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(57) Abstract: The invention relates to a method and
—_ T e device for heat-sealing windows into folding carton
( blanks (1) for producing liquid-proof folding cartons
having film windows. Pieces of film (2) that are cut
to measure are placed on the window openings of the
folding carton blanks (1) and the edges of the pieces of
film (2) are heat-sealed with the folding carton blanks (1)
so as to be liquid-proof using heated pressure segments
or heat-sealing dies (5). The invention is characterized in
that the folding carton blanks (1), together with the pieces
of film (2), are fed to a tail pulley (4) for a transport belt
o (3) by means of the transport belt (3) and are inserted in
the gap (10) between the tail pulley (4) and the transport
belt (3) resting thereon. In this gap, the blanks and pieces
of film are continuously heat-sealed together by means
of at least two heated pressure segments (5) that are
disposed on the outer periphery of the tail pulley (4) and
push radially from inwards against the transport belt (3)
in the area of deflection (11) of the transport belt (3) and

thus onto the edges of the pieces of film (2).

-

(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren
und einer Vorrichtung zum Fenstereinschweien
in Faltschachtelzuschnitten (1 ) zur Herstellung
flussigkeitsdichter Faltschachteln mit Folienfenstern,
wobei mafgerecht zugeschnittene Folienstiicke (2) auf
die Fenster6ffnungen der Faltschachtelzuschnitte (1 )
aufgelegt und die Rinder der Folienstiicke (2) mit Hilfe
beheizter Andrucksegmente bzw. Schweistempeln (5)
mit den Faltschachtelzuschnitten (1 ) fliissigkeitsdicht
verschweifit werden, wird erfindungsgeméB vorgeschla-

@0

gen, die Faltschachtelzuschnitte (1
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) mit den Folienstiicken (2) mit einem Transportband (3) einer Umlenktrommel (4) fiir das Transportband (3) zuzufithren und in
den Spalt (10) zwischen der Umlenktrommel (4) und dem auf diesem aufliegenden Transportband (3) einzubringen, wo sie durch
mindestens zwei am AuBenumfang der Umlenktrommel (4) angeordnete beheizte Andrucksegmente (5), die im Umlenkbereich (11)
des Transportbandes (3) von innen radial gegen das Transportband (3) und damit auf die Rénder der Folienstiicke (2) driicken, kon-
tinuierlich verschweiit werden.
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'Verfahren und Vorrichtung zum Fenstereinschweiflen in Faltschachtel-

zuschnitten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fensterein-
schweil’en in Faltschachtelzuschnitten zur Herstellung flissigkeitsdichter Falt-
schachteln mit Folienfenstern, wobei maligerecht zugeschnittene Folienstlicke
auf die Fensteréffnungen der Faltschachtelzuschnitte aufgelegt und die Rander
der Folienstlicke mit Hilfe beheizter Andrucksegmente bzw. Schweilistempein

mit den Faltschachtelzuschnitten fllissigkeitsdicht verschweif’t werden.

Die Herstellung von Faltschachteln mit Folienfenstern, wobei Folienstlicke auf
die Fensteréffnungen der Faltschachtelzuschnitte gelegt und dort befestigt wer-
den, ist nach verschiedenen Verfahren bekannt. So wird in der DE-A-31 29 496
ein Verfahren zum kontinuierichen Herstellen von Faltschachtein mit Folien-
fenstern beschrieben, bei dem der Fensteréffnungsbereich mit einem Folien-
stlick aus flexiblem Kunststoffmaterial (berklebt wird. Die Folie wird dabei von
einer Vorratsrolle abgezogen, in Stlicke geschnitten und méglichst passgenau
Uber die vorgestanzten Fensterdffnungsbereiche geklebt. '

