Trinkhalm 3 vom Vakuumzylinder 7 ab
und legt ihn in die Ausnehmung 16 eines Druckar-
mes 17, wo er durch Vakuum festgehalten wird.
Diese Uberfiihrung erfolgt, wihrend sich der Um-
kehrschlitten 6 in Richtung entgegengesetzt der mit
dem Pfeil 14 bezeichneten Richtung, d.h. in Figur 1
nach links bewegt, und zwar mit gleicher Ge-
schwindigkeit wie das Obertrum 18 der Zangenfor-
derkette 9, welches sich in Richtung des Pfeiles 19
mit langsamerer gleichférmiger Geschwindigkeit
bewegt.

Auf diese Weise wird der vereinzelte Trinkhalm
nach unten zum Untertrum 20 getragen, unter wel-
chem sich in Richtung des Pfeiles 21 der Pak-
kungsforderer 10 mit gleicher Geschwindigkeit so
bewegt, daB die Anbringung des Trinkhalmes 3 an

Figur 4
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der nach oben in Richtung zur Zangenfdrderkette 9
herausstehenden Siegelnaht 22 in der gezeigten
Weise erfolgt. Man sieht in Figur 1 links die Siegel-
naht 22 nach oben herausstehend ohne Trinkhalm
und rechts mit Trinkhalm 3.

Die einzelnen Stufen der Maschine werden nun
beschrieben.

Trommel 4 und Schneidstation 5.

Die um eine horizontale Achse in Richtung des
gekrimmtien Pfeiles schrittweise angetriebene
Trommel 4 weist an ihrem Umfang muldenf&rmige
Ausnehmungen 23 auf, die Uber den ganzen Au-
Benumfang der Trommel 4 gleichmiBig verteilt ent-
sprechend der Teilung des Bandes 2 von Trinkhal-
men 3 beabstandet sind. Zwischen jeder mulden-
férmigen Ausnehmung 23 befindet sich ein radial
vom AuBenumfang nach innen zur Mitte laufender
Schneidschlitz 24 derart, daB jeweils neben einer
U-férmigen, muldenférmigen Ausnehmung 23 sich
ein Schneidschlitz 24 befindet.

Im oberen Bereich neben der ersten Umlenk-
rolle 12 ist eine bogenfdrmige Leitschiene 25 ange-
bracht, deren untere, der Trommel 4 zugewandte
Oberflache zunichst horizontal verlduft, um dem
neben der ersten Umlenkrolle 12 auf die Trommel
4 auflaufenden Band 2 von Trinkhalmen 3 eine Art
Einfddelungs- und Eindriickhilfe zu geben. Das Ein-
legen der Trinkhalme 3 in die U-fdrmigen Mulden-
ausnehmungen 23 ist etwa im oberen Bereich der
Trommel am Ende der rechten horizontalen Unter-
fliche der ersten Leitschiene 25 beendet, weshalb
der sich daran anschlieBende Bereich der Unterfl3-
che der Leitschiene 25 entsprechend dem Umfang
der Trommel 4 gebogen verlduft und unmittelbar
vor dem Schneidmesser 26 endet. Durch den
pneumatischen Druckzylinder 27 wird das Schneid-
messer in radialer Richtung zur Trommel 4 hubar-
tig derart bewegt, daB immer beim Stillstand der
Trommel 4 das Messer in den Schneidschlitz 24
einfahren und die verpackten Trinkhalme 3 verein-
zeln kann.

Nach deren Vereinzelung werden die verpack-
ten Trinkhalme 3 durch die zweite Leitschiene 28 in
der jeweiligen U-férmigen Ausnehmung 23 gehal-
ten, bis eine etwa diametral zur Einflihrposition des
Trinkhalmes liegende Stellung im Bereich | erreicht
ist. Hier ist durch die Drehung der Trommel der
vereinzelte Trinkhalm 3 Uber eine Ausnehmung des
ersten Paares von Uberfiihrungsfingern 13 bewegt
worden, die sich um die Achse 29 in diejenige
Stellung bewegen kdnnen, die in Figur 1 abgebro-
chen in der Position | gezeigt sind.
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Umkehrschlitten 6

In der Position | erfolgte also durch die Uber-
fihrungsfinger 13 die Ubergabe des vereinzelten
Trinkhalmes 3 auf die vieleckige Umfangsoberfl3-
che des Vakuumzylinders 7, der sich gemi3B gebo-
genem Pfeil im Uhrzeigersinn (Figur 1) dreht.

