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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum
maschinellen Applizieren von AusgieBelementen auf
mit flieBfahigen Produkien gefillte quaderférmige
Flachgiebelpackungen, wobei die AusgieBelemente auf
die einzeln zugefihrten und verschlossenen Packun-
gen aufgeklebt werden und eine dazu geeignete Vor-
richtung mit Zuflhreinrichtungen zum Zufihren der
Packungen und der AusgieBelemente sowie einer
Applikationsstation.

[0002] Quaderférmige Flachgiebelpackungen sind
insbesondere als Verkaufseinheiten von Getrénken all-
gemein bekannt. Je nach GréBe und Inhalt dieser Pak-
kungen besteht das Bediirfnis, solche Packungen mit
wiederverschlieBbaren AusgieBern zu versehen. Dies
einerseits aus hygienischen Griinden und andererseits
auch, um deren Inhalt langer frisch halten zu kénnen
und Aroma- oder Geschmacksverlusten vorzubeugen.
Eine zuvor beschriebene Flachgiebelpackung mit
einem solchen wiederverschlieBbaren AusgieBelement
ist beispielsweise aus der EP 0 332 800 B1 oder auch
der WO-A-92/18394 bekannt. Da bei den vorbekannten
Packungen das AusgieBelement auf die gefiillte und
bereits verschlossene Packung aufgebracht wird, weist
deren Oberseite eine Perforation im Verbundmaterial
auf, um beim eigentlichen Offnungsvorgang der Pak-
kung das Eindringen des Offnungsteiles des AusgieB-
elementes zu erleichtern. Dazu muB das
AusgieBelement auf der Packungsoberseite exakt ober-
halb der Perforation aufgebracht werden.

[0003] Es ist schnell ersichtlich, daB das Aufkleben
der AusgieBelemente auf die Packungen sehr sorgfaltig
erfolgen muB, um einerseits die exakte Position einzu-
halten und andererseits auch eine sichere Verklebung
zu erreichen, damit das AusgieBelement nicht von der
Packung abreifit und damit die gewlinschte Dichtheit
auch nach dem Offnen der Packung gewdhrleistet ist.
[0004] Aus der US-A-5219 320 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum maschinellen Applizieren von
AusgieBelementen bekannt, bei der das Applizieren der
AusgieBBelemente vor dem Beflllen der Packungen
erfolgt. Zum eigentlichen Applizieren wird auf die Pak-
kung eine vorbestimmte Menge Klebstoff aufgebracht
und anschlieBend das AusgieBelement aufgeklebt.
Diese Art des Applizierens von AusgieBelementen ist
nicht frei von Nachteilen, da die dort applizierten Aus-
gieBelemente durch eine in die Packungswandung
zuvor gestanzte Offnung aufgebracht werden muB.
Durch den Stanz- und Appliziervorgang vor dem Befuil-
len der Packung muB aus hygienischen Griinden ein
erheblicher Aufwand zur Reinigung und Sterilisation der
Packung insbesondere im AusgieBelementbereich,
betrieben werden, um einen Kontakt von Staub- und
Klebstoff mit dem in die Packung zu fillenden Produkt
sicher auszuschliefBen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, das eingangs genannte Verfahren und die
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entsprechende Vorrichtung so auszugestalten und wei-
terzubilden, dafB3 ein vollautomatischer Applizierbetrieb
ermoglicht wird, bei dem Stérungen durch falsches
Positionieren und unvollstandiges Aufkleben der Aus-
gieBelemente zuverlassig ausgeschlossen sind. Des
weiteren ist erwiinscht, daB ein Verlassen von Packun-
gen ohne aufgesiegelte AusgieBelemente aus der
Applikationsstation verhindert wird.

