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@ Packung fiir fliessfahige Fillgiter mit wieder verschliessbarer Offnungsvorrichtung.

@ Eine Packung fir Flassigkeiten besteht aus miteinander
tiber eine Liangssiegelnaht (4) tubusférmig verbundenen
Seitenwidnden (1) und Stirnwanden (2, 3}, die an den Enden
des Tubus angebracht sind, Boden und Deckel der Packung
bilden und von denen eine Stirnwand (2) aus thermoplasti-
schem Kunststoff ohne Tragermaterial besteht. Diese Stirn-
wand (2) ist langs ihrer AuBenkante (6) an den Seitenwéanden
(1) angespritzt und weist eine nach innerhalb der AuRenkon-
tur der Packung eingekiappte AusgieReinrichtung (13) auf.
Die Seitenwande (1) bestehen aus mindestens einseitig mit
thermoplastischem Kunststoff beschichtetem Tragermateri-
al, z.B. Karton. Zur Verbesserung einer solchen Packung, bei
welcher unter optimaler Einsparung von Material gute
- Dichtigkeitseigenschaften und eine stabile Form hergestelit
< wird, die ohne besondere Anweisungen vom Endverbrau-
cher leicht geéffnet und wieder verschlossen werden kann,
ist vorgesehen, daf? die nur aus thermoplastischem Kunst-
stoff bestehende Stirnwand den Deckel (2) bildet und die den
N Boden (3) darstellende Stirnwand viereckig ist sowie eine
Quersiegelnaht (9) mit auf eine benachbarte Wandung (3)
0 umgefalteten Dreiecklappen (10) aufweist.
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Die Erfindung betrifft eine Packung fiir flieB8fihige Fiill-
gliter, bestehend aus miteinander ilber mindestens eine Lings-
siegelnaht tubusfdrmig verbundenen Seitenwinden und Stirn-
wénéeh%*die an den Enden des Tubus‘angebracht sind, Boden
15und Deckel aer Packung bilden.und von denen-eine Stirnwand
" aus thermoplastischem-Kunststoff ohne Trdgermaterial be-
steht, ldngs ihrer AuBenkante an den Seitenwdnden ange-

spritzt ist und eine nach innerhalb dér AﬁBepkontur dexr
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Packung eingeklappte AusgieBeinrichtung aufweist, wobei die
Seitenwdnde aus mindestens einseitig mit thermoplastischem
Kunststoff beschichtetem Trdgermaterial, z.B. Karton, be-
stehen.

Derjenige. Packungstyp, der sich fiir den Transport von Fliis-
sigkeiten, insbesondere Milch und Fruchtsdften, derzeit am
meisten durchgesetzt hat, ist eine parallelepipedische
Packung, die aus einem Schlauch aus beidseitig mit Kunst-
stoff beschichtetem Trigermaterial besteht, der an seinen
Enden im Bereich der Stirnwdnde durch QuerverschluBrippen
verschlossen und in eine Parallelepipedform gebracht ist,
so daB sich an jedexr Stirnwand zweli gegenilbberliegende, dop-
pelwandige Dreiecklappen ergeben, die zundchst von den
Stirnwdnden der Packung nach auBen vorspringen und schlief-
lich gegen benachbarte Seitenwdnde oder die Stirnwdnde der
Packung umgefaltet werden.

Viele derartige Packungen werden auch fiir pulverfdrmiges
und kodrniges Fiillgut verwendet. Bei einigen bekannten
Packungen wird die AusgieBdffnung dadurch. gebildet, da8
Perforationslinien oder andere Schwdchungslinien in der
HuBeren Packungsschicht eingestanzt sind, die nach Auffal-
ten des entsprechenden Dreiecklappens abgerissen werden.
Bekannt ist auch eine bereits aus dem Packungsmaterial
ausgestanzte Offnung, die durch einen Streifen fliissig-
keitsdicht abgedeckt wird. Uber einen an der Seitenwand
nicht befestigten freien Griffabschnitt wird der Abdeck-
streifen erfaBt und hochgezogen, und es wird dann die auf
der Innenseite des Dreiecklappens angeordnete AufreiBSOff-
nung in Gestalt eines runden oder ldnglichen Loches bloB-
gelegt. In nachteiliger Weise erfolgt das AusgieBen bei
dieser bekannten Packung nicht in dem gewiinschten Strahl

zur Vermeidung des Verschiittens des Fiillgutes.