Wihrend die Trommel 4 durch den in den
Figuren 2 bis 4 stationdr angebrachten Schritt-
schaltmotor 30 mittels Kettenzahnrad 31 Uber die
Welle 32 angetrieben wird, erfolgt die Bewegung
der ersten Uberfiihrungsfinger 13 durch den pneu-
matischen Luftzylinder 33 und die dadurch gedreh-
te Welle 34, an welcher die Uberfiihrungsfinger 13,
13’ durch Schrauben zum Einstellen festgeklemmt
sind.

Der Antrieb des Umkehrschlittens 6 geht aus
Figur 2 hervor. Man sieht hier Ubrigens, daB der
Luftzyinder 35 ebenfalls am Umkehrschlitten 6 an-
gebracht ist, wobei &dhnlich wie beim Zylinder 33
auch dieser Luftzylinder 35 eine Welle 36 Uber
einen kurzen Hub hin- und herdreht, und an dieser
Welle 36 sitzt das zweite Paar von Uberflihrungs-
fingern 15 (Figur 1). Durch die seitenverkehrte Dar-
stellung der Figur 1 bezliglich Figur 2 befindet sich
die am Umkehrschlitten 6 drehbar befestigte Welle
36 links, wdhrend sie sich bei der Darstellung der
Figuren 2 und 4 rechts befindet.

Am Rahmen 37 ist auBerdem ein pneumati-
scher Luftzylinder 38 angebracht, dessen Kolben-
stange 39 an der linken Seite Uber den Anlenk-
punkt 40 am Umkehrschlitten 6, der Plattenform
hat, wie man auch aus Figur 3 sieht, befestigt ist.
Etwas weiter links in Figur 2 sieht man einen
zweiten Anlenkpunkt 41, an welcher eine Antriebs-
stange 42 drehbar mit einem Nockenfolgerarm 43
verbunden ist, der sich um die Welle 44 je nach
Stellung der um die Welle 45 drehbaren Nocken-
scheibe 46 dreht.

Aus Figur 4 sieht man, daB Uber den Riemen
47 die Welle 45 der Nockenscheibe 46 synchron
mit der Drehung des Kettenzahnradpaares 49 und
der Antriebsscheibe 50 des Packungsfdrderers 10
verbunden ist. Dadurch bewegt sich im Falle einer
Kette oder eines Kettenriemens 47 die Nocken-
scheibe 46 garantiert synchron zur Zangenf&rder-
kette 9 und auch zum Packungsforderer 10.

Der Umkehrschlitten 6 befindet sich in der Dar-
stellung der Figur 1 in seiner zweiten Endposition
Il, die er gemiB Darstellung der Figur 2 noch nicht
ganz erreicht hat, wie man auch aus der Stellung
der Nockenscheibe 46 sieht. Dreht sich ndmlich
die Nockenscheibe 46 noch ein Stiick weiter in
Richtung des in Figur 2 in der Nockenscheibe 46
gezeigten gebogenen Pfeiles, dann wird der Ab-
stand ihrer duBeren Oberfliche von der Welle 45
kleiner, so daB die Antriebsstange 42 den Um-
kehrschlitten 6 noch weiter nach rechts in Richtung
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des Pfeiles 51 bewegt, wobei der Kolben 39 weiter
in den Zylinder 38 hineingezogen wird. Hat der
Kolben 39 seine Endlage erreicht, dann befindet
sich der Umkehrschlitten 6 also in seiner zweiten
Endposition 1l. Aus dieser wird er durch Umsteuern
nach Anhalten durch Beaufschlagung des Zylinders
38 mit Druckluft in die erste (nicht dargestellte)
Anfangsposition langs Flihrungsstangen 52 bewegt.
Diese Bewegung erfolgt nicht nur mit hoher Be-
schleunigung sondern auch mit einer erheblich
gréBeren Geschwindigkeit als die, mit welcher die
Zangenfbrderkette 9 umlduft bzw. sich ihr jeweili-
ges Ober- 18 bzw. Untertrum 20 bewegt. Nach
Erreichen der ersten Anfangsposition, bei welcher
sich der Umkehrschlitten 6 gem3B Figur 2 links
befindet, schaltet der Druckzylinder 38 wieder um
und zieht bzw. versucht, den Umkehrschlitten 6
nach rechts in Richtung des Pfeiles 51 zu ziehen.
Diese Rickwirtsbewegung in die zweite Endposi-
tion Il kann aber nicht schneller erfolgen, als es die
Nockenscheibe 46 zuldBt, denn diese ist gemiB
Figur 4 Uber den Riemen 47 mit den Antrieben 49,
50 synchron verbunden. Damit ist erreicht, daB sich
der Umkehrschlitten bei der Darstellung der Figur 1
mit der gleichen Geschwindigkeit nach links in sei-
ne zweite Endposition Il gem3B Pfeil 19 bewegt,
wie sich auch das obere Trum 18 der Zangenfor-
derkette 9 bewegt.

