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&) Vorrichtung zum Herstelten mit Fliissigkeit gefiillter Packungen.

€) Eine Vorrichtung zum Herstelien mit Flissigkeit ge-
fullter Packungen weist eine Einrichtung auf zum Umfor-
men einer eine thermoplastische Beschichtung aufweisen-
den Papierbahn (10) zu einem Schiauch, der in der Vor-
richtung schrittweise senkrecht von oben nach unten vor-
schiebbar ist. In dieser Vorrichtung sind ferner Langs- und
Querprageeinrichtungen (22), paarweise zusammenwir-
kende Siegelbacken (18) zum Querversiegein des Schiau-
ches bei dessen Stillstand, in jeweils einer Packungslange
entsprechenden Abstdnden, ein eine Vorschubschrittiange
unterhalb der Siegelbacken angeordnetes Schneidkiingen-
paar (50) zum Abtrennen der Packung vom Schlauch im
Bereich einer QuerschweiBnaht (34) und zwischen den
Quersiegelbacken (18) und dem Schneidklingenpaar (50)
angeordnete, drehbare Stltzplatten (53) fir die Packung
vorgesehen. Um eine solche Vorrichtung mit einer groBe-
ren Leistung auszustatten, eine einwandfreie Dosierung
der Flllmenge zu gewéhrleisten und eine Faltung an den
gewinschten Stellen vorzusehen, ist erfindungsgemas vor-
geschlagen, daB die Querprédgeeinrichtung (15) oberhalb
und die Ausformstation (19) unterhalb einer Vorschubein-
richtung (17) angeordnet sind, wobei ihre Bewegungen
miteinander gekoppelt sind und daB die Ausformstation
(19) die jeweilige Packung (30) aliseitig umgreifende, be-
wegliche Dosierbacken (51, 52) aufweist. Letztere sind

vorzugsweise bewegbare Langsdosierbacken (51) sowie
quer dazu drehbare Querdosierbacken (52).
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5 Vorrichtung zum Herstellen mit
Fliissigkeit gefiillter Packungen

10 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen mit
Flissigkeit gefiillter Packungen mit einer Einrichtung zum
Umformen einer eine thermoplastische Beschichtung aufwei-
senden Papierbahn zu einem Schlauch, der in der Vorrich-
tung schrittweise senkrecht von oben nach unten verschieb-

15 bar‘ist, mit einer Lidngs-~ und einer Querprédgeeinrichtung,

LY ]

ferner mit in waaéerechter Richtung bewegbaren, paarweise
zusammenwirkenden Siegelbacken zum Quersiegeln des Schlau-
ches bei dessen Stillstand, in jeweils einer.Packungslénge
entsprechenden Abstdnden, mit einem eine Vorschubschritt-
20 ldnge unterhalb der Siegelbacken angeordneten Schneidklin-

genpaar zum Abtrennen der Packung vom Schlauch im Bereich

einer Querschweifnaht und mit zwischen den Quersiegelbak-
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ken und dem Schneidklingenpaar angéordneten, drehbaren

2

Stiitzplatten fiir die Packung.

Aus der DE-0S 21 31 906 ist eine solche Vorrichtung be-
kannt. Dort wurde zur Schonung der frischen Querschweifi-
naht mit Hilfe eines Absperrorganes dafiir gesorgt, das
die Fliissigkeitssdule wdhrend des Vorschubschrittes nach
unten bei zusammengequetschter Papierbahn von der Quer-
schweiBnaht abgehalten wird. Das hatte den Vorteil, dasB
die Querschweifnaht aus einfachen, nicht gekiihlten Sie-
gelbacken sofort herausgezogen und widhrend des Vorschu-
bes iiber die Schrittldnge nach unten aushdrten konnte,
weil das zu verpackende Gut erst danach durch Offnen des

/’
Absperrorganes einstrdmen gelassen wurde.

Wahrend man mit der bekannten Vorrichtung besonderes Au-
genmerk auf die Dichtigkeit der herzustellenden Packun-
gen richtete, hat man bewuBt das verzdgert eingesetzte

Zustrtmen der zu verpackenden Fliissigkeit in Kauf genom-
men.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, die be-
kannté Maschine mit einer gr&Beren Leistung auszustatten
eine einwandfreie Dosierung der Fiillmenge zu gewdhrlei-
sten und eine Faltung an den gewlinschten Stellen vorzu-
sehen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, das
die Querprdgeeinrichtung oberhalb und die Ausformstation
unterhalb einer Vorschubeinrichtung angeordnet sind, wo-
bei ihre Bewegungen miteinander gekoppelt sind, und daB
die Ausformstation die jeweilige Packung allseitig um-
greifende, bewegliche Dosierbacken aufweist. Da in der
Industrie zumeist in der Hhe mehr Raum als Bodenflé&che
zur Verfligung steht und das fliissige Fiillgut das Bestre-
ben hat, in dem vorgefiillten Papierschlauch von oben

nach unten zu strdmen, ist die Vorrichtung der Erfindung
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vertikal in die HBhe gebaut, so daB der Schlauch der Pa-
pierbahn von oben mit L&ngsprédgelinien versehen zundchst
in die Querprédgeeinrichtung einl&duft, in welcher er die
guer zur Bewegungsrichtung der laufenden Papierbahn so-
wie die schrdg dazu angeordneten Prdgelinien erhdlt. So-
dann durchlduft der Schlauch der Papierbahn die Vor-
schubeinrichtung und nachgeschaltet die Ausformstation.
burch die neuartige, unten im einzelnen ndher erl&uterte
Querprédgeeinrichtung sind Voraussetzungen geschaffen,
daB die neuartige Ausformstation in zuverlidssiger Weise
bei hohem Arbeitstakt eine einwandfreie Teilausformung
der zu bildenden Flilissigkeitspackung gewdhrleistet. Das
Besondere an der neuen Ausformstation ist die Tatsache,
daB hier die jewéilige Packung allseitig umgreifende,
bewegliche Dosierbacken vorgesehen sind.