In der EP-A-1 201 417T?Wird ein Verfahren zur mehrbahnigen Herstellung von
Faltschachtelzuschnitten mit aufgeklebten Folienstlicken beschrieben, wobei
der Fensteroffnungsbereich der Faltschachtelzuschnitte an: einer Leimstation
.mittels Klischeezylinder beleimt und auf die Leimstellen durch einen Saugzylin-
der Folienstiicke gelegt werden. Der Transport der Faltschachtelzuschnitte er-

folgt durch Saugriemen. Falls ein Faltschachtelzuschnitt ausbleibt, wird der
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Saugriemen mit Klebstoff kontaminiert und die nachfolgenden Faltschachtelzu-
schnitte mit Klebstoff unerwtinscht verunreinigt. Es ist deshalb erforderlich, ent-
weder den gesamten Klischeezylinder anzuheben oder die Saugriemen abzu-
senken. Um bei einer verhaltnismaRig hohen Produktionsrate bei mehrbahniger
Fahrweise eine Verunreinigung der nachfolgenden Faltschachtelzuschnitte zu
vermeiden, werden die Saugriemeh im Bereich der Klischeezylinder derart un-
terstlitzt, dass nur definierte Teilbereiche des betroffenen Saugriemens aus -

dem Kontaktbereich des Klischeezylinders entfernt werden mussen.

Zur Herstellung von flussigkeitsdichten Faltschachteln mit Fenster, die eine
dichte Verschweil3ung des Folienfensters mit der flissigkeitsdichten Oberflache
der Faltschachtel durchfihrt, ist ein Verfahren bekannt, welches mittels beheiz-
ter Stempel das Folienfenster mit der Faltschachtel verschweilit. Dabei wir‘i das
Folienmaterial zunachst maschinell von einer Rolle abgezogen, auf Lange ab-
geschnitten und auf die Fensterdffnung der flachliegenden Faltschachtelzu-
schnitte aufgelegt. Der Faltschachtelzuschnitt wird auf einem Transportband
bewegt, oberhalb dessen ein beheizter Stempel angeordnet ist, der auf das Fo-'
lienfenster mit Druck abgesenkt wird und wahrend des Schwei3vorganges mit
gleicher Geschwindigkeit wie das Transportband mitbewegt wird. Nach vollen-
deter Schweiung fahrt der Stempel nach oben und wird gegen die Transport-
richtung des Transportbandes wieder zuriick in die Ausgangslage gefahren. Zur
Leistungssteigerung ist es moglich, gleichzeitig mehrere Stempel in einem repe-
tierenden Verfahren zu betreiben, wobei die Leistung dadurch begrenzt.‘ist,
dass verfahrensbedingf:die Zeit fur das Zurlckfahren der Stempel in die Aus-

gangslage nicht fiir SchéiBarbeit genutzt werden kann.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der Erfindung, ein

Verfahren und eine Vorrichtung aufzuzeigen, mittels derer in mdoglichst einfa-
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cher und kostengtinstiger Weise die kontinuierliche Herstellung flissigkeitsdich-
ter Faltschachteln mit Folienfenstern durch Verschweifen erméglicht wird.

Zur Lésung der gestellten Aufgabe wird bei einem Verfahren der im Oberbegriff
des Anspruchs 1 genannten Art mit der Erfindung vorgeschlagen, dass die Falt-
schachtelzuschnitte mit den Foliensﬂlcken mit einem.Transportband einer Um-
lenkirommel flr das Transportband zugefiihrt und in den Spalt zwischen der‘ '
Umilenktrommel und dem auf diesem aufliegenden Transportband eingebracht
werden und durch mindestens zwei am AuRenumfang der Umlenktrommel an-
geordnete beheizte Andrucksegmentev,! die im Umienkbereich des Transport-
bandes von innen radial gegen das Transportband und damit auf die Réander
der Folienstlicke driicken, kontinuierlich verschweif}t werden.