Es wird also angenommen, daB die Position Il
in der Darstellung der Figur 1 weiter rechis liegt,
ndmlich wenn der Umkehrschlitten 6 seine erste
Anfangsposition erreicht hat. In dieser Position be-
tatigt der Zylinder 35 die Welle 36 und hebt mit
dem Paar von Uberfiihrungsfingern 15 den unter-
sten Trinkhalm 3 vom Vakuumzylinder 7 ab und
drickt ihn in die Ausnehmung 16 des Druckarmes
17. Dies erfolgt wdhrend der Bewegung in Rich-
tung des Pfeiles 19 von Umkehrschlitten 6 einer-
seits und Obertrum 18 der Zangenforderkette 9
andererseits. Damit ist die Uberflihrung auf die
Zangenf&rderkette 9 durchgefiihrt.

Zangenf&rderkette 9

Der Antrieb der Zangenfdrderkette 9 erfolgt
gemiB Figur 3 Uber die Riemenscheibe 50 und die
Welle 52, die Uber nicht ndher bezeichnete Kugel-
lager im Gestell 53 des Rahmens 37 gelagert ist.
Man erkennt oben und unten an dem Paar von
Kettenzahnradern 48 (Figur 3) die Kettenglieder
von Obertrum 18 und Untertrum 20. Zwischen der
Kette des jeweils einen Kettenzahnrades und der
Kette des gegeniiberliegenden Zahnrades ist eine
Briicke 54 angeordnet bzw. an den Kettengliedern
angelenkt. Diese Brlicke 54 Ubergreift eine Welle
55, die sich vom Haltearm 56 einer Nockenfolger-
rolle 57 bis zum Gegenklemmarm 58 reicht, der
um die Welle 55 herum drehbar zusammen mit
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dem Druckarm 17 angeordnet ist und in Figur 3
links oben bzw. unten dargestellt ist. Gegendruck-
federn 59, 59 umgreifen die Welle 55 jeweils
rechts und links von der etwa mittig angeordneten
Briicke 54. Wihrend dem Gegenklemmarm 58 die
Nockenfolgerrolle 57 zugeordnet ist, von welcher
dieser steuerbar gedreht wird, ist dem Druckarm
17 die Nockenfolgerrolle 60 zugeordnet, welche
den Druckarm 17 um die Welle 55 herum entspre-
chend steuernd dreht. In den Figuren 1 bis 3 sieht
man die erste Steuernockenkurve 61, welche die
Gestalt einer ldnglichen Scheibe hat. Die Scheiben-
form ist aus Figur 3 deutlich erkennbar. Gegen-
Uberliegend in Figur 3 ist eine zweite Steuernok-
kenkurve 62 angeordnet, die in den Figuren 1 und
2 als gestrichelte Linie auBen zu sehen ist. Dabei
wird der Bewegungsweg der Welle 55 nur vom
Wegverlauf der Zangenf&rderkette 9 bestimmt. Die
gesteuerte Drehbewegung sowohl des Druckarmes
17 einerseits als auch des Gegenklemmarmes 58
andererseits um die Welle 55 herum erfolgt entge-
gen der Vorspannkraft der jeweiligen Torsionsfeder
59 bzw. 59’ Uber die Steuernockenkurven 61, 62.
Man erkennt aus Figur 1, daB der Gegenklem-
marm 58 unter einem spitzen Winkel von etwa 45 °
fest am Haltearm 56 angebracht ist, wdhrend sich
die Nockenfolgerrolle 60 des Druckarmes 17 so in
seiner Verldngerung angeordnet ist, daB eine etwa
gestreckte Gestalt fir den Druckarm 17 gebildet
wird. Durch die beiden Steuernockenkurven 61 und
62 sieht man gemaB Figur 1, daB8 der Druckarm 17