[0006] Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Verfahrens
gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1 durch die fol-
genden Schritte gelost:

- waagerechtes Zuflihren von hintereinander ange-
ordneten und aufrecht stehenden Packungen,

- Vereinzeln der Packungen durch Abbremsen und
anschlieBendes Beschleunigen der Packungen,

- Einbringen der vereinzelten Packungen in eine
langs des Transportweges bewegbare Applikati-
onsstation in Abhangigkeit vom Vorhandensein
eines AusgieBelementes,

- Beschicken des AusgieBelementes mit Klebstoff
und

- Aufkleben und Andriicken des AusgieBelementes
auf einen vorgegebenen Bereich jeder Packung.

[0007] ZweckmaBigerweise sind die waagerecht
zugefihrten Packungen dabei in Langsrichtung hinter-
einanderstehend angeordnet. Zum Aufkleben der Aus-
gieBelemente  wird  bevorzugt = Schmelzkieber
verwendet.

[0008] Bezlglich der zugehérigen Vorrichtung besteht
die Lésung der der Erfindung zugrundeliegenden Auf-
gabe darin, daB zur Fihrung der Packungen auf ihrer
Unterseite eine waagerecht bewegte Transportkette
dient, daB zum Vereinzeln der Packungen ein Separator
und zum Transport der vereinzelten Packungen ein Mit-
nahmeelement mit einer Mehrzahl von Mitnehmern vor-
gesehen sind, daB oberhalb des Mitnahmeelementes
eine Tragkette mit einer Mehrzahl von AusgieBelement-
trdgern zum Applizieren der AusgieBelemente auf die
packungen angeordnet ist, deren Abstand dem Abstand
der an dem Mitnahmeelement angeordneten Mitneh-
mern entspricht, daB die Klebestation ein Auftragsele-
ment zum Auftragen des Klebstoffes auf die
AufgieBelemente aufweist und daB ein Detektor zur
Erkennung des Vorhandenseins eines AusgieBelemen-
tes in den der Applikationsstation zugefiihrten Ausgief3-
elementtragern vorgesehen ist.

[0009] ErfindungsgemaB wird also immer nur dann
eine Packung in die Mitnahmekette eingetaktet, wenn
ein AusgieBelement in der Ubergabeposition "wartet".
Auf diese Weise ist zuverlassig sichergestellt, daB
jeweils eine Packung auch mit jeweils einem ordnungs-
gemaB applizierten AusgieBelement die Applikations-
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station verlaBt. Die die  Applikationsstation
verlassenden Packungen kénnen also ohne ein Aussor-
tieren von Packungen ohne AusgieBelement vollauto-
matisch verpackt werden. Aufgrund der durch das
erfindungsgeméBe Verfahren bzw. der erfindungs-
geméBen Vorrichtung immer richtig dosierten Menge an
Schmelzkleber kann es nicht zu ungewollten Betriebs-
storungen durch Stillstandszeiten flr die Reinigung von
zuviel oder falsch ausgetretenem Schmelzkleber kom-
men.

[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Separator eine Bremseinheit zum Festhalten der
zugefiihrten Packungen auf der bewegten Transport-
kette und eine Beschleunigungseinheit zum Beschleu-
nigen der zugeflihrten Packungen auf der bewegten
Transportkette auf. Dies hat den Vorteil, daB die die
Packungen nach unten abstlizende Transportkette mit
gleicher Geschwindigkeit weiterlaufen kann, so daB
auch bei betatigter Bremseinheit ein Weitertransport
der weiter vorne in der Vorrichtung auf der Transport-
kette befindlichen Packungen gewéhrleistet ist. Dabei
kénnen als Bremseinheit wenigstens zwei auf die Sei-
tenwande jeweils mehrerer benachbarter Packungen
wirkende Transportbander vorgesehen sein. Die
Bremseinheit hat also nicht nur die Aufgabe des Brem-
sens der Packungen, sondern dient zuséatzlich zur seit-
lichen Fuahrung. Durch die Ausgestaltung mit
Transportbéndern dient sie bei nicht betéatigter Bremse
auch als Transportmittel, das zum schonenden Trans-
portieren der Packungen mit gleicher Transportge-
schwindigkeit wie die Transportkette angetrieben sein
kann.