Zur Steigerung der Leistung ist auf das Absperrorgan der
bekannten Vorrichtung verzichtet worden, so daB8 die Fliis-
sigkeit schon friither, allerdings nur mit diinner Flissig-
keitssdule iiber der frischen QuerschweiBnaht steht, de-
ren geschlossener Zustand erfindungsgemdf mit dadurch
gesichert wird, daB die Dosierbacken nach innen, an ih-
ren jeweiligen unteren Kanten aufeinander zugefahren und
in einer solchen Position gehalten sind, daB die erst
teilweise vorgeformte Packung in einem genau definier-
ten, gestreckten Zustand bleibt. Dadurch ist mit Vorteil

ein undefiniertes Ausbauchen der die spdteren Seiten-

‘wdnde gebenden Teile des Papierschlauches verhindert.

Die Erfindung ist bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
dadurch gekennzeichnet, da8 zwei um parallel zu den Dreh-

achsen der Stiitzplatten angeordnete Schwenkachsen beweg-
bare Lingsdosierbacken sowie quer dazu drehbare Schmal-

dosierbacken vorgesehen sind. Der Schlauch wird also
praktisch von vier Seiten fl&chig unterstiitzt, wobei die
GroBe der Fldchen durch entsprechende Anordnung der Do-

sierbacken gleich so eingerichtet werden kann, daB8 sich
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die spiteren MaBe der z. B. parallelepipedischen Packung
ergeben kdnnen. Die Schwenkung von fl&dchigen Backen um
Drehachsen ist eine einfache MaBfnahme, so da8 sich hier-
durch zuverldssig steuerbare und betriebssichere Teil-

aufbauten der erfindungsgeméﬁgn Vorrichtung ergeben.

Bei vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erfindung
sind die Teile der Ausformstation im Arbeitstakt dervor-
richtung derart zueinander gesteuert, da8 nach dem
Durchschneiden der Quersiegelnaht der BodenverschluB

der dariiber sich bildenden Packung von den Stiitzplatten
gehalten wird, die unter Ausformung des Bodenverschlus-
ses in die.Horizontale hochschwenken, wdhrend in synchro-
nisierter Beweguﬂg die Dosierbacken auseinanderfahren,
danach die Siegelbacken der Quersiegeleinrichtung
schlieBen und schweiBen, wonach sie auseinanderfahren,
wdhrend die verschlossene Packung nach unten vorgescho-
ben wird, die Dosierbacken aufeinander zuschwenken und
Fliissigkeit in die gestreckt teilgeformte Packung gegen
die von den Dosierbacken gestiitzten Seitenwdnde der
Packung einstrdmt, und daB danach wieder die Quersiegel-
naht durchgeschnitten wird. Aus diesem Arbeitsablauf der
erfindﬁngsgeméﬁen Vorrichtung erkennt man die zweckm&afi-
gen MaB8nahmen zur Steigerung der Leistung, d. h. Erho-
hung des Arbeitstaktes der Maschine. Im Gegensatz zu der
bekannten Vorrichtung wird hier die Zeit wihrend des
Vorschubes nach unten um eine Packungsldnge filir den Be-
ginn des EinstrSmens der zu verpackenden Fliissigkeit
ausgenutzt. Man sorgt also dafiir, daB man beim Durch-
schneiden der Quersiegelnaht eine bereits teilweise vor-
gefiillte Packung hat. Andererseits ist durch die Dosier-
backen gewdhrleistet, daB diese Packung in einem defi-
nierten, ndmlich gestreckten Zustand gehalten wird. Die
frische Quersiegelnaht wird zwar nach dem Auseinander-
fahren der Siegelbacken durch eine dariiberstehende Fliis-

sigkeitssdule belastet, durch die erfindungsgemidBen MaB-

"nahmen aber nur sehr schwach belastet, denn es steht nur
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5
eine sehr flache oder diinne, 4. h.'mit geringem Quer-
schnitt versehene Fliissigkeitssidule iber der neuen Quer-
siegelnaht. Der Papierschlauch wird durch die Vorschub-
einrichtung nach unten gezogen, widhrend also die Fliis-
sigkeit langsam den Schlauch zu fiillen und auszuweiten
beginnt. Durch die schrédg nach unten zusammenlaufenden
Dosierbacken wird aber ein Querdruck zum Auseinander-
reiBen der Quersiegelnaht verhindert. Dennoch kann die
Flissigkeit schon mehr und mehr in die sich frisch bil-
dende Packung einstrdmen.

Ein weiterer Vorteil der Dosierbacken ist der oben er-
wdhnte, n&mlich das Abstlitzen der Papierfldchen, so das
sich die léngsam'die Packung filillende und im oberen Be-
reich auseinanderdriickende Flissigkeit an den gewlinsch-
ten gestreckten Zustand der teilweise vorgeformten Pak-
kung angleichen kann. Dadurch ist ein unerwiinschtes,
seitliches undefiniertes Ausbauchen der Papierbahn aus-
geschaltet. Mit Vorteil ergibt sich hierdurch, da8 das
Schneidklingenpaar die Quersiegelnaht unten stets in der
gewinschten HOhe, vorzugsweise in der Mitte, antrifft
und schneidet. Die unten an der Packung angeordnete Sie-
gelnaht trennt ndmlich die am BodenverschluB fertig ge-
formte untere Packung von der oberen, erst im oberen
Bereich téilweise vorgeformte Packung, muB also derart
durchtrennt werden, daf nach dem Vereinzeln sowohl die
untere als auch die obere Packung noch absolut fliissig-
keitsdicht sind. Deshalb kommt es auf die richtige HOhe
an, in welcher die Quersiegelnaht in den Eingriffsbe-
reich des Schneidklingenpaares vorgeschoben wird. H&dtte
man die Dosierbacken nicht, so wilirde ein unregelmdBiges
Ausbauchen auch ein Durchtrennen der Quersiegelnaht in
unterschiedlichen H&hen bewirken, was zu AusschuB fiihrt.
Diese Gefahr ist erfindungsgem&B8 in vorteilhafter Weise
ausgeschaltet.

" Durch die Steuerung gemdf dem oben beschriebenen Arbeits-
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6
verlauf ist ein schnellerer Arbeitstakt mdglich, weil
die Fliissigkeit schon wdhrend des Vorschubes einstr&men
kann und somit zum letztlichen Ausfiillen der Packung we-
niger Zeit bendtigt, wdhrend die frische Quersiegelnaht
nicht belastet und stattdessen durch die Stiitzplatten
gehalten ist. .

Damit ist eine leistungsfdhige Maschine geschaffen, die
zuverldssig dicht Fliissigkeitspackungen herzustellen in
der Lage ist.

Obwohl die beschriebene Ausformstation die erl&uterten
Vorteile hat, ist es erfindungsgemdB giinstig, wenn
die Pragelinien,'entlang deren die Packung in der Aus-

formstation Jefaltet und spdter in der SchluR-

formstation fertiggeformt wird, in bezug auf die

Schnittlinien und auf den aufgebrachten Druck immer
exakt in der richtigen Stelle liegen. Bei den Ldngspré<
gelinien bereitet dies keine Schwierigkeiten. Die Quer-
prédgelinien hingegen k&nnen sich bei ungenauem Einstel-
len oder Vorschub nachteilig verschieben.

Insbesondere hat man festgestellt, daB man beim Einpréa-
gen von Rillen in eine einfache oder doppelt gelegte Pa-
pierbahn mit in horizontaler Richtung aufeinander zulau-
fenden Backen, die gleichzeitig mehrere Rillen formen, ‘
unerwiinschte Papierspannungen innerhalb des Werkzeuges
von einer Rille zur anderen erhdlt. Man ist daher schon
dazu ﬁbergeéangen, walzenfdrmige Prdgewerkzeuge zu ver-
wenden. Dadurch kann Papier von allen Seiten der Pr&ge-
stelle, die z. B. durch Nut und Steg gegeniiberliegender
Walzen gebildet sind, so hergestellt werden, da8 im Pa-
pier im Stanzwerkzeug nicht zu groS8e Spannungen vor-
herrschen.

Es hat sich aber bei den bekannten Vorrichtungen gezeigt,

‘daB das von auBen, z. B. aus einer Zufiihr-
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station,zuflieBende Papier eine andere Geschwindigkeit
als auf der Abflihrseite hat, und man hat auch unter-
schiedliche Verschiebungen, mit anderen Worten auch Ver-
dnderungen der Bahngeschwindigkeit des Papiers festge-
stellt, so daB mit Nachteil eine bestimmte Stelle eines
Druckbildes verschoben wird. Besonders wichtig ist daher
die Synchronisation zwischen den Prédgewerkzeugen und dem
Vorschub. Hierzu hat man bereits komplizierte elektro-
nische Steuerungen eingesetzt, um eine Korrespondenz
zwischen zwei separaten Antrieben vorzusehen, n&mlich
dem Antrieb fiir die Stanzrollen einerseits und den An-

trieb fir den Vorschub andererseits.

Es wdre nuﬁ zwecﬁméﬁig, wenn man die Papierbahn mit ein-
facheren Mitteln und dennoch mit synchroner Bewegung
zwischen Vorschub und Prdgewalze so steuern kdnnte, daB
zum Einsetzen der Bedruckung an der richtigen Stelle le-
diglich der Vorschub um kleine Gr®Ben verdndert zu wer-
den braucht, wdhrend gleichzeitig die Querpridgung der
Papierbahn automatisch an den richtigen Stellen erfolgt.