sich vom rechten Ende des Obertrums 18 an in
Gegenuhrzeigersinn liegend anordnet und bis zum
abstromigen oder linken Ende des Obertrums 18 in
dieser liegenden Position verbleibt. W&hrenddes-
sen befindet sich der Gegenklemmarm 58 in der
im Uhrzeigersinn um die Welle 55 nach rechis
herumgeklappten offenen Zangenposition, in wel-
cher er Uber das Obertrum im wesentlichen ver-
bleibt. Dies ist die geeignete Lage, in welcher
Trinkhalme in die Offnung 16 des Druckarmes 17
durch die Uberfiihrungsfinger 15 {iberfiinrt werden
kénnen. In Richtung der Bewegung 19 weiter fol-
gend beginnt sich der Gegenklemmarm 58 in der
in Figur 1 linken unteren Position in SchlieBstellung
zu bewegen. Dies wird dadurch erreicht, daB die
zweite Steuernockenkurve 62 sich von der Welle
52 der Kettenzahnrdder 58 entfernt. Zundchst aber
legt sich im unteren Bereich der Figur 1 links der
Druckarm 17 mit dem Trinkhalm 3 gegen die Sie-
gelnaht 22 der Packung 11 an. Diese Bewegung
wird durch die erste Steuernockenkurve 61 er-
reicht, die sich im Bereich der Kettenzahnréder 48
auf deren Drehwelle 52 zubewegt, wie man im
unteren rechten Quadranten des linken Kettenzahn-
rades 48 der Figur 1 erkennt. Gleitzeitig wird in
diesem Bereich der Gegenklemmarm 58 von der
Rickseite unter Einklemmung sowohl der Siegel-
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naht 22 als auch des Trinkhalmes 3 in Gegenuhr-
zeigersinn gedreht, so daB in der mit IV bezeichne-
ten Position in Figur 1 links unten die aus den
beiden Armen 17 und 58 bestehende Zange ge-
schlossen ist und der Trinkhalm fest auf die Siegel-
naht 22 gedriickt wird. Er bleibt im Verlaufe seines
Weges gemiB Pfeil 21 angedriickt, bis die rechts
unten gezeigte Position V erreicht ist, in welcher
die Steuernockenkurven 61 und 62 wieder aufein-
anderzuverlaufen mit der Folge, daB der Druckarm
17 in Gegenuhrzeigerrichtung gedreht und der Ge-
genklemmarm 58 in Uhrzeigerrichtung gedreht, d.h.
die Zange ge0ffnet wird, um wieder in die liegende
Position des Druckarmes 17 am Anfang des Ober-
tfrums 18 zu gelangen.

Zuvor ist durch eine nicht dargestellte Spritz-
einrichtung Hot Melt, von einer Fotozelle gesteuert,
auf diejenige Oberfliche der Siegelnaht 22 der
Packung 11 aufgespritzt worden, z.B. in einem
exakten Punktmuster, wo der verpackte Trinkhalm
3 spéter aufgebracht werden soll.

Vakuumeinrichtung der Zangenf&rderkette 9

Wenn der vereinzelte Trinkhalm 3 in den Druk-
karm 17 eingeladen wird, d.h. den Umkehrschlitten
6 verlaBt, wird der Trinkhalm durch die Kraft des
Vakuums in der Ausnehmung 16 des Druckarmes
17 gehalten, insbesondere wenn der Druckarm 17
in Figur 1 den linken bzw. in Figur 2 den rechten
Bereich der Zangenfbrderkette 9 umlduft. Dieses
Vakuum liegt also an sich umlaufenden, bewegli-
chen Teilen an, wihrend die Erzeugung des Vaku-
ums stationdr in der Maschine erfolgt.