[0011] Nach einer weiteren Lehre der Erfindung ist als
Beschleunigungseinheit ein vertikal angeordnetes
Separierrollenpaar vorgesehen ist. Auf diese Weise ist
es bei geringem konstruktiven Aufwand méglich, die
benachbarten Packungen auf der Transportkette auf die
Transportgeschwindigkeit des Mitnahmeelementes zu
beschleunigen und so zu separieren.

[0012] ErfindungsgemaR ist als Mitnahmeelement des
weiteren wenigstens ein die Packungen an ihren hinte-
ren Stirnseiten mittels als Mitnahmefinger ausgebilde-
ten Mitnehmern zwangsfihrender Mitnahmeriemen
vorgesehen ist. Es ist klar, daB im Rahmen der Erfin-
dung auch eine Mitnahmekette od. dgl. eingesetzt wer-
den kann.

[0013] Es ist besonders zweckmaBig, wenn die Trans-
portgeschwindigkeit des Mitnahmeelementes gréBer ist
als die Transportgeschwindigkeit der Transportkette und
die Transportgeschwindigkeit der Beschleunigungsein-
heit gréBer ist als die Transportgeschwindigkeit der
Bremseinheit. Dadurch muB die Bremseinheit nur dann
betatigt werden, wenn gerade kein AusgieBelement
zugefiuhrt wird.

[0014] Wie bereits erwahnt, werden in der Klebesta-
tion die mit ihrer Unterseite (=Klebseite) nach oben von
den AusgieBelementiragern aufgenommenen und ein-
zeln zugefahrten AusgieBelemente von AusgieBele-
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menttradgern den Packungen von oben zugefihrt.

[0015] In weiterer Ausgestaltung der Edindung weist
jeder AusgieBelementtrager zwei gegen eine Federkraft
spreizbare Klammern zur Aufnahme und Freigabe des
AusgieBelementes auf. Des weiteren kann jeder Aus-
gieBelementtrager wenigstens ein Andruckelement
zum Aufpressen des AusgieBelementes auf die Pak-
kungsoberseite aufweisen, um ein schonendes Anpres-
sen des AusgieBelementes auf die - bereits
verschlossene und daher nachgiebige - Packung unmit-
telbar nach der Applikation noch vor der Freigabe des
AusgieBelementes zu erméglichen.

[0016] Die von einer flir sich bekannten Vereinze-
lungs- und Ausrichteinheit kommenden AusgieBele-
mente werden erst kurz vor dem Zusammenfihren mit
der richtigen Menge Klebstoff beschichtet. Dazu dient
nach einer weiteren erfindungsgemaBen Lehre eine fur
sich bekannte Auftragswalze.

[0017] ZweckmaBig ist es ferner, wenn der Separator,
das Mitnahmeelement und die Transportkette oder die
Tragkette in ihren geometrischen Abmessungen ver-
stellbar ausgefiihrt sind, um die AusgieBelemente auf
Packungen unterschiedlicher GréBe aufkleben zu kén-
nen. Dadurch kénnen mit einer einzigen erfindungs-
gemaBen Vorrichtung eine Vielzahl unterschiedlicher
PackungsgrdoBen mit AusgieBelementen versehen wer-
den. Hierbei ist es von besonderem Vorteil, wenn als
Mitnahmeelement zwei Ubereinander angeordnete Mit-
nahmeriemen vorgesehen sind, welche zueinander
héhenverstellbar ausgefihrt sind.

[0018] SchlieBlich sieht eine weitere Lehre der Erfin-
dung vor, daf die einzelnen von den Packungen durch-
laufenen Behandlungseinheiten geradlinig
hintereinander angeordnet sind. Auf diese Weise baut
die erfindungsgemaBe Vorrichtung besonders kiein und
laBt sich ggfs. auch bei Fillmaschinen mit mehreren
parallel laufenden Packungsbahnen unmittelbar
benachbart zu weiteren gleichen Vorrichtungen einset-
zen.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich ein Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in Sei-
tenansicht,

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Vorrichtung in Drauf-
sicht,

Fig. 3 die erfindungsgemaBe Vorrichtung aus Fig.
2 in detaillierterer Darstellung,

Fig. 4 den aus Brems- und Beschleunigungseinheit
bestehenden Separator der erfindungs-
geméBen Vorrichtung in detaillierterer Dar-
stellung,

Fig. 5 einen AusgieBelementtréger der erfindungs-
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gemaBen Vorrichtung im Querschnitt,

Fig. 6 den AusgieBelementtrager aus Fig. 5 in
einem Schnitt entlang der Linie VI-VI und

Fig. 7 ein bevorzugtes Antriebsschema der
erfindungsgemaBen Vorrichtung.

[0020] Inden Fig. 1 und 2 ist die erfindungsgeméBe

Vorrichtung in ihrem generellen Aufbau dargestellt. Pak-
kungen 1 werden auf einer Transportkette 2 einem
Separator 3 zugefiihrt, der aus einer Bremseinheit 4
und einer Beschleunigungseinheit 5 besteht.

[0021] Die Bremseinheit 4 besteht dabei im wesentli-
chen aus um nicht néher bezeichnete Rollen gefihrten
und die Packungen 1 von beiden Seiten berlihrenden
Transportbéndern 6 und die Beschleunigungseinheit 5
aus jeweils zwei gleichfalls auf die Packungsbreite
abgestimmten vertikal angeordneten Separierrollen-
paaren 7. Die genaue Anordnung des Separators 3 ist
in Fig. 4 noch einmal detaillierter beschrieben. Dort ist
zu erkennen, daB die Packungen 1 im Bereich der
Transportbander 6 zwischen deren Rollen mit nicht
naher bezeichneten Stutzblechen abgestutzt sind.
[0022] Der eigentliche Behandlungsablauf 1aBt sich
am besten anhand Fig. 3 beschreiben. Dort sind die
Packungen 1-1 bis 1-6 von der Bremseinheit 4 auf der
sich in Pfeilrichtung bewegenden Transportkette 2 in
"festgehaltener” Position dargestellt. VerlaBt nun eine
Packung 1-7 die Bremseinheit 4, so wird sie von den
Separierrollen 7 derart beschleunigt, daB sie im Bereich
der (hier spiegelbildlich dargestellten) Mithahmeriemen
8 in die richtige Position innerhalb zweier Mitnahmefin-
ger 9 geférdert wird. Im dargestellten und insoweit
bevorzugten Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 sind die
Antriebsrollen der Transportbander 6 und die der Sepa-
rierrollen 7 Gber nicht naher bezeichnete miteinander
kammende Zahnrader wirksam miteinander verbunden.
Die zur Vereinzelung notwendige gréBere Umfangsge-
schwindigkeit der Separierrollen 7 gegeniber der
Transportbandrollen wird dabei durch einen entspre-
chend gréBeren AuBendurchmesser der Separierrollen
7 erreicht. Der Abstand der Mitnahmefinger 9 entspricht
dabei genau dem Abstand zweier benachbarter (in den
Fig. 1 bis 3 nicht dargestellter) AusgieBelementirager,
welche weiter unten noch néher beschrieben werden.
[0023] Aus Fig. 1 geht weiter hervor, daf3 in der Klebe-
station oberhalb der Mitnahmeriemen 8 eine Tragkette
10 angeordnet ist, an der die zuvor erwahnten (hier
nicht dargestellten) AusgieBelementtrager befestigt
sind. Sie dienen zur Aufnahme und Zufiihrung von nur
angedeuteten AusgieBelementen 11, welche durch
eine schienenartige AusgieBelementzufiihrung 12 von
einer flr sich bekannten und daher nur angedeuteten
Vereinzelungs- und und Ausrichteinheit 13 in der richti-
gen Lage den AusgieBelementiragern zugeflhrt wer-
den. Die AusgieBelemente 11 werden dann von einer
gleichfalls fur sich bekannten Auftragswalze 14 mit der
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notwendigen Menge Klebstoff aus einem Klebstoffvor-
rat 15 beschichtet und auf die Packungen 1 an der rich-
tigen Position aufgeklebt.

[0024] In den Fig. 5 und 6 sind nun die AusgieBele-
mentirager mit dem Bezugszeichen 16 im einzelnen
dargestellt. Dabei werden die AusgieBelemente 11 von
gegen die Kraft einer Feder 17 wirkenden Spreizklam-
mern 18 aufgenommen, die Betatigung der Spreizklam-
mern 18 erfolgt Uber ein von einer Rolle 19 betétigtes
und gleichfalls federbelastetes Druckelement 20. Die
Absenkung des AusgieBelementirdgers 16 erfolgt Gber
eine starr mit diesem verbundene Rolle 19a. Die Aus-
gieBelementtrager 16 sind mittels nicht dargestellter
Bolzen durch jeweils zwei Bohrungen 21 an der Trag-
kette 10 beweglich befestigt.

[0025] Zum Aufkleben auf die Packungen 1 werden
die AusgieBelemente 11 von einem in jedem AusgieB-
elementtrager 16 vorhandenen Andruckstift 22 gegen
die Oberseite der Packungen 1 gepreft und die Spreiz-
klammern 18 gespreizt, um die AusgieBelemente 11
freizugeben. Die Andruckstifte 22 sind gleichfalls feder-
belastet, auch ihre Betatigung erfolgt Giber ein von einer
Rolle 23 betéatigtes Druckelement 24.

[0026] SchlieBlich ist in Fig. 7 noch ein bevorzugtes
Antriebsschema dargestellt, aus dem schematisch her-
vorgeht, daB die Transportgeschwindigkeit der die
Beschleunigungseinheit 5 bildenden Separierrollen 7
gréBer ist als die Transportgeschwindigkeit der vom
gleichen Antrieb 25 angetriebenen und die Bremsein-
heit 4 bildenden Transportbander 6.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum maschinellen Applizieren von Aus-
gieBelementen auf mit flieBfahigen Produkten
gefillte Flachgiebelpackungen, wobei die AusgieB-
elemente auf die einzeln zugefihrien und ver-
schlossenen Packungen aufgeklebt werden,
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

- waagerechtes Zuflihren von hintereinander
angeordneten und aufrecht stehenden Packun-

gen (1),

- Vereinzeln der Packungen (1) durch Abbrem-
sen und anschlieBendes Beschleunigen der
Packungen,

- Einbringen der vereinzelten Packungen (1) in
eine langs des Transportweges bewegbare
Applikationsstation in Abhé&ngigkeit vom Vor-
handensein eines AusgieBelementes (11),

- Beschicken des AusgieBelementes (11) mit
Klebstoff und

- Aufkleben und Andriicken des AusgieBelemen-
tes (11) auf einen vorgegebenen Bereich jeder
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Packung (1).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf die waagerecht
zugefihrten Packungen (1) in Langsrichtung hinter-
einanderstehend angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Aufkleben der
AusgieBelemente (11) Schmelzkleber verwendet
wird.

Vorrichtung zum maschinellen Applizieren von Aus-
gieBelementen (11) auf mit flieBféahigen Produkien
gefillte Flachgiebelpackungen (1) mit Zufihrein-
richtungen zum Zufthren der Packungen (1) und
der AusgieBelemente (11) und einer Klebestation,
dadurch gekennzeichnet, daf3 zur Flhrung der
Packungen (1) auf ihrer Unterseite eine waagerecht
bewegte Transportkette (2) dient, daB zum Verein-
zeln der Packungen (1) ein Separator (3) und zum
Transport der vereinzelten Packungen (1) ein Mit-
nahmeelement mit einer Mehrzahl von Mitnehmern
vorgesehen sind, daB oberhalb des Mitnahmeele-
mentes eine Tragkette (10) mit einer Mehrzahl von
AusgieBelementtragern zum Applizieren der Aus-
gieBelemente (11) auf die Packungen (1) angeord-
net ist, deren Abstand dem Abstand der an dem
Mitnahmeelement angeordneten Mitnehmern ent-
spricht, daB die Klebestation ein Auftragselement
zum Auftragen des Klebstoffes auf die AufgieBele-
mente aufweist und daB ein Detektor zur Erken-
nung des Vorhandenseins eines AusgieBelementes
(11) in den der Klebestation zugefihrten AusgieB-
elementtragern vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Separator (3)
eine Bremseinheit (4) zum Festhalten der zugefihr-
ten Packungen (1) auf der bewegten Transportkette
(2) und eine Beschleunigungseinheit (5) zum
Beschleunigen der zugefihrten Packungen (1) auf
der bewegten Transportkette (2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB als Bremseinheit
(4) wenigstens zwei auf die Seitenwénde jeweils
mehrerer benachbarter Packungen (1) wirkende
Transportbander (6) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, daB als Beschleuni-
gungseinheit (5) wenigstens ein vertikal angeord-
netes Separierrollenpaar (7) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB als Mitnahmeele-
ment wenigstens ein die Packungen (1) an ihren
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

hinteren Stirnseiten mittels als Mitnahmefinger (9)
ausgebildeten Mitnehmern zwangsfihrender Mit-
nahmeriemen (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB die Transportge-
schwindigkeit des Mitnahmeelementes gréBer ist
als die Transportgeschwindigkeit der Transportkette

@).

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transportge-
schwindigkeit der Beschleunigungseinheit (5) gré-
Ber ist als die Transportgeschwindigkeit der
Bremseinheit (4).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder AusgieBele-
mentirager zwei gegen eine Federkraft spreizbare
Klammern zur Aufnahme und Freigabe des Aus-
gieBelementes (11) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder AusgiefBele-
mentirager wenigstens ein Andruckelement (22)
zum Aufpressen des AusgieBelementes (11) auf
die Packungsoberseite aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Auftrag des
Schmelzklebers auf die zugeflihrten AusgieBele-
mente (11) eine Auftragswalze (14) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB der Separator (3),
das Mitnahmeelement und die Transportkette (2)
oder die Tragkette (10) verstellbar ausgefihrt sind,
um die AusgieBelemente (11) auf Packungen (1)
unterschiedlicher GréBe aufkleben zu kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB als Mitnahmeele-
ment zwei Ubereinander angeordnete Mitnahmerie-
men (8) vorgesehen sind, welche zueinander
héhenverstellbar ausgefihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen von
den Packungen (1) durchlaufenen Behandlungs-
einheiten (4, 5 und 8) geradlinig hintereinander
angeordnet sind.

Claims

1.

A method for bonding pouring spouts to flat-topped
parallelepipedical cartons filled with free-flowing
products, with the pouring spouts being bonded to
the individually supplied and closed cartons, char-
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acterised by the following steps:

- horizontal feeding-in of upright cartons (1)
arranged one behind the other;

- separating the cartons (1) by slowing them
down and subsequently accelerating them;

- introducing the individualized cartons (1) into a
bonding station movable longitudinally to the
path of transportation depending on whether a
pouring spout (11) is present;

- applying adhesive to the pouring spout (11);
and

- bonding and pressing the pouring spout (11)
onto a specified area of each carton (1).

A method according to claim 1, characterised in
that the horizontally fed-in cartons (1) are arranged
in longitudinal direction positioned one behind the
other.

A method according to claim 1 or 2, characterised
in that hot-melt adhesive is used for bonding the
pouring spouts (11).

A device for bonding pouring spouts (11) to flat-
topped parallelepipedical cartons (1) filled with
free-flowing products, with feeding mechanisms for
feeding-in the cartons (1) and the pouring spouts
(11) and a bonding station, characterised in that a
horizontally moving conveyor chain (2) is used to
guide the bottom of the cartons (1); that a separator
(3) is provided for separating the cartons (1); and a
carrier element with a number of carriers for trans-
port of the separated cartons (1); that above the
carrier element there is a carrier chain (10) with a
number of pouring-spout carriers for bonding the
pouring spouts (11) to the cartons (1), with the
spacing of said pouring-spout carriers correspond-
ing to the spacing of the carriers arranged on the
carrier element; that the bonding station comprises
an application element for application of the adhe-
sive onto the pouring spouts; and that a detector is
provided to detect the presence of a pouring spout
(11) in the pouring-spout carriers moving to the
bonding station.

A device according to claim 4, characterised in that
the separator (3) comprises a brake unit (4) for
stopping the supplied cartons (1) on the moving
conveyor chain (2) and an acceleration unit (5) for
accelerating the supplied cartons (1) on the moving
conveyor chain (2).

A device according to claim 5, characterised in that

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

at least two conveyor belts (6) acting on the side
walls of several adjacent cartons (1) are provided
as a brake unit (4).

A device according to claim 5 or 6, characterised in
that at least one vertically-arranged pair of separat-
ing rollers (7) is provided as an acceleration unit (5)

A device according to one of claims 4 to 7, charac-
terised in that at least one carrier belt (8) is pro-
vided which by means of carriers designed as
carrier fingers (9) guides the cartons (1) by their
rear walls.

A device according to one of claims 4 to 8, charac-
terised in that the conveying speed of the carrier
element exceeds the conveying speed of the con-
veyor chain (2).

A device according to one of claims 5 to 9, charac-
terised in that the conveying speed of the accelera-
tion unit (5) exceeds the conveying speed of the
brake unit (4).

A device according to one of claims 4 to 10, charac-
terised in that each pouring-spout carrier comprises
two spring-loaded spreadable clamps for taking up
and releasing the pouring element (11).

A device according to one of claims 4 to 11, charac-
terised in that each pouring-spout carrier comprises
at least one press-on element (22) for pressing the
pouring spout (11) onto the top of the carton.

A device according to one of claims 4 to 12, charac-
terised in that an application roller (14) is provided
for applying the hot-melt adhesive to the pouring
spouts (11) being fed in.

A device according to one of claims 4 to 13, charac-
terised in that the separator (3), the carrier element
and the conveyor chain (2) or the carrier chain (10)
are made so as to be adjustable, to permit bonding
of pouring spouts (11) onto cartons (1) of various
sizes.

A device according to claim 14, characterised in
that two carrier belts (8) one arranged on top of the
other are provided as a carrier element, with said
carrier belts being height-adjustable in relation to
each other.

A device according to one of claims 4 to 15, charac-
terised in that the individual treatment units (4, 5
and 8) through which the cartons pass are
arranged in a straight line in tandem.
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Revendications

Procédé de mise en place mécanique d'éléments
verseurs sur des emballages-briques remplis de
produits coulants, les éléments verseurs étant col-
Iés sur les emballages amenés individuellement et
fermés, caractérisé par les opérations suivantes :

- amenée horizontale d'emballages (1) disposés
les uns a la suite des autres et debout,

- individualisation des emballages (1) par frei-
nage et accélération consécutive des emballa-
ges,

- introduction des emballages individualisés (1)
dans un poste de mise en place mobile le long
du trajet de transport, en fonction de la pré-
sence d'un élément verseur (11),

- enduction de I'élément verseur (11) avec de la
colle, et

- collage et application de I'élément verseur (11)
par pression sur une zone préalablement défi-
nie de chacun des emballages (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les emballages (1) amenés horizontalement
sont disposés les uns a la suite des autres dans le
sens longitudinal.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que pour coller les éléments verseurs (11),
on utilise de la colle & fusion.

Dispositif de mise en place mécanique d'éléments
verseurs (11) sur des emballages-briques (11) rem-
plis de produits coulants, comprenant des disposi-
tifs d'amenée pour amener les emballages (1) et
les éléments verseurs (11), et un poste de collage,
caractérisé en ce que le guidage des emballages
(1) sur leur face inférieure, est assuré par une
chaine de transport (2) déplacée a I'horizontale, en
ce qu'on a prévu un séparateur (3) pour individuali-
ser les emballages (1) et un élément d'entraine-
ment comprenant une multitude d'entraineurs, en
vue du transport des emballages individualisés (1),
en ce qu'au dessus de I'élément d'entrainement, on
a installé une chaine porteuse (10) comprenant
une multitude de supports d'éléments verseurs
destinés & la mise en place des éléments verseurs
(11) sur les emballages (1) et dont I'écartement cor-
respond a I'écartement des entraineurs placés sur
I'élément d'entrainement, en ce que le poste de col-
lage présente un élément d'enduction pour appli-
quer la colle sur les éléments verseurs, et en ce
qu'un détecteur est prévu pour détecter la présence
d'un élément verseur (11) dans les supports d'élé-
ments verseurs acheminés au poste de collage.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
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10.

11.

12

13.

14.

ce que le séparateur (3) présente une unité de frei-
nage (4) pour retenir les emballages (1) amenés
sur la chaine de transport (2) en mouvement, et
une unité d'accélération (5) pour accélérer les
emballages (1) amenés sur la chaine de transport
(2) en mouvement.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on a prévu, en guise d'unité de freinage (4),
au moins deux bandes transporteuses (6) agissant
sur les parois latérales de plusieurs emballages
voisins (1).

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce qu'on a prévu, en guise d'unité d'accélération
(5), au moins une paire de rouleaux séparateurs (7)
disposés verticalement.

Dispositif selon I'une des revendications 4 & 7,
caractérisé en ce qu'on a prévu, en guise d'élément
d'entrainement, au moins une courroie d'entraine-
ment (8) guidant de maniére forcée les emballages
(1), au niveau de leurs faces frontales arriére, au
moyen d'entraineurs réalisés sous forme de doigts
d'entrainement (9).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 8,
caractérisé en ce que la vitesse de transport de
I'élément d'entrainement est plus grande que la
vitesse de transport de la chaine de transport (2).

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 9,
caractérisé en ce que la vitesse de transport de
l'unité d'accélération (5) est plus grande que la
vitesse de transport de I'unité de freinage (4).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 10,
caractérisé en ce que chaque support d'élément
verseur présente deux griffes écartables a I'encon-
tre d'une force de ressort destinées a réceptionner
et a libérer I'élément verseur (11).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 11,
caractérisé en ce que chaque support d'élément
verseur présente au moins un élément de pression
(22) destiné a presser I'élément verseur sur la face
supérieure des emballages.

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 12,
caractérisé en ce que pour appliquer la colle sur les
éléments verseurs amenés (11), on a prévu un
cylindre applicateur (14).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 13,
caractérisé en ce que le séparateur (3), I'élément
d'entrainement et la chaine de transport (2) ou la
chaine porteuse (10) peuvent étre ajustés afin de
pouvoir coller les éléments verseurs (11) sur des



15.

16.
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emballages (1) de taille différente.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu'on a prévu, en guise d'élément d'entraine-
ment, deux courroies d'entrainement (8) disposées
l'une au dessus de l'autre, qui sont réalisées de
fagon a pouvoir étre ajustées en hauteur I'une par
rapport a l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 15,
caractérisé en ce que les unités de traitement (4, 5
et 8) individuelles traversées par les emballages (1)
sont disposées en ligne droite les unes a la suite
des autres.
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