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Verfahren zur Férderung elnes zur Verschilessung mitteis Slegelung bestimmten Behilters und der zu dieser
Verschiiessung dienenden ausgestanzien Folie von der Stanzstelle bis zur Siegeisteile und Einrichtung zur Durchfiihrung

dieses Verfahrens.

& vVerfahren zur Forderung eines zur Verschliessung
mittels Siegelung bestimmten Behélters (4) und der zu
dieser Verschliessung dienenden ausgestanzten Folie (3),
wobei zur Verhinderung einer Relativbewegung zwischen
Behaiter (4) und Folie (3) von der Stanzstelle zur Siegel-
stelle der Behélter (4) und die Folie (3) an der Stanzstelle
punktférmig miteinander verbunden werden. Zur Durch-
fuhrung dieses Verfahrens dient eine Einrichtung, bei wel-
cher innerhalb eines Stanzwerkzeuges (5) und coaxial zu
diesem beweglich angeordnete Mittel (6—8) zur Herstel-
lung der Verbindung vorgesehen sind.

R
- /
?/

o
Q
01/
n 4 5y

6b \ 7
i i
8 —— 7,
4 ° 8b
10
6¢ S0 % 9
\4 7 ’ 727
2
i 7 3
31 N\

=]

v

ACTORUM AG

0032660



10

15

VERFAHREN ZUR FOERDERUNG EINES ZUR VERSCHLIESSUNG
MITTELS SIEGELUNG BESTIMMTEN BEHAELTERS UND DER

ZU DIESER VERSCHLIESSUNG DIENENDEN AUSGESTANZTEN
FOLIE VON DER STANZSTELLE BIS ZUR SIEGELSTELLE

UND EINRICHTUNG ZUR DURCHFUEHRUNG DIESES VERFAHRENS

Es ist bekannt, den Rand von Bechern, insbeson-
dere von Kunstoffbechern, mit gegebenenfalls folien-
artigen, auf ihrer Unterseite mit einem thermopla-
stischen Material beschichteten Deckeln durch Hitze-
und Druckeinwirkung zu versiegein. Um das hochprédzise
Stanzwerkzeug nicht der vom Siegelwerkzeug ausgestrahl-
ten Warme auszusetzen, ist es lblich, an einer Stanz-
stelle die betreffenden Deckel auszustanzeﬁ und zusam-
men mit dem Behdlter der voﬁ der Stanzstelle Ortlich
getrennten Siegelstelle zuzuflihren. Dieses allgemein
iibliche und einfache System fihrt aber nur solange
zu tauglichen Resultaten, als wdhrend der Fdrderung
des Behdlters und des ausgestanztenIDeckels bis zur
Stanzstelle keine relative Verschiebung dieser beiden
Teile stattfindet.

Eine solche Verschiebung - sei es durch me-
chanische oder elektrostatische Krifte, sei es durch

" Warme- oder Feuchtigkeitseinfluss - ist solange un-

wahrscheinlich, als der Deckel eine bestimmte
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Steifigkeit hat. Insbesondere aus Grilinden der Kosten-
ersparnis versucht man nun, Deckel aus sehr diinnem und
leichtem Material, wie stark ausgewdlztem Aluminium oder
Aluminium~-kaschierten Nylonfolien usw., 2zu verwenden. Die
betreffenden, vom Kostenstandpunkt aus sehr giinstigen
Deckelmaterialien besitzen aber nun den Nachteil, dass
sie einerseits sehr leicht sind, so dass schon geringe
dussere Ursachen, wie beispielsweise Luftzug oder Wirme-
einwirkung, zu einer Verschiebung des Deckels gegeniiber
dem Behdlter auf dem Wege .von der Stanzstelle zur Sie-
gelstelle fihren konnen, und dass sie andererseits in dem
Sinne nicht sehr flachenstabil sind, als die Deckelrénder
zum Einrollen neigen, die ebenfalls eine Ursache dafir
sein kann, dass die einmal eingenommene Stellung des
Deckels relativ zum Behdlter sich im Zuge der Férderung
verdndert, da natlirlich die Reibung der gewellten R&nder
auf dem Beh&dlterrand nur noch eine sehr geringe ist.

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens geeignete Vorrichtung zu konzipieren, welche ge-
stattet, als Deckelmaterial auch sehr leichte und ge-
gebenenfalls wenig fl&chenstabile Materialien zu ver-
wenden, ohne dass das Risiko in Kauf genommen werden
misste, dass auf dem Wege von der Stanzstelle zur Sie-
gelstelle die relative Lage des Deckels gegenﬁber dem
Behdlter sich veréndert.