Dies wird mit Vorteil erfindungsgemd&B8 dadurch erreicht,
daB die Querprdgeeinrichtung stationdr am Maschinenrah-
men befestigt ist und zwei synchron zueinander drehbare,
die Packungsbahn zwischen sich aufnehmende, im Quer-
schnitt kreisfdrmige, am Umfang Nuten und Stege aufwei-
sende Schalen aufweist, von denen eine Schale von einem
Riemen bzw. einer kette angetrieben ist, 3aI dem bzw.
der ein an der Vorschubeinrichtung befestigtes Teil an-
gebracht ist. Es ist einfach, die ahdere, nicht von dem
Riemen angetriebene Pr&dgeschale mit der ersten anzu-
treiben, z. B. dadurch, da8 beide Schalen auf mit Zahn-
rddern versehenen Wellen angeordnet sind. Bei einer mit
der erfindungsgemdB8 hohen Taktgeschwindigkeit laufenden
Verpackungsmaschine ist diese einfache und robuste Ver-

koppelung zwischen Vorschub und Prdgeeinrichtung iber-

"raschend, denn es gelingt trotz der direkten mechani-
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schen Befestigung des Riemens bzw.' der Kette an einem

) 8

starren Metallstab z. B., der am Vorschub angebracht
ist, dennoch eine auf alleBedingungen einwandfrei abge-
stellte Kopplung mit der Wirkung absolut betriebssiche-

rer Synchronisation zwischen Pridgewalze und Vorschub.

Der Vorschub ist dabei oszillierend sich auf- und ab-
bewegend zu denken. Die Steuerung des Druckbildes bzw.
deren Einsatzes an der richtigen Stelle auf der Papier-
bahn erfolgt durch kleine Hubvariationen am Vorschub.

Dabei ist es erfindungsgemdB8 ferner zweckmdfig, wenn
eine der Schalen exzentrisch gelagert und der Exzenter
pneumatisch gesteuert ist. Beim Rickhub ist es zweck-
mdsig, wenn die‘brehwellen der beiden Pr&gewalzen von-
einander entfernt werden, so daBsgfch in entgegengesetz-
ter Richtung zur Prdgerichtung wieder zuriickbewegen
konnen, wdhrend die Papierbahn dazwischen stehen bleibt.
Auch hier ist erfindungsgem&f8 eine besonders einfache,'
robuste und damit betriebssichere Konstruktion gewéhlt,
bei der an der Antriebsprédgewalze ein Exzenter {ber ei-
nen Hebel mit einem pneumatischen Antrieb verbunden ist,
bei dem ﬁber eine Druckluftsteuerung von auBen im Augen-
blick des unteren Totpunktes eine VergrdBerung des Wal-
zenspaltes erfolgt, die bis zur Beendigung des Riickhubes
bis am oberen Totpunkt anh&lt. Danach verringert sich
wieder derbstand auf ArbeitsgrBe, so daB beim Vorhub
die Papierbahn in der gewiinschten Weise mit Prdgelinien

versehen werden kann.

Vorteilhaft ist es erfindungsgemd8 auch, wenn die Scha- . .
len als Halbschalen ausgebildet sind. Hierdu:ch treten
die Prdgewalzen z. B. beim Riickhub vollst&dndig auBer Ein-

griff mit der Papierbahn.

Es ist zwar bereits eine Vorrichtung zum rotierenden Be-
arbeiten gefdrderter Papierbahnen durch Stanzen oder Be-

drucken bekannt, bei der die Arbeitswalzen stillgesetzt
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werden, von denen eine eine Abflachung aufweist, so daB

bei Anordnung der Abflachung neben der Papierbahn diese

) 9

wenigstens mit der einen Arbeitswalze auBer Eingriff
steht. Bei dieser bekannten Vorrichtung ist die Arbeits-
walze aber um ihre Achse frei pendelnd vorgesehen und
wird nach dem L&sen der Arretierung durch ein Gewicht
unkontrolliert zum Drehen gebracht. Dadurch kann diese
Vorrichtung nicht synchron arbeiten. AuBerdem hat die
bekannte Vorrichtung den Nachteil, daB8 der Eingriff der
Stanzwalzen durch die Papierbahn selbst betdtigt wird.
Diese Unsicherheiten sind mit Vorteil erfindungsgemiB
ausgeschaltet, und man erreicht eine zuverldssige Syn-
chronisation mit einfachen, mechanischen und dadurch
besonders robusten Mitteln.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausfilhrungsformen in Ver-

bindung mit den Zeichnungen. Es zeigen:

—

Fig. eine Verpackungsmaschine im Gesamtaufbau,

Fig. 2 perspektivisch die Darstellung einer Verpackung
nach Verlassen der automatischen Ausformstation,

Fig. 3 eine teilweise im Querschnitt dargestellte ver-
grbBerte Einzelansicht der Ausformstation,

Fig. 4 eine abgebrochen und teilweise ebenfalls im
Schnitt gezeigte Ansicht eines Lingsdosierbak-
kens der Adsformstation, wobei hier der Schnitt
zu dem gemdf Figur 3 um 90° gedreht war,

Fig. 5 eine dhnliche Ansicht wie bei den Figuren 3 und
4, jedoch bei einer anderen Ausfiihrungsform mit
Druckstempel, und

Fig. 6 schematisch die Querprdgeeinrichtung mit zwei

halbschalenférmigen Prdgewalzen.

Die in Figur 1 teilweise schematisiert dargestellte Ver-
packungsmaschine besteht aus dem vertikalen Hauptteil

in der linken Hi3lfte und der Fdrderkette mit den End-
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formstationen, die rechts unten gezeigt ist bzw. sind.
Dabei sind die Kette insgesamt mit 1 und ihr Antrieb

mit 2 bezeichnet.

Der Antrieb des vertikalen Teiles erfolgt vom Motor 3
iiber das Getriebe 4 und eine vertikale Antriebswelle 5,
die bis in den oberen Bereich der Maschine reicht und

bei 6 gelagert ist.

Im Rahmen 7 ist hinter demMotor 3 die Welle 8 der Mate-
rialrolle 9 der Papierbahn 10 gelagert, die strichpunk-
tiert U~-£f8rmig von der Materialrolle 9 iiber den Umlenk-
bogen 11 auf der anderen Seite bis kurz lber die Fdrder-
kette 1,heruntefgezogen gezeigt ist. Uber ein am Rahmen
7 befestigtes, oben insgesamt mit 12 bezeichnetes Uber-
setzungsgestidnge wird der Umlenkbogen 11 mit Hilfe der
Schubstange 13 um die Drehstelle 14 geschwenkt. Unter
letzterer sind der Reihenfolge nacheinander die allge-
mein mit 15 bezeichnete Querprdgeeinrichtung, die Langs-
schweiBstation 16, die Papiervorschubeinrichtung 17, die
QuerschweiBeinrichtung 18 und die automatische Ausform-

station 19 mit den beweglichen Dosierbacken gezeigt.

Die vertikale Antriebswelle 5 ist mit verschiedenen,
nicht ndher bezeichneten Nockenscheiben und dem Topf 20
mit der Walzenkurve 21 angeordnet. Durch diese Elemente
werden der Umlenkbogen 11 und die Arbeitsstationen 15
bis 19 in einer Wéise angetrieben, wie folgt beschrie-
ben:

Wehrend die Backen oder spdter beschriebenen Walzen der
Querpridgeeinrichtung 15 geschlossen sind, sorgt die
Schubstange 13 flir ein Hochschwenken des Umlenkbogens,
so daB die Papierbahn 10 von der Materialrolle 9 nach
oben durch das Walzenpaar 22 fiir die Ldngsrillung um-
gefaltet und ldngs der strichpunktiert gezeigten Mit-
tellinie unter Doppellegen der Papierbahn 10 umgefaltet
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wird. Die Papierbahn 10 liegt auBen liber dem Umlenkbo-
gen 11 auf und wird in dem Augenblick gegeniiber dem Um=-
lenkbogen 11 gleitend auf der rechten Seite vertikal
nach unten gezogen, wenn diehrbeitswerkzeuge der Pr&dge-
einrichtung 15 auseinanderfahren, wdhrend der Vorschub
17 sich nach unten bewegt und gleichzeitig die Schub-
stange 13 ein entsprechend durch die Walzenkurve 21 ge-
steuertes Herunterschwenken des Umlenkbogens 11 um die
Drehstelle 14 in Gegenuhrzeigerrichtung besorgt. Hier-
durch ist es mdglich, die Abzugsgeschwindigkeit der Pa-
pierbahn 10 mit der Bewegung des Umlenkbogens 11 so zu
erhalten, daB die Papierbahn immer gleichmdBig vorge-
schoben werden kann, ohne daB8 die trdge Masse der gros-

sen Materialrollé 9 eine nachteilige Rolle spielt. Nach

dem Abzug hinter der Drehstelle 14 gelangt die Papier-
bahn 10 zundchst in die Querpridgeeinrichtung 15, wo die
notwendigen, zur Bahnrichtung schrédgen oder quer ver-
laufenden Rillungen bzw. Prdgungen eingebracht werden.
Die Langsnaht wird in der Einrichtung 16 geschweiBt, wo-
nach die Papierbahn 10 die Vorschubeinrichtung 17 nach
unten durchlduft und in die Quersiegelstation 18 gelangt,
unter der in der Ausformstation 19 eine Packung vorge-
formt und schlieBlich vereinzelt wird.

Die nach Verlassen der Ausformstation 19 nach unten fal-~—
lende, vereinzelte Packung 30 ist perspektivisch in Fi-
gur 2 gezeigt. Ihr BodenverschluB8 31 ist bis auf die
herausstehenden Lappen 32 fertig ausgeformt, widhrend der
obere VerschluB 33 noch gestreckt ist. Spdter wird
hieraus die bei der Verpackung von Milch {ibliche Quader-
packung geformt. Auch am oberen VerschluB8 33 befinden
sich vorn und hinten die doppelt gelegten Dreieckklap-
pen 32, man erkennt ferner oben und ganz unten querlau-
fend die Quersiegelnaht 34 und rechts hinten die Langs-
siegelnaht 35.Anhand dieser Packung, die in Figuren 1,

3 und 5 von der vorderen Schmalseite 36 und bei der Dar-

" stelluing der Figur 4 von der breiten Seitenwand 37 gese-
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hen ist, wird nachfeolgend zundchst'die verbesserte Aus-

formstation 19 erldutert.

Diese ist in abgebrochenen und teilweise im Schnitt ge-
zeigten Ansichten anhand der Figuren 3 bis 5 zu verste-
hen. Man erkennt im oberen Teil die allgemein mit 18
bezeichnete Quersiegelstation und darunter die Ausform-
station 19. Auf einem Trdger 41, der beidseitig der Pa-
pierbahn 10 angeordnet und in Richtung des Doppelpfei-
les 42 hin- und herbewegbar ist, sind die Siegelbak-

ken 43 gehaltert und mittels nicht ndher bezeichneter
Verschraubungen mit dem Trdger 41 so verbunden, daB sie
sich ebenso wie der Trdger in Richtung des Doppelpfei-
les 42 bewégen. Zum Erstellen der Quersiegelnaht 34
fahren sie auf die Papierbahn 10 zu und pressen diese

in der in Figur 3 gezeigten Weise zwischen sich ein.
Wenn die Siegelbacken 43 auseinanderfahren, ist eine
Quérsiegelnaht geschaffen, die eine doppelte Breite hat,
ndmlich fiir die obere Quersiegelnaht 34 der unteren Pak-
kung 30 sowie auch die untere Quersiegelnaht 34 der obe~-
ren bzw. dariiber angeordneten Packung 30. Dieses Paar
von Quersiegelndhten wird durch die unten gezeigten
Klingen 50 unter Bildung der erwihnten zwei Quersiegel=- .
ndhte 34 mittig durchtrennt.

Unter der QuerschweiBeinrichtung 18 befindet sich die
Ausformstation 19, die auBer der Einrichtung mit dem
Schneidklingenpaar 50 aus Ldngsdosierbacken 51 und Quer-
dosierbacken 52 sowie zweil Stiitzplatten 53 im wesentli-
chen besteht. Aus Figur 3 erkennt man die beiden um die
Achsen 54 schwenkbaren Lingsdosierbacken 51, die sich

an die in Figur 2 gezeigten Langsseitenwdnde 37 der Pak-
kung 30 anlegen, wdhrend um zu den Achsen 54 quer ange-
ordnete Achsen 55 auf jeder Seite eine Querdosierbacke
52 gegen die Schmalseitenwd&nde der Packung 36 in Anlage

kommt, von denen in Figur 4 nur die linke Querdosier-

‘backe 52 gezeigt ist.
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Der Antrieb der Dosierbacken 51, 52 erfolgt mechanisch
iber Zugstangen, Hebelgetriebe usw., von denen in Figur
3 nur die Zugstange 56 bezeichnet ist, welche an der
linken Dosierbacke 51 so angebracht ist, daB sie diese
in Richtung des gebogenen Doppelpfeiles 57 um die Achse
54 schwenkt. Durch den an der Achse 54 und der linken
Langsdosierbacke 51 befestigten Gleitstein 58, der in
einer an der rechten L&ngsdosierbacke 51 befestigten
Gabel 59 bewegbar angeordnet ist, wird gleichzeitig
auch die letztgenannte rechte Langsdosierbacke 51 in

Richtung des gebogenen Doppelpfeiles 57 bewegt.

Ahnlich schwenkbar angetrieben sind auch die Stiitzplat-
ten 53, wélche Sich um die Achsen 60 drehen, und zwar
aus der mit ausgezogenen Linien in Figur 3 gezeigten
horizontalen Position in die gestrichelt gezeigte Stel-

lung, also entsprechend dem gebogenen Doppelpfeil 61.

Der Antrieb dieser schwenkenden oder sich translatorisch
bewegenden Teile erfolgt liber die verschiedenen Nocken-
bzw. Kurvenscheiben gemdf Figur 1. Die Ausfithrung dieser
Drehbewegungen, selbst damit sie in der gewlinschten Wei-
se synchron zueinander sind, ist vom Fachmann nach ent-
sprechender Aufgabenstellung und Anweisung durchfiihrbar,
so daB auf eine komplizierte Darstellung dieser Antriebe
im einzelnen hier verzichtet werden kann. Dies gilt auch
fiir die Darstellung der Figur 4, bei welcher Steuerhebel
62 fiir die Schwenkbewegung des Querdosierbackens 52 in
Richtung des gebogenen Doppelpfeiles 63 sorgen.

Die Papierbahn bzw. teilweise vorgeformte Packung ist in
der Ausformstation 19 mit ausgezogenen bzw. gestrichel-
ten Linien dargestellt. Anhand dieser soll die Funktion
kurz erldutert werden:-

Aus der in Figur 3 gezeigten Stellung fahren zundchst
die Siegelbacken 43. in Richtung des Pfeiles 42 nach

rechts bzw. links auseinander, w&hrend der Vorschub von
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oben die Papierbahn weiter nach unten so fdrdert, das
die Siegelstelle, d. h. die zwei direkt aneinander an-
geordneten Querschweifndhte 34 aus der in Figur 3 ge-
zeigten Position nach unten in H&he des Schneidklingen-
paares 50 fahren, wo sie durchtrennt werden, so daf
nach dem Vorformen durch die éuseinanderfahrenden Do~
sierbacken 51, 52 und Herunterfdrdern dann die unten
gezeigte vorgeformte Packung 30 vereinzelt ist und auf
die in Figur 1 gezeigte Fdrderkette 1 fallengelassen
werden kann. Man erkennt bei der die Ausformstation 19
verlassenden Péckung 30 die untere sowie die obere
QuerschweiBnaht 34, den unteren vollst8ndig ausgeform-—
ten VerschluB8 31, wdhrend die Oberseite der Packung nur
erst schwach vor§eformt ist.

Bevor das Schneidklingenpaar 50 jedoch die QuerschweiB-
ndhte 34 mittig durchtrennt, ist zwischen den Dosier-
backen 51, 52 die gestrichelte Stellung der Packung er-
reicht. Beim Herunterfahren der Querschweifndhte 34 aus
den Siegelbacken 43 auf die HBhe des Schneidklingenpaa-
res 50 bewegen sich n&mlich die Ladngs- und Querdosier-
backen 51 und 52 aus der gezeigten Position nach innen,
um den mit'Flﬁssigkeit gefiillten, diinnen Schlauch der
Papierbahn 10 zu stiitzen und zusammenzuhalten. Es ver-
steht sich, daB8 hierbei gleichzeitig die Stiitzplatten 53
nach unten schwenken, so daB schlieBlich die mit gestri-
chelten Linien gezeigten Positionen von Packung und Do-
sierbacken eingenoﬁmen sind. Das Gewicht der Fliissigkeit
sorgt fliir ein Auseinanderdriicken der Packungswénde,
wenngleich die untere Quersiegelnaht kaum belastet ist.
Sie wird nach dem Durchtrennen durch das Schneidklingen-
paar 50 sogleich zwischen den beiden Stiitzplatten 53
eingeklemmt und gehaltert. Jetzt beginnt das eigentliche
Ausformen durch das Hochfahren der Stilitzplatten 53 gemds
Doppelpfeil 61 nach oben, wdhrend gleichzeitig die
Lingsdosierbacken 51 in Richtung der Doppelpfeile 57

" nach rechts auBen schwenken. Schlieflich ist wieder die

in Figur 3 mit ausgezogenen Linien gezeigte Stellung der
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Packung 30 erreicht. Der Takt beginnt von neuem.

Bei der in Figur 5 dargestellten Ausfiihrungsform sind
wieder die Ldngsdosierbacken 51' gezeigt, deren linke
durch den Kugelgelenkkopf 65 iiber Gleitstein 58 und
Gabel 59 in der oben beschriebenen Weise gesteuert sind.
Der Unterschied der Ausfiihrungsform der Fig.5 im Ver-
gleich zu der derFigur 3 besteht darin, daB hier ein
Druckstempel 66 iiber eine Dosierschraube 67 einstell-
bar in einer Ausnehmung 68 angeordnet ist, um das Vo-
lumen der in Figur 3 gezeigten in bestimmter Weise do-
sierten Packung 30 um kleine Werte zu vergrdBern oder
zu verkleinern. Gegebenenfalls k&nnten auch beide
Léngsdosierbackén 51' mit einem solchen Druckstempel 66
versehen sein.

Die in Figur 6 schematisch gezeigte Querprédgeeinrich-
tung 15 weist zwei halbschalenfdrmige Prdgewalzen 70

und 71 auf, wobei die Walze 70 aufgesetzte Stege 72 und
die Walze 71 Nuten 73 an im Abstand zueinander vorgese-
henen bestimmten Stellen aufweist, um die {iblichen Quer-
und Schrigfaltungen bzw. -rillungen vorzusehen. Die
Prdgeschalen 70, 71 sind um die Achsen 74 drehbar, und
zwar in einer oszillierenden bzw. hin- und hergehenden
Bewegung. Die rechte Halbschale 74 ist ilber ein nicht
dargestelltes Zahnrad direkt mit der linken Halbschale
70 verbunden, so daB beim Antrieb der linken automatisch
die rechte synchron mitlduft.

Im Gegensatz zur rechten Prdgeschale 71 ist die linke
Schale 70 ber einen schematisch dargestellten Exzenter
75 so verschwenkbar, das dqubstand b zwischen den Ach-
sen 74 verstellbar ist. Der Exzenter 75 wird mechanisch
durch einen Hebel 76 verschoben, der durch einen Druck-
luftzylinder 77 angetrieben ist. Letzterer wird mit
Druckluft beaufschlagt, deren Steuerung iiber den unten

schematisch angedeuteten Vorschub 17 erfolgt.
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Die linke Prigeschale 70 wird iiber ‘einen Riemen 78 an-
getrieben, der iber Kettenzahnrdder oder Riemenscheiben
79 gelegt ist, die frei drehbar sind. Am Vorschub ist
eine Stange 80 fest angebracht, die bei 81 mit dem Rie-
men bzw. der Kette 78 fest derart verbunden ist, daB
beim Hochfahren des Vorschubes wihrend des Riickhubes
der Riemen 78 eine solche Bewegung macht, daB8 die linke
Prdgeschale 70 im Gegenuhrzeigersinn geschwenkt wird
und umgekehrt.

SchlieBlich ist oben mit dem Pfeil 82 eine bestimmte
Stelle eines Druckbildes gekennzeichnet, die z. B. durch
eine Fotozglle 83 abgetastet werden kann.

’
Der Betrieb der Querpridgeeinrichtung 15 nach Figur 6 er-
folgt nun so, daB die beiden Halbschalen 70 und 71 noch
weiter als in der Darstellung der Figur 6 auBer Eingriff
voneinander gedreht sind, wdhrend der Achsabstand b den
groBeren Wert hatte. Nun wird der Pneumatikzylinder 77
angesteuert und'verschiebt den Exzenter 75 so nach
rechts, daB der Abstand b zwischen den Achsen 74 den
kleinen Wert annimmt. Der Vorschub 17 beginnt mit dem
Abwidrtshub und zieht dabei iiber die Verbindungsstelle 81
das rechte Trum des Riemens 78 nach unten. Hierdurch
werden die beiden Prdgeschalen 70 und 71 so gedreht, daSB
das dazwischen durchlaufende einlagige oder doppelt ge-

legte Papier 10 an den gewiinschten Stellen gestanzt wird
Nach Erreichen des unteren Totpunktes vergréfert der
Pneumatikzylinder 77 den Achsabstand b, der Vorschub
f£5hrt nach oben, die Halbschalen 70, 71 drehen sich wie-
der in Startposition, und das Spiel kann von neuem begin-
nen.

Statt die Lingsprigung vor der Querprdgung in die Mate-
rialbahn einzubringen, wie oben beschrieben, kann die

gesamte Prigung, d. h. ldngs und quer, durch die be-

. schriebene Prigeeinrichtung 15 vorgenommen werden. Mit

anderen Worten wird sogleich mit der Querprdgung auch
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die Langsprdgung durchgefiihrt. Dadurch hat man verschie-
dene Vorteile., Es kann ndmlich im Hinblick auf die zu er-
stellende Fliissigkeitspackung durchaus wichtig, glinstig
und vorteilhaft sein, wenn man die L&ngsprdgung nur an be-
stimmten, gewiinschten Stellen vornimmt. Z. B. kann es er-
wiinscht sein, die Ld&ngsprdgung an gewissen Stellen zu un-
terbrechen, um dort spdter die Dichtigkeit der Fliissigkeits-
packung nicht zu gefdhrden. Ferner ist es auf diese Weise
méglich, nicht nur die Querprdgelinien sondern auch die
L&ngsprédgelinien ip definierter Weise, 4. h. teilweise
schwdcher und teilweise stdrker, vorzusehen. Es kann nidm-
lich fiir die herzustellende Packung zweckmdfig und vorteil-
haft sein, an einigen Stellen zwecks scharfer Biegung eine
tiefe Rille und aﬁ anderen Stellen fiir eine weniger schar-
fe Faltung nur flache bzw. seichte Rillen in die Material-
bahn einzubringen. Dies gilt fiir die Ladngsprdgung ebenso
wie filir die Querprigung. '

Diese Vorteile, welche sich durch die beiden synchron
zueinander angetriebenen Pr&geschalen 70 und 71 ergeben,
erlauben mit grofer Leistung die Herstellung von zuver-
l&ssigen, korrekt gefalteten und dichten Fliissigkeits-
packungen.
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§ 1. Vorrichtung zum Herstellen mit Fliissigkeit gefiillter
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Packungen mit einer Einrichtung zum Umformen einer

eine thermoplastische Beschichtung aufweisenden Papier-
bahn zu einem Schlauch, der in der Vorrichtung schritt-
weise senkrecht voﬁ oben nach unten vorschiebbar ist,
mit einer Ld&ngs- und einer Querprdgeeinrichtung (22),
ferner mit in waagerechter Richtung bewegbaren, paar-
weise zusammenwirkenden Siegelbacken (18) zum Quersie-
geln des Schlauches bei dessen Stillstand, in jeweils
einer PackungsléngeVentsprechenden Abstdnden, mit einem
eine Vorschubschrittlédnge unterhalb der Siegelbacken(18)
angeordneten Schneidklingenpaar (50) zum Abtrennen der
Packung vom Schlauch im Bereich einer Querschweifnaht
(34) und mit zwischen den Quersiegelbacken (18) und

dem Schneidklingenpaar (50) angeordneten, drehbaren
Stitzplatten (53) fiir die Packung, dadurch
gekennzeichnet , daB die Querprdgeeinrich~
tung (15) oberhalb und die Ausformstation (19) unter-
halb einer Vorschubeinrichtung (17) angeordnet sind,
wobei ihre Bewegungen miteinander gekoppelt sind, und
daB die Ausformstation (19) die jeweilige Packung (30)

allseitig umgreifende, bewegliche Dosierbacken (51,52)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB zwei um parallel zu den Drehachsen (60) der Stiitz~
platten (53) angeordnete Schwenkachsen (54) bewegbare
Li&ngsdosierbacken (51) sowig zweli quer dazu drehbare
Querdosierbacken (52) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teile (50-~53) der Ausformstation (19)
im Arbeitstakt der Vorrichtung derart zueinander ge-

steuert sind, daB nach dem Durchschneiden der Quersiegel-
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naht (34) der Bodenverschluf (31) ‘der dariiber sich bil-
denden Packung (30) wvon den Stiitzplatten (53) gehalten
wird, die unter Ausformung des Bodenverschlusses (31)
in die Horizontale hochschwenken, wdhrend in synchro-
nisierter Bewegung die Ddsie;backen (51, 52) aus-
einanderfahren, danach die Siegelbacken (43) der Quer-
siegeleinrichtung (18) schlieBen und schweiBen, wonach
sie auseinanderfahren, w@ahrend die verschlossene Packung
(30) nach unten vorgeschoben wird, die Dosierbacken
(51, 52) aufeinanderzuschwenken und Fliissigkeit in die
gestreckt teilgeformte Packung (30) gegen die von den
Dosierbacken (51, 52) gestiitzten Seitenwdnde (36, 37)
der Packung (30) einstrdmt, und daB danach wieder die
Quersiegelnaht 234) durchgeschnitten wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, das in mindestens einer Dosierbacke
(51') ein einstellbarer Druckstempel (66) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die Querprédgeeinrichtung (15) sta-
tiondr am Maschinenrahmen (7) befestigt ist und zwei
synchron zueinander drehbare, die Packungsbahn (10)
zwischen sich aufnehmende, im Querschnitt kreisfdrmige,
am Umfang Nuten (73) und Stege (72) aufweisende Schalen
(70, 71) aufweist, von denen eine Schale (70) von einem
Riemen bzw. einer.Kette (78) angetrieben ist, an dem
bzw. der ein an der Vorschubeinrichtung (17) befestigtes
Teil (80) angebracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB eine der Schalen (70) exzentrisch
gelagert und der Exzenter (75) pneumatisch gesteuert
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, daB8 die Schalen (70, 71) als Halbschalen
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