Hierzu erkennt man aus Figur 3 eine Vakuum-
6ffnung 63 im Druckarm 17, welche mit einer durch
die Welle 55 parallel mittig hindurchgehenden Va-
kuumleitung 64 verbunden ist. Diese steht Uber
einen AnschluBnippel 65 mit einem Sauger 66 mit
nicht dargestelltem Austrittsloch in FlieBverbindung.
Der jeweilige Sauger 67 sitzt fest an einem parallel
zur Zangenfbrderkette 9 angeordneten und umlau-
fenden Riemen 68 aus Kunststoff, Gummi oder
dergleichen, welcher seinerseits Uber einen statio-
ndren Vakuumkanal 69 gleitend vorgesehen ist.
VakuumanschluBnippel 70" sitzen am Anfang und
Ende eines U-formig die rechte Welle 52' des
rechten Paares der Kettenzahnrdder 48 umlaufen-
den Vakuumkanals 69. Dieser ist gem3B Darstel-
lung in Figur 3 im Querschnitt quadratisch, in der
Seitenansicht der Figur 2 jedoch in Gestalt eines
liegenden U angeordnet, wobei der eine Schenkel
des U beispielsweise kleiner ist als der andere.
Wichtig ist, daB der Vakuumkanal 69 im Verlaufe
der Bewegung des zu tragenden Trinkhalmes 3
dort beginnt, wo der Trinkhalm vom Vakuumkanal 7
abgezogen und in die Ausnehmung 16 des Druk-
karmes 17 Uberfuhrt ist, damit er hier vom Druk-
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karm 17 getragen und gehalten wird, bis die Zange
in der Position IV geschlossen ist. Dann kann das
Vakuum abgeschaltet werden, d.h. dann kann der
Vakuumkanal 69 aufhdren, wie man in Figur 2 am
unteren VakuumanschluBnippel 70" erkennt.

Die kanalartige, stationdre Vakuumkammer 69
ist an ihrer duBeren ldnglichen Oberfliche mit einer
Vielzahl von kleinen L&chern versehen, deren Ab-
stand voneinander kleiner ist als die Ldnge eines
Saugers 67 bzw. des jeweiligen unter dem Sauger
befindlichen Loches im Gummiriemen 68. Dadurch
liegt die Offnung des Saugers und das Loch des
Gummiriemens 68 im Bereich der Vakuumkammer
69 fortlaufend Uber einem Loch und damit in Vaku-
umverbindung. Die Ubrigen Locher der Vakuum-
kammer 69 sind duch den Gummiriemen 68 ver-
schlossen.

Man erkennt durch die vorstehende Beschrei-
bung, wie aus der stationfren, kanalartigen Vaku-
umkammer 69 das Vakuum Uber das Loch im
Gummiriemen 68, den Sauger 67, Nippel 65 in die
Vakuumleitung 64 und {iber die Offnung 63 in den
Druckarm 17 hin gefiihrt wird.

Auf Figur 3 erkennt man oben in der Trommel
4 das Paar von Umfangsnuten 70, in welches das
erste Paar von Uberflihrungsfingern 13 eingreift,
wenn es sich in der in Figur 1 oberen Position
befindet.

In den Figuren 1, 2 und 4 sieht man auch die
Transportbehdlter 71 fir die Packungen 11 mit
dem rlickwirtigen Schiebe- und Haltearm 72.

Aus Figur 2 erkennt man ferner, daB8 der maxi-
male Hub des Kolbens 39 fiir die Bewegung des
Umkehrschlittens 6 gleich der Differenz zwischen
dem gréBten und kleinsten Durchmesser der Nok-
kenscheibe 46 ist.

Der Vakuumkanal 69 ist Uber Stltzen 73 am
Gestell befestigt.

Die auf Seite 14, Zeile 23 erwidhnten Nuten 70
in der Trommel 4 sind so angeordnet, daB eine
durch die jeweilige, kreisférmig verlaufende Nut 70
gedacht gelegte Ebene senkrecht zur Trommelach-
se liegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anbringen eines verpackten
Trinkhalmes (3) an eine Packung (11), bei wel-
chem die verpackien Trinkhalme (3) in Form
eines Bandes (2) gebracht, vereinzelt, mit Va-
kuum gehalten und zuerst intermittierend ge-
fordert werden, wonach die intermittierende
Bewegung in eine kontinuierliche, geradlinige
Bewegung umgeformt wird und die vereinzel-
ten, verpackten Trinkhalme (3) von einer konti-
nuierlich mit der Geschwindigkeit der Packun-
gen laufenden Aufbringeinrichtung an die konti-
nuierlich gefdrderten Packungen (11) ange-
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bracht werden, dadurch gekennzeichnet, daB
die Umformung der intermittierenden in die
kontinuierliche Bewegung dadurch erfolgt, daB
der vereinzelte, durch Vakuum gehaltene
Trinkhalm (3) in einer zwischengeschalteten
Ubergabestation (I-ll, 6) ein Stiick weit geradli-
nig mit der gleichen Geschwindigkeit wie die
der kontinuierlich gefrderten Packungen (11)
bewegt und dann in die Aufbringeinrichtung (9,
17, 58) eingeladen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der vereinzelte, durch Vakuum
gehaltene Trinkhalm (3) durch Klemmdruck auf
die Packung (11), vorzugsweise an der Siegel-
naht (22) der Packung (11), aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der verpackte Trinkhalm
(3) ein Stlick weit entgegen der Richtung der
kontinuierlichen, geradlinigen Bewegung be-
wegt, angehalten und dann nach Bewegungs-
umkehr mit der Geschwindigkeit der kontinu-
ierlich geférderten Packung (11) in die Aufbrin-
geinrichtung (9, 17, 58) eingeladen wird.

Vorrichtung zum Anbringen eines verpackien
Trinkhalmes (3) an eine Packung (11), bei wel-
cher die Packungen (11) auf einem kontinuier-
lich mit einer ersten Geschwindigkeit bewegba-
ren Forderer (10) in definierter Position trans-
portierbar sind, mit Zuflhreinrichtungen (4, 6,
9) mit einer schrittweise angetriebenen Trom-
mel (4) und mit Ubergabeseinrichtungen (13,
15, 17) flr den Trinkhalm (3), bei der ein zur
Halterung des Trinkhalmes (3) beweglich steu-
erbarer, an einer Zangenfdrderkette (9) ange-
brachter Druckarm (17) langs eines Applika-
tionsabschnittes (IV-V) neben dem Packungs-
férderer (10) derart mit gleicher Geschwindig-
keit bewegbar ist, daB ldngs dieses Applika-
tionsabschnittes (IV-V) das Aufdriicken und An-
bringen des Trinkhalmes (3) auf die Packung
(11) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ubergabeeinrichtungen (13, 16, 15) fir die
Trinkhalme (3) von der Trommel (4) in die
Druckarme (17) einen wenigstens teilweise
synchron zur Zangenfbrderkette (9) angetrie-
benen Umkehrschlitten (6) aufweisen, der zwi-
schen der Trommel (4) und einem geraden
Trum der Zangenfdrderkette (9) hubweise
translatorisch bewegbar angeordnet ist

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Reihe von Druckarmen (17)
auf einer endlos umlaufenden, neben dem
Packungsforderer (10) angeordneten Zangen-
férderkette (9) angeordnet ist und jeder Druk-
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karm (17) einen Nockenfolger (60) aufweist,
der von einer ersten Steuernockenkurve (61)
zur gesteuerten Bewegung des Druckarmes
(17) relativ zur Zangenf&rderkette (9) gefihrt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB auf der beziiglich der
Zangenfbrderkette (9) dem Packungsf&rderer
(10) etwa gegeniiberliegenden Seite die Trom-
mel (4) mit an ihrem Umfang angebrachten
Halteeinrichtungen (23) fir die Trinkhalme (3)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Um-
kehrschlitten (B6) ein schrittweise, synchron zur
Trommel (4) angetriebener Vakuumzylinder
(7) angeordnet ist und Gerdte (13, 29, 33)
vorgesehen sind zum Uberfiihren eines verein-
zelten, verpackten Trinkhalmes (3) von der
Trommel (4) auf den Vakuumzylinder (7) und
von diesem in einen Druckarm (17).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Zan-
genfbrderkette (9) neben dem Druckarm (17)
je ein Gegenklemmarm (58), von einer zweiten
Steuernockenkurve (62) steuerbar, vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tung (16, 63, 64) zur Halterung des Trinkhal-
mes (3) auf dem Druckarm (17) eine Ausneh-
mung (16) mit Vakuumloch (63) ist und daB
Vakuumleitungen (64, 65) vorgesehen sind,
welche mit der Zangenfdrderkette (9) beweg-
bar und mit einem stationdren Vakuumkanal
(69) in Verbindung bringbar sind.

Claims

A method of attaching a packed drinking straw
(3) to a pack (11), wherein the packed drinking
straws (3) are supplied in the form of a strip
(2), separated, held by vacuum and first inter-
mittently conveyed, after which the intermittent
movement is converted to a continuous
straight movement and the separated packed
straws (3) are attached to the continuously
conveyed packs (11) by an attachment means
running continuously at the speed of the
packs, characterised in that the intermittent
movement is converted to continuous move-
ment by moving the separated, vacuum held
straw (3) in an interposed transfer station (I-
I,6) straight for a certain distance at the same
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speed as the continuously conveyed packs
(11) and then charging it into the attachment
means (9, 17, 58).

The method of claim 1, characterised in that
the separated, vacuum held straw (3) is ap-
plied to the pack (11) by clamping pressure,
and is preferably applied to the seam (22)
sealing the pack.

The method of claim 1 or 2, characterised in
that the packed straw (3) is moved a certain
distance in the direction opposite that of the
continuous straight movement, is stopped and
then, when its movement has been reversed, is
charged into the attachment means (9, 17, 58)
at the speed of the continuously conveyed
pack (11).

Apparatus for attaching a packed straw (3) to a
pack (11), wherein the packs (11) can be trans-
ported in a defined position on a conveyor (10)
which can be moved continuously at a first
speed, comprising feed means (4, 6, 9) with a
stepwise driven drum (4) and comprising frans-
fer means (13, 15, 17) for the straw (3), and
wherein a pressure arm (17), which is movably
controllable to hold the straw (3) and which is
mounted on a chain conveyor (9) with tongs,
can be moved along an application section (IV-
V) adjacent the pack conveyor (10) at the
same speed, in such a way that the straw (3) is
pressed onto and attached to the pack (11)
along that application section (IV-V), charac-
terised in that the means (13, 16, 15) for trans-
ferring the straws (3) from the drum (4) into the
pressure arms (17) include a reversing slide
(6), which is driven at least partly synchro-
nously with the chain conveyor (9) and which
is arranged between the drum (4) and a
straight run of the chain conveyor (9) with
tongs, for stroke-like translatory movement.

The apparatus of claim 4, characterised in that
a row of pressure arms (17) is arranged on an
endlessly circling chain conveyor (9) with
tongs, arranged adjacent the pack conveyor
(10), and that each pressure arm (17) has a
cam follower (60), which is guided by a first
control cam (60) for controlled movement of
the arm (17) relative to the chain conveyor (9).

The apparatus of claim 4 or 5, characterised in
that the drum (4), with holding means (23) for
the straws (3) at its periphery, is arranged at
approximately the opposite side of the chain
conveyor (9) to the pack conveyor (10).
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The apparatus of any of claims 4 to 6, charac-
terised in that a vacuum cylinder (7) is ar-
ranged on the reversing slide (6) and driven
stepwise, synchronously with the drum (4), and
that means (13, 29, 33) are provided for trans-
ferring a separated, packed straw (3) from the
drum (4) onto the vacuum cylinder (7) and
from there into a pressure arm (17).

The apparatus of any of claims 4 to 7, charac-
terised in that an opposing clamping arm (58),
which can be controlled by a second cam (62),
is provided on the chain conveyor (9) adjacent
each pressure arm (17).

The apparatus of any of claims 4 to 8, charac-
terised in that the means (16, 63, 64) for hold-
ing the straw (3) on the pressure arm (17) is a
recess (16) with a vacuum hole (63), and that
vacuum lines (64, 65) are provided, which can
be moved with the chain conveyor (9) and
connected to a stationary vacuum passage
(69).

Revendications

Procédé pour appliquer un chalumeau (3) em-
ballé sur un récipient d'emballage (11) selon
lequel les chalumeaux (3) emballés sont ame-
nés sous la forme d'une bande (2) maintenus
individuellement sous vide et avancés, dans un
premier temps, de maniére intermittente et,
dans un deuxiéme temps, par un mouvement
continu en ligne droite de maniére & ce que
les chalumeaux (3), emballés individuellement,
soient appliqués, par un dispositif d'application
avangant en continu 3 la vitesse des emballa-
ges, sur ces derniers avangant également en
continu, caractérisé en ce que le changement
du mouvement intermittent en mouvement
continu est effeciué de maniére 3 transporter
le chalumeau (3) individuel maintenu par sous-
pression, dans une station de transfert (I-lll, 6)
intermédiaire, sur une certaine distance en li-
gne droite & la méme vitesse que les emballa-
ges (11) avangant en continu et en ce qu'il net
ensuite chargé dans le dispositif d'application
9, 17, 58).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le chalumeau (3) individuel mainte-
nu par sous-pression est appliqué, de préfé-
rence au niveau de la soudure de scellement
(22) de I'emballage (11), par un appui de ser-
rage sur l'emballage (11).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le chalumeau (3) emballé est
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transporté, dans un premier temps, dans le
sens opposé au mouvement continu en ligne
droite et, dans un deuxiéeme temps, arrété et
chargé, aprés inversion du mouvement, dans
le dispositif d'application (9, 17, 58) avangant
en continu 2 la vitesse de I'emballage (11).

Dispositif permettant d'appliquer un chalumeau
(3) emballé sur un emballage (11) et de trans-
porter les emballages, (11) dans une position
préalablement définie, sur un convoyeur (10)
avangant en continu & une premiére vitesse,
ce dispositif étant muni de moyens d'amenée
(4, 6, 9) comprenant un tambour (4) & eniraine-
ment intermittent et d'un dispositif de transfert
(13, 15, 17) du chalumeau (3), un bras d'appui
(17) monté sur une chaihe de convoyage 2
pinces (9) destinée 3 maintenir le chalumeau
et avangant le long d'une section d'application
(IV-V) parallélement au convoyeur d'emballa-
ges (10) & la vitesse de ce dernier de maniére
A appuyer et & appliquer le chalumeau (3) sur
I'emballage (11) le long de cette section d'ap-
plication (IV-V), caractérisé en ce que les dis-
positifs de transfert (13, 16, 15) transportant le
chalumeau (3) du tambour (4) dans les bras
d'appui (17) présentent un chariot d'inversion
(6) entrainé de maniére au moins partiellement
synchronisée avec la chalne de convoyage 2
pinces (9), ce chariot étant disposé entre le
tambour (4) et un brin droit de la chalhe de
convoyage a pinces (9) afin d'effectuer des
mouvements de levée et de translation.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu'un certain nombre de bras d'appui
(17) est disposé sur une chaine de convoyage
a pinces (9) sans fin, disposée parallélement
au convoyeur d'emballages (10) et en ce qui
chaque bras d'appui (17) présente un suiveur
de came (60) guidé par une premiere came de
commande (61) pour effectuer les mouve-
ments commandés du bras d'appui (17) sous
la forme de mouvements relatifs par rapport a
ceux de la chaine de convoyage & pinces (9).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, carac-
térisé en ce que le tambour (4) est disposé,
avec des moyens de fixation (23) des chalu-
meaux (3) montés sur la circonférence du tam-
bour (4), sur la face opposée a la chaine de
convoyage 2 pinces (9) et au convoyeur d'em-
ballages (10).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 6, caractérisé en ce qu'un vérin 2
sous-pression (7) entrainé de maniére intermit-
tente et synchronisée par rapport aux mouve-
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ments du tambour (4) est disposé sur la cha-
riot d'inversion (6) et que des moyens (13, 29,
33) sont prévus pour transférer un chalumeau
(3) emballé individuel du tambour (4) vers le
vérin & sous-pression (7) et de ce dernier dans
un bras d'appui (17).

Dispositif selon les revendications 4 & 7, carac-
térisé en ce qu'un bras de contre-appui (58)
commandé par une deuxiéme came de com-
mande (62) est monié sur la chaine de
convoyage 2 pinces (9) adjacente au bras
d'appui (17).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 8, caractérisé en ce que le disposi-
tif (16, 63, 64) permettant de maintenir le cha-
lumeau (3) sur le bras d'appui (17) présente un
évidement (16) avec un trou 3 sous-pression
(63) et en ce que des conduites de sous-
pression (64, 65) sont prévues qui peuvent &ire
reliées de maniere mobile & la chalhe de
convoyage & pinces (9) et & un canal station-
naire & sous-pression (69).
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Fig. 3
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