Bei einer anderen Art Packung hat man versucht, einen
rechteckigen, von einem VerschluBstreifen abgedeckten

Schlitz als AusgieBdffnung vorzusehen, der sich auf einer
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Seite der Stirnwand neben der Quersiegelnaht befindet. Das
Aufsiegeln eines Abdeckstreifens ist aber mit Problemen
der Dichtigkeit einerseits und des leichten AbreiBens
andererseits ganz allgemein verbunden. Ahnliche Probleme
gibt es auch dann, wenn die zuvor ausgestanzte und danach
mit dem Abdéckstreifen verschlossene AusgieBdffnung in

der oberen Wandung des Dreiecklappens angeordnet ist. Es
sind daher verschiedene unterschiedliche Offnungsvorrich-
tungen entwickelt worden, allein auf dem Gebiet der paral-
lelepipedischen Packungen, bei denen die die Stirnwand ver-
schlieBende Quersiegelnaht ein Stiick weit selbst aufgetrennt
wird oder bei denen ReiBhilfen, wie z.B. eingeschweiBte Fa-
den, verwendet werden.

Es besteht bei den Herstellern fiir FlieBmittelpackungen ins-
besondere seit der Verteuerung des Erddls die Bedingung,
mdglichst wenig Kunststoff, insbesondere als Beschichtung
fiir das Trdgermaterial, einzusetzen und die Herstéllungsma—
schine fiir die Packung so einfach wie mdglich zu gestalten,
mbglichst ohne Einsatz eines von innen und gegebenenfalls
sogar von auBen separat aufzusiegelnden Abdeckstreifens.
Dabei muBten immer wieder Kompromisse geschlossen werden

zwischen der Zuverldssigkeit des Abdichtens auf der einen

‘und dem leichten Offnen auf der anderen Seéite.

Aus der DE-0S 2 210 013 ist demgegeniiber eine Fliissigkeits-
packung bekannt, bei welcher die Seitenwédnde ebenfalls aus
mit thetmoplastischem Kunststoff beschichtetem Karton be-
stehen, hingegen Deckel und Boden aus thermoplastischem
Kunststoff ohne Trdgermaterial bestehen. Diese Packung ist
im fiillbereiten Zustand so ausgestaltet, daB der Deckel
ldngs seinen vier Kanten, der Boden jedoch zum Fiillen der
Packung nur l&ngs einer Kante an den Seitenwdnden ange-
spritzt ist. Eine solche Packung ist preiswert herzustellen,
im Aufbau praktisch und bei der "Benutzung betriebssicher.
Zhnlich der meist benutzten und bekannten parallelepipedi-
schen Fliissigkeitspackung hat auch diese bekannte Packung
eine exakte Form mit guter Standfestigkeit und Schrumpf-
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mdglichkeit fiir Sammelgebinde.

Die aus der genannten Verdffentlichung bekannte Packung
steht zum Fiillen sozusagen auf dem Kopf; denn der mit der
Offnungseinrichtung aus einem Stiick versehene Deckel wird
zundchst unten angeordnet, wdhrend der nur ldngs seiner
einen Seitenkante angespritzte Boden mit dem daneben offe-
nen Tubus der fiillbereiten Packung oben angeordnet wird.
Bei der Herstellung einer solchen Offnungseinrichtung sind
nicht mehr komplizierte Spritzformen zum Anspritzen der
thermoplastischen Stirnwdnde erforderlich, und die Werk-
zeuge lassen sich auch leicht aus dem Tubus herausziehen

bzw. herausstoBen.

Nach dem Fiilllen wird die bekannte Packung an ihrem spdte-
ren Boden verschlossen. Hier kOnnen sich mitunter Schwie-
rigkeiten bei der Zentrierung und exakt fliissigkeitsdichten
VerschweiBung ergeben, oder zumindest ist der maschinen-
technische Aufwand beim VerschliefSen der den Boden bilden~
den Stirnwand nicht unerheblich, wenngleich durch das An-
spritzen dieses Bodens an eine Seitenwandung bereits die
Hauptzentrierarbeit getan ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Pak- .
kung der eingangs ndher bezeichneten Art zu schaffen, bei
welcher unter optimaler Einsparung von Material eine stabi-
le Packung mit guten Dichtigkeitseigenschaften herstell-
bar ist, die ohne besondere Anweisungen vom Endverbraucher
leicht gedffnet und wieder verschlossen werden kann. Ziel
der Erfindung ist auch die Schaffung eines Verfahrens zur
Herstellung einer solchen Packung sowie einer Vorrichtung
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. '