Die LOsung dieser Aufgabe gelingt durch ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art, bei welchem der Beh&l-
ter und die Folie an der Stanzstelle punktfdrmig mitei-
nander verbunden werden. _

Hinsichtlich der zur Durchfiihrung eines solchen Ver-
fahrens geeigneten Einribhtung stellte sich vor allem
die Aufgabe, die Verbindungsmittel auf méglichst ein-
fache und raumsparende Weise mit der Stanzeinrichtung
zu verbinden. Dies gelingt durch innerhalb eines Stanz-
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werkzeuges und co-axial zu diesem beweglich angeordnete
Mittel zur Herstellung der Verbindung.

In der Zeichnung ist eine beispielsweise Ausfilih-
rungsform des Erfindungsgegenstandes in einem schema-
tischen Schnitt dargestellt.

Mit 1 ist eine als Grundplatte ausgebildete Matri-
ze bezeichnet, gegen welche vermittels des auf nicht
dargestellte Weise betdtigbaren Niederhalters 2 eine
Folie 3 festgeklemmt werden kann. Diese Folie besteht
aus dem auf seiner Unterseite mit einem Thermoplast
beschichteten Material des Abschlussorganes, welches
dazu bestimmt ist, auf den obern Rand 4a des Bechers
4 aufgesetzt und in einer weiteren, nicht dargestell-
ten Station mit ihm heiss versiegelt zu werden. Dieses
Material kann dinnes Aluminium, mit Aluminium kaschier-
ter Xunststoff oder sonst ein zum luftdichten Verschluss
geeigneter, diinner Werkstoff sein.

Der Miederhalter 2 besitzt eine mit der Matrizen-
6ffnung la cc-axial angeordnete, kreisrunde Durchbre-
chung 2a, in welche das kombinierte Stanz- und Heftwerk-
zeug 5 eintreten kann. Dieses Werkzeug 5 besteht im
wesentlichen aus einem als Stanzeinrichtung ausgebil-
deten Stempel 6, welcher in seinem unteren Teil als
Glocke'ausgebildet ist, die sowohl die weséntiichsten
Teile einer Heftvorrichtung.7 als auch eines Auswerfers
8 umfasst. Die drei Teile, Stanzeinrichtung 6, Heft-
vorrichtung 7 und Auswerfer 8, sind co-axial zueinander
angeordnet und auf weiter nicht dargestellte Weise
rechtwinklig zur Folie 3 innerhalb der Durchbrechung 2a
des Niederhalters 2 auf und ab beweglich. Dabei kommt
es nicht entscheidend darauf an, ob die Heftvorrichtung
7 und der Auswerfer 8 einzeln oder nur gemeinsam gegenii-
ber dem Stanzwerkzeug 6 beweglich sind.

Die Stanzeinrichtung 6 besteht im wesentlichen aus

einem Betdtigungsrohr 6a und einer unten an dieses Rohr
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6a anschliessenden Glocke 6b, deren Rander 6c¢ als
Stanzwerkzeug ausgebildet sind. Innerhalb des Betdti=-
gungsrohres 6a der Stanzeinrichtung 6 ist das Betati-
gungsrohr 7a der Heftvorrichtung 7 gleitbar gelagert,
welches ebenfalls eine untere, von derjenigen der
Stanzeinrichtung 6 umfasste Glocke 7b aufweist, lé&ngs
deren Randern in Abstdnden voneinander Mikrowiderstinde
9 angeordnet sind, wobei die Stromzufuhr zu diesen
Mikrowiderst&nden 9 durch das Rohr 7a erfolgt und auf
der Zeichnung nicht weiter dargestellt ist. Innerhalb
des Rohres 7a ist die von einem Kanal 10 durchsetzte
Betétigungéstange 8a des Auswerfers 8 gehalten, welche
Stange 8a an ihrem unteren Ende eine Auswerferplatte
8b trdgt, innerhalb welcher eine Anzahl von mit dem
Kanal 10 kommunizierenden Saugkandlen 11 vorgesehen
ist. Dabei ist der Kanal 10 an seinem oberen Ende auf
nicht weiter dargestellte Weise mit einer Unterdruck-
quelle verbunden.

Durch eine geeignete mechanische, pneumatische
cder hydraulische Steueruhg werden nun die einzelnen
Teile, Stanzeinrichtung 6, Heftvorichtung 7 und
BRuswerfer 8, beispielsweise wie folgt betdtigt:

In einer ersten Phase werden die drei Elemente
6~8 durch die Durchbrechung 2a auf die Folie 3 abgé—
senkt, wobei der nach unten iiber die Heftvorrichtung 7
und den Auswerfer 8 vorstehende und als Stanzwerkzeug
ausgebildete Rand 6c der Stanzeinrichtung 6 wirksam
wird und aus der Folie 3 einen kreisrunden Deckel
ausschneidet. Unmittelbar vor dem Stanzvorgang wird der
Auswerfer 8 soweit abgesenkt, bis die Auswerferplatte
8b auf der Oberseite der Folie aufliegt, wobei sein
zentraler Kanal 10 an die Unterdruckquelle angeschlos-
sen wird, so dass der Auswerfer 8 nach erfolgter Ausstan-~-
zung des Deckels, diesen letzten ansaugt und dieser auf
der Unterseite der Auswerferplatte 8b haften bleibt.

Anschliessend erfolgt die gemeinsame Absenkung des

Auswerfers 8 mit der Hefteinrichtung 7, bis der ausge~
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stanzte Deckel auf dem Rand 4a des Behdlters 4 aufliegt,
welcher letzte durch eine nur schematisch angedeutete
Transporteinrichtung 12 in eine Stellung unterhalb der
Matrizen6ffnung la gebracht wird, wie dies in der
Zeichnung dargestellt ist. In dieser Stellung liegen
demnach die Mikrowidersté&nde 9 auf dem Rand 4a des Be-
chers 4 auf, so dass, wenn die Speisestromzuleitung

zu diesen Mikrowiderstidnden 9 geschlossen wird, durch
Thermoverschweissung eine punktfdrmige Verbindung
zwischen dem aus der Folie ausgestanzten Deckel und
dem Beh&dlterrand 4a stattfindet. Anschliessend wird
die Verbindung der Saugkandle 1l zur Unterdruckquelle
unterbrochen und die Heftvorrichtung 7 zusammen mit
dem Auswerfer 8 angehoben, bis beides in die Glocke 6b
der Stanzeinrichtung 6 eingetreten ist, wobei dann
schliesslich alle drei Einrichtungen 6-8 zusammen in

~die in der Zeichnung dargestellte Ausgangslage zu-

rlickbewegt werden.

Die ausgestanzte Deckelfolie ist nun punktuell
mit dem Beh&lterrand 4a verbunden, so dass eine Aen-
derung der relativen Lage dieser beiden Elemente
wdhrend des Weitertransportes des Bechers 4 von der
in der Zeichnung dargestellten Stanzstelle zu der
aus der-Zeichnung nicht ersichtlichen Siegelstelle
nicht mehr méglich ist.

Gleichzeitig wird erreicht, dass eine Beein-
trdchtigung des hochprédzisen Stanzwerkzeuges durch
eine Hitzeeinwirkung, wie sie bei der endgiiltigen
Siegelung nicht vermieden werden kann, nicht ein-
trifft. So ist einerseits die Warmeentwicklung durch
die Mikrowiderstédnde eine vergleichsweise geringe
und findet andererseits dank der relativen Beweg-
lichkeit der Heftvorrichtung gegeniiber der Stanz-
einrichtung an einem von dieser letzten entfernten
Ort statt.
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Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel werden
zum Heften eine Anzahl von Mikrowiderstdnden verwen-
det. Neben diesen Heftmitteln sind aber reihenweise
auch noch andere denkbar, n3mlich einerseits solche,
welche ebenfalls durch eine drtlich begrenzte Warme-
einwirkung eine Punktverschweissung herbeifiihren oder
dann aber rein mechanische Verbindungsmittel. Zur
ersten Gruppe gehbren beispielsweise beheizte Stifte,
Ultraschallerreger usw., wahrend von der zweiten
Gruppe vor allem eine Verleimung oder dann aber
eine 6rtliche mechanische Verformung durch ein ab-
senkbares Verformungswerkzeug in Frage kommen.

Alle diese Heftmittel dienen dazu, eine punktfdr-
mige Verbindung zwischen der Deckelfolie und dem
Beh&lterrand herzustellen, um auf diese Weise
wdhrend des Weitertransportes des Bechers eine re-
lative Bewegung der Folie gegeniiber dem Becher,
bezw. eine durch Feuchtigkeitseinwirkung, elektro-
statische Krdfte oder andere Einflilisse hervor-
gerufene Wellung des Folienrandes zu vermeiden.



10

15

20

-7 0039660

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fdérderung eines zur Verschliessung
mittels Siegelung bestimmten Behdlters und der zu die-
ser Verschliessung dienenden ausgestanzten Folie von
der Stanzstelle bis zur Siegelstelle, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beh&lter und die Folie an der

Stanzstelle punktfdrmig miteinander verbunden werden.

2. BEinrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens ge-
mdss Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch innerhalb
eines Stanzwerkzeuges und co-axial zu diesem beweg-
lich angeordnete Mittel zur Herstellung der Verbin-
dung.

3. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mdss Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch innerhalb
eines Stanzwerkzeuges und co-axial zu diesem beweglich
angeordnete Haltemittel flir die ausgestanzte Folie.

4, Einrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel durch eine bis auf die
Ebene des Behdlterrandes absenkbare Auswerferplatte
gebildet werden, auf deren Unterseite Saugleitungen
miinden.
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