Der Durchmesser der Umienktrommel ist dabei so grofd gewahlt, dass die Lan-
ge des Umlenkbereichs des Transportbandes die fir den Verschweifvorgang
bendtigte zeitliche Verweildauer der Andrucksegmente auf den Folienstiicken

im Spalt zwischen dem Transportband und der Umlenktrommel bereitstellt.

Damit die Faltschachtelzuschnitte auf ihrem Transport sicher gefl'.'lhﬁ und nach
der Umlenkung des Transportbandes nicht friihzeitig herunterfallen, werden sie
nach einer Ausgestaltung der Erfindung mit geeigneten Mitteln, beispielsweise
mittels Saugvorrichtungen, auf dem Transportband &rtlich fixiert. Entsprechend
der Erfindung kann hierzu das Transportband als Saugband ausgebildet sein:.

Damit die oértlich auf dem Transportband fixierten Faltschachtelzuschnitte im
Spalt zwischen der Umlenktrommel dem Transportband im Umienkbereich des
Transportbandes lagegenau in Kontakt mit den Andrucksegmenten gelangen .
kénnen, sind Transportband und Umlenktrommel mit Hilfe geeigneter Vorrich-
tungen, beispielsweise einer Mess- und Regeleinrichtung, 'die beispielsweise
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mit einer Lichtschranke zusammenwirkt, miteinander so synchronisiert, dass die
Andruckkanten der Andrucksegmente passgenau auf die Rander der Foliensti-
cke gedrickt werden. |

Um einen entsprechend hohen Druck zwischen dem Transportband und den
Andrucksegmenten und damit auf die Rander der Folienstiicke aufrechtzuerhal-
ten, wird das Transportband im Umlenkbereich durch mindestens zwei StUtzrol'— ’
len von aufen radial gegen die Umlenktrommel gedriickt und so gegentber den
Andrucksegmenten abgesttzt.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an einem
in einer schematischen Zeichnuhgsﬁgur dargestellten Ausflihrungsbeispiel na-

her erldutert.

In der Zeichnungsfigur ist in Form eines Ausschnitts ein Transportband 3 in ei-
ner Seitenansicht dargestellt, dessen Transportrichtung (siehe Richtungspfeil 8)
durch eine in Drehrichtung 9 mit der Geschwindigkeit des Transportbands 3‘
umlaufenden Umlenktrommel 4 in die Gegenrichtung von unten nach oben um-
gelenkt wird. Hierbei wird die Umlenktrommel 4 vom Transportband 3 teilweise
umschlungen, wobei der Umlenkbereich 11 etwa 180° betragt. Die Umlenk-
trommel 4 besitzt an ihrem AuRenumfang im dargestellten Ausf'L'xhrungsbeispiel
vier mit gleichmafliigem Abstand voneinander angeordnete beheizte Andruck-
segmente 5.

Auf dem Transportband 3 sind Faltschachtelzuschnitte 1 mit aufgelegten Fo-
lienstiicken 2 angeordnet, deren Abstand voneinander dem Abstand zwischen
den Andrucksegmenten 5 entspricht. Durch die Bewegung des Transportban-
des 3 in Transportrichtung 8 zur Umlenktrommel 4 hin werden die Faltschach-

telzuschnitte 1 dem zwischen der Umlenktrommel 4 und dem Transportband 3
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ausgebildeten Spalt 10 zugefihrt und durch den Transport des Transportban-
des 3 und der Drehung der Umlenktrommel 4 in diesen Sbalt 10 eingezogen.

Abweichend von der Darstellung in der Zeichnungsfigur fallt nattirlich der Spalt
10 zwischen Transportband 3 und Trommel 4 zwischen den einzelnen Falt-

schachteln 1 zusammen.

Durch eine mittels einer Mess- und Regelstation (die Mess- und Regelstation isf
nicht eingezeichnet) durchgefiihrte Synchronisation ist sichergestellt, dass die
Faltschachtelzuschnitte 1 bezlglich ihrer Abstande sowie ihrer értlichen Lage
auf dem Transportband 3 so angeordhet sind, dass am Anfang des Umlenkbe-
reichs 11 des Transportbandes 3 jeder Faltschachtelfzuschnitt 1 mit einem der
mit der Umlenktrommel 4 rotierenden beheizten Andrucksegmente 5 und des-
sen Andruckkanten 7 in Kontakt kommt.

Die Faltschachtelzuschnitte 1 mit ihren Folienstiicken 2 befinden sich nun zwi-
schen dem Transportband 3 und den Andrucksegmenten 5 bzw. deren An-
druckkanten 7 und verbleiben wahrend des gesamten Umlenkbereichs 11 in
dieser Position. Durch die Spannung des Transportbandes 3 wird wéhrend der
gesamten Verweilzeit der Faltschachtelzuschnitte 1 im Spalt 10 dabei ein radial
wirkender Druck zwischen den Andruckkanten 7 und den Réndern der Folien-
stiicke 2 aufrech'terhalten, wodurch diese Rander mit den Faltschachtelzu-
schnitten 1 flussigkeitsdicht verschweil’t werden. Zur Unterstiitzung diéses
Drucks sind auRerhalb ‘des Transportbandes 3 im Umienkbereich 11 vorzugs-
weise sechs Stiltzrollen 6 angeordnet, die einen radialen Gegendruck auf das

Transportband 3 ausiiben.

Damit die Faltschachtelzuschnitte 1 wahrend ihres Transports zur Umlenk-

trommel 4 ihre Lage nicht verandern und insbesondere nach Verlassen der Um-
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lenktrommel 4 nicht vom nun oben liegenden Transportband 3 friihzeitig herun-
_terfallen, ist das Transportband. mit (nicht dargestellten) Mitteln ausgebildet,
durch die die Faltschachtelzuschnitte 1 ortsfest auf bzw. unter dem Transpoﬁ-
band 3 fixiert sind.

Die Erfindung ist nicht auf das in der Zeichnungsfigur dargestellte Ausfiihrungs-
beispiel beschrankt, sondern beispielsweise beziiglich der Anzahl an Andruck-. '
segmenten am AuRenumfang der Umlenktrommel, der Lange des Umlenkbe-
reichs des Transportbandes sowie der Lage der Umlenktrommel und der damit
durchgefiihrten Richtungsumkehr des Transportbandes (im dargestellten Aus-
flihrungsbeispiel von unten nach oben) variabel anwendbar, wobei die kenn-

zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 Bestand erftillt werden sollten.
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Bezugszeichenliste

Faltschachtelzuschnitte
Folienstlicke
Transportband
Umlenktrommel
Andrucksegmente
Stiizrollen
Andruckkanten von 5
Transportrichtung von 3
Drehrichtung von 4
Spalt zwischen 3 und 4
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Umlenkbereich von 3



WO 2006/082012 PCT/EP2006/000790

Anspriiche

1. Verfahren zum Fenstereinschweilen in Faltschachtelzuschnitten (1) zur Her-
stellung flissigkeitsdichter Faltschachteln mit Folienfenstern, wobei mafigerecht
zugeschnittene Folienstlicke (2) auf die Fenster6ffnungen der Faltschachtelzu-
schnitte (1) aufgelegt und die Rénder der Folienstticke (2) mit Hilfe beheizter
Andrucksegmente bzw. Schweilistempeln (5) mit den Faltschachtelzuschnitten
(1) flussigkeitsdicht verschweif3t werden, dadurch gekennzeichnet, dass

e die Faltschachtelzuschnitte (1) mit den Folienstlicken (2) mit einem
Transportband (3) einer Umlenkirommel (4) fir das Transportband (3)
zugefiihrt und

e in den Spalt (10) zwischen der Umlenktrommel (4) und dem auf diesem
aufliegenden Transportband (3) eingebracht werden. und dort .

e durch mindestens zwei am Aullenumfang der Umlenktrommel (4) ange-
ordnete beheizte Andrucksegmente (5), die im Umlenkbereich (11) des
Transportbandes (3) von innen radial gegen das Transportband (3) und
damit auf die Rander der Folienstiicke (2) driicken, kontinuierlich ver-

schweildt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zu ihrem siche-
ren Transport die Faltschachtelzuschnitte (1) mit geeigneten Mitteln, beispiels-

weise Saugvorrichtunggn, auf dem Transportband (3) ortliches fixiert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Transport-
band (3) mit4der Umlenktrommel (4) mit Hilfe geeigneter Vorrichtungen, die bei-
spielswéise mit einer Lichtschranke zusammenwirken, so miteinander synchro-
nisiert ist, dass die auf dem Transportband (3) oértlich fixierten Faltschachtelzu-
schnitte (1) im Spalt (10) zwischen der Umlenktrommel (4) und dem Transport-
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band (3) im Umlenkbereich (11) des Transportbandes (3) in Kontakt mit den
Andrucksegmenten (5) gelangen und die Andruckkanten (7) der Andruckseg-
mente (5) passgenau auf die Rander der Folienstiicke (2) gedriickt werden. ‘

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportband (3) im Umienkbereich (11) des Transportbandes (3) mit Hilfe von

Stitzrollen (6) von aulen radial gegen die Umlenktrommel (4) gedriickt wird.

5. Vorrichtung zum Fenstereinschweillen in Faltschachtelzuschnitten (1) zur
Herétellung flussigkeitsdichter Faltschachteln mit Folienfenstern, wobei mafige-
recht zugeschnittene Folienstlicke (2) auf die Fensteréffnungen der Faltschach-
telzuschnitte (1) aufgelegt und die Rander der Folienstiicke (2) mit Hilfe beheiz-
ter Andrucksegmente (5) mit den Faltschachtelzuschnitten (1) flussigkeitsdicht
verschweildt werden, zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch
e ein Transportband (3) zum Transport der mit aufliegenden Folienstlicken
(2) versehenen Faltschachtelzuschnitte (1), |
* eine Umlenktrommel (4) zur Richtungsumkehr des Transportbandes (3),-
e mindestens zwei am AulRenumfang der Umlenktrommel (4) angeordnete
beheizte Andrucksegmente (5) mit Andruckkanten (7).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die geometri-
sche Grofle und Form der Andruckkanten (7) der Andrucksegmente (5) der
GréRe und Form der Rander der Folienstiicke (2) entsprechen.

7. Vorrichtuhg nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser der Umlenktrommel (4) mindestens so grof3 ist, dass der Umlenk-
bereich (11) des Transportbandes (3) die fir den Verschweillvorgang benétigte.
zeitliche Verweildauer der Andrucksegmente (5) auf den Folienstiicken (2) im
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Spait (10) zwischen dem Transportband (3) und der Umlenktrommel (4) bereit-
stellt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Umlenkbe-
reich des Transportbandes (3) mindestens zwei Stiitzrollen (6) angeordnet sind,
die das Transportband (3) von auflen radial gegen die Umienktrommel (4) dri-
cken.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportband (3) Mittel aufweist, durch die die aufliegenden Faltschachtelzu-
schnitte (1) auf dem Transportband (3) &rtlich fixiert werden.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Trans-
portband (3) mit einer Saugvorrichtung versehen ist und/oder ein Saugriemen
ist.

1. Vbrrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 10, dadurch |
gekennzeichnet, dass eine Mess- und Regelvorrichtung das Transpprtband (3)
mit der Umienktrommel (4) so synchronisiert, dass die Andrucksegmente (5)

der Umlenktrommel (4) mit ihren Andruckkanten (7) im Umlenkbereich (11) des

Transportbandes (3) lagegenau auf die Folienstiicke (2) gedriickt werden.
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