Zur LOsung dieser Aufgabe ist die neue Packung gemdB der
Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB die nur aus thermo-
plastischeﬁ Kunststoff bestehende Stirnwand den Deckel bil-
det und die den Boden darstellende Stirnwand Viereckig ist

sowie eine Quersiegelnaht mit auf eine benachbarte Wandung
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umgefalteten Dreiecklappen aufweist. Es wird hier erstmals
eine FlieBmittelpackung geschaffen, bei der an den Stirn-
wdnden eine bislang uniilbliche Kombination v&llig unter-
schiedlicher VerschluBwandungen angewendet wird. Im Gegen-
satz zu der zuletzt beschriebenen bekannten Packung soll
nur die den Deckel bildende Stirnwand aus réinem thermo-
plastischen Kunststoff bestehen; der Boden hingegen soll
wie bei den herkdmmlichen Packungen durch eine Quersiegel-
naht verschlossen und in an sich bekannter Weise durch Um-
falten der Dreiecklappen zu einer der {iblichen Stirnwand-
gestaltungen geformt werden, deren Offnung in der Vergan-

genheit immer wieder. Schwierigkeiten bereitet hat.

Diese Kombination der-beiden w¥8llig verschiedenen Stixrn-
wandherstellungssysteme ist keineswegs naheliegend, zumal
es keinerlei Herstellungsmaschinen gibt, die bei Anwendung

eines solchen Prinzips eine LOsung der vorstehend genannten
Aufgabe wersprechen.

Mit dem neuen Prinzip gemdB der Erfindung, die eine Stirn-
wand als reinen Kunststoffdeckel und den Boden in der klas-
sischen viereckigen Form zu erstellen, ermdglicht die Her-
stellung von:FlieBmittelpackungen in Wiirfel form, -Quader-
form oder auch in anderer Gestaltung. Zum Beispiel ist es
erfindungsgemdB zweckmdfig, wenn der Deckel und der Quer-
schnitt der Packung mindestens im Bereich des Deckels rund
sind und daB die Gestalt des:Deckels bei-und unmittelbar -
nach dem Spritzvorgang die Gebrauchsform ist. Mit dem zu-
letzt genannten Merkmal ist gemeint, daB der nur aus ther-
moplastischem RKunststoff bestehende Deckel in der Gestalt
seiner Gebrauchsform gespritzt wird. Damit hat er selbst-
verstdndlich beim Spritzvorgang und auch bis zur n&chsten
Bearbeitungsstufe, die z.B. ein Verformen des Deckels bein-
haltet, die Gebrauchsform, d.h. diejenige Form, bei welcher
der Endverbraucher die Packung &ffnet, Fiillgut ausschiittet
und die Packung gegebenenfalls wieder verschlieBt. Der Vor-
teil-dieser MaBnahme liegt n&mlich darin, da8 thermoplasti-

scher Kunststoff in der Regel das Bestreben hat, in seine
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Herstellungs-Spritzform wieder zuriickzukehren, nachdem er
zuvor deformiert worden ist. Im Gegensatz dazu werden bei
den bekannten Packungen etwa den Deckel mit einer Offnungs-
vorrichtung bildende Stirnwdnde im ganzen so gespritzt, daB
sich sogleich die Transportform ergibt. Dann kann die Pak-
kung nach dem Fiillen und VerschlieBien sogleich zu einem
Sammelgebinde {iber filhrt und dem Transport {ibergeben werden.
Es hat sich aber gezeigt, und insbesondere bei Packungen
im Haushalt, daB das Offnen eines auf diese Weise gespritz-
ten Deckels schwierig ist. Wesentlich leichter und angeneh-
mer ist es beispielsweise filir die Hausfrau, wenn sie eine -
Offnungsvorrichtung aus einer deformierten Gestaltung in
die Herstellungs-Spritzform durch Ziehen oder Driicken um-
formt. Im vorliegenden—Fall—ist der an die Seitenwdnde ange-
spritzte Deckel unmittelbar vor und dann nach dem Fiillen
und wdhrend des Transportes hinsichtlich seiner Offnungs-
vorrichtung so hereingeklappt, daB8 die AuBenkontur nicht
durch herausstehende Teile der Offnungsvorrichtung gestdrt
wird. Deshalb muB8 der Endbenutzer vor Gebrauch die Off-
nungsvorrichtung im Deckel herausziehen, und gerade dieser
Vorgang ist erheblich erleichtert, weil der thermoplasti-
sche Kunststoff ohnehin die Neigung hat, in die Herstel-
lungs-Spritzform zuriickzukehren.

Durch den runden Deckel und die runde Ausbildung des Quer-
schnitts der Packung im Bereich des Deckels lassen sich be- .
sonders einfache Werkzeuge herstellen, und dennoch hat die
derart ausgeriistete Packung nach wie vor die Vorteile der
Standfestigkeit, guten Raumausnutzung, Zusammenfassung in
Sammelgebinden und Dichtigkeit.

Vorteilhaft ist es gemd@B der Erfindung ferner, wenn die Aus-
gieBeinrichtung einen nach auBen hochstehenden Ringkragen
aufweist, dessen oberer Rand mit einem VerschluBstopfen mit
angeschweiBtem Greifring verbunden ist und fir den Transport
innerhalb der AuBenkontur der Packung liegt. Der Greifring
steht auch in der Herstellungs-Spritzgestaltung etwas vom
VerschluBstopfen ab, so daB8 der Benutzer ihn leicht erfas-
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sen, mit ihm die AusgieBeinrichtung in die Gebrauchsform
hochzieheﬁ und die Offnung durch AbfeiBen des VerschluB-
stopfens langs des oberen Randes des Ringkragens 6ffnen

kann. Vorzugsweise steht der Grelfrlng vor dem Offnen um

180 seitlich gegen den VerschluBstopfen gedreht heraus.

Es kaﬁn bei speziellethackungsform zweckmdBig sein, wenn
an der Verblndungsstelle des Greifrings am VerschluS8stopfen
in letzterem eine vom Ringkragen wegstehende AuswOlbung
und auf der diametral gegeniiberliegenden Seite des Ver-
schluBstopfens dessen Scharnler angeformt 51nd. Die Aus-
w6lbung erlaubt belm Hochrelﬂen des Greifringes und nach
Erreichen der Gebrauchsform die Bildung einer ersten klei-
nen Luftelntrlttsoffnung,Vwodurch weiterhin das Offnen,

d.h. das AbreiBen des VerschluBstopfens l&ngs des oberen

- Randes des Ringkragens, erleichtert wird. Auf der einen.

Seite des oberen Randes. des Ringkragens befindet sich also
die Schwdchung zum EinreiBen und zur Bildung der Luftein-

stromoffnung, wihrend diametral auf der gegenuberllegenden

VSelte eine Verdickung vorgesehen ist, die auch beim unacht-

sameanochrelBen nicht das vollstandlge Abreifien des -Ver-
schluBstopfens erlaubt, S0 daB dieser an der Verdickung .

oder VErstarkung hangenblelbt und wie um e1n Scharnier
angelenkt ist.

Bei dem Verfahren zur Herstellung der Packung wird das be-
schichtete Tr&germaterial zunichst vorgerillt, von einer
Wickel in Bahnform Biege- und Faltstatiohen zugefihrt -und
zur Herstéllung eines Tﬁbusrunter Spannung gegen einen
AuBenring gezogen. Ersf daﬁach wird der Tubus durch Langs-
siegeln geschlosseh. Es liegen bereits einige Entwicklungs-
vorschlédge vor,‘einen Tubus, der spidter durch Lingssiegeln
geschlossen wird, in der Weise zu erstéllen, da8 eine vor-
gépragte Materialbahn, nachdem:sie entsprechend zugeschnit-
ten ist, unter Formung.dieses Tubus durch einen AuBenring
mit solchér.Zugspéhnung innen‘hindurchgefﬁhrt wird, daB

sich die Materialbahn an den Ring legt und damit im Quer-

~ schnitt Kreisform bekommt. Nutzt man nun diese Entwicklung-
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vorschldge zur erfindungsgemdfen LOsung der Aufgabe aus,
dann wird zweckmidBigerweise der Tubus auf einen Kalibrier-
dorn aufgezogen. Das Lidngssiegeln erfolgt erfindungsgemis
zwischen diesem und AuBenbacken. Jeweils eine Abschnitt-
lédnge des Tubus wird taktweise von dem Kalibrierdorn abge-
zogen, auf ein Spritzwerkzeugunterteil iilbergeben und zur
Seite hin aus der Vorschubrichtung heraus in Position 2zu
einem Spritzwerkzeugoberteil bewegt. Der Deckel wird unter
Verbinden mit dem Ende des Tubusabschnittes gespritzt und
gekiihlt. Dieser einseitig verschlossene Tubusabschnitt
wi¥rd dann vom Spritzwerkzeugunterteil abgezogen. Nachdem
schlieBlich der Deckel in Transportgestalt eingedriickt
worden ist, wird die Packung nach dem Fiillen durch Klotz-
bodenverschweiBen am Boden verschlossen.

Wéhrend nach den &dlteren Vorschldgen die Bahn zur Bildung
des Tubus von innen gegen einen AuBenring gezogen und da-
durch im Querschnitt in die Form eines Kreises gebracht
wird,—ist erfindungsgemdf8—durch—die. vorstehenden Merkmale
zusdtzlich vorgesehen, den sich auf diese Weise bildenden
Tubus-auf einen Kalibrierdorn aufzuzieheni—Durch—die beson- -
dere Art der-neuen Packung mit den zwei-verschiedenen Ver-
schluBarten an den Stirnwdnden des jeweiligen Tubusab-
schnittes (entsprechend einer Packung) erfolgt das Fiillen
spiter, so daB der Raum im Tubus fiir den.Kalibrierdorn

zur Verfigung steht; Das Erstellen der Lingssiegelnaht er-
folgt absatzweise zwischen dem Kalibrierdorn und einem oder
mehreren AuBenbacken, so daB zwischen dem Dorn und den Bak-
ken der 1§ngé zu verschlieBende Tubus angeordnet ist. Zum
weiteren Verarbeiten, unter anderem auch zum Vereinzeln des
Tubus -von der Bahn in die jeweiligen Abschnittldngen, wird
der Tubus vom Kalibrierdorn abgezogen und auf einen ande-
ren Dorn iiberfiihrt, der gleichzeitig als Spritzwerkzeug un-
terteilt ausgebildet ist. Zur Steigerung der Bearbeitungs-
geschwindigkeit wird die Abschnittldnge des Tubus nach dem

‘Vereinzeln aus der Vorschubrichtung heraus und in .die

Spritzmaschine bewegt, wo die den Deckel bildende Stirnwand
an den noch offenen Rand des Tubusabschnittes angespritzt
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wird. Diese Spritztechnik wird in der Technik beherrscht,
und es sind auf diese Weise eine gute Haftung zwischen dem
thermoplastischen Kunststoff des Deckels und den mit Kunst-
stoff beschichteten Seitenwd@nden und damit eine einwand- . -
freie Dichtigkeit gew&dhrleistet. Der in der Gestalt der Ge-
brauchsform befindliche, frisch gespritzte Deckel wird nun
gekiihlt, danach wird der Tubusabschnitt von dem Spritzwerk-
zeugunterteil abgezogen. Dies geschieht vorzugsweise tiber
einem Transportfdrderer in solcher Lage, daB nach dem Her-
unterziehen des Tubusabschnittes vom Spritzwerkzeugunter-
teil und beim Aufsetzen des jetzt gekiihlten Deckels auf den
Forderer der Deckel-sogleich in seine Transportgestalt ein-
gedriickt wird. Mit anderen Worten stehen nach dem Eindrik-
ken -die -Offnungsvorrichtungen, die_einstﬁckigfzuéammen:mit»nw
dem- Deckel gespritzt und geformt sind,nicht mehr aus der
gesamten AuBenkontur der Packung heraus. Gleichzeitig steht
die neue Packung am Deckel verschlossen und mit dem Deckel
auf dem FOrderer stehend, also sozusagen auf dem Kopf ste-
hend, mit offenem Boden zurWeiterfdrderung, zum Fillen

-und nachfolgenden VerschlieBen. Dieses VerschlieBen erfolgt

durch-das an sich.bekannte Schweiflen 1dngs der Quersiegel-
naht nach Art des Klotzbodenverschweifiens zur Bildung der

den Boden formenden Sirnwand.

Der Vorteil des -erfindungsgemdfien Verfahrens gegeniber- der
Herstellung der bekannten Packung mit den beiden nur aus
thermoplastischem Kunststoff bestehenden Stirnwdnden be-
steht darin, daB das VerschlieBen nach dem Fiillen einfacher
ist. Wahrend im bekannten Fall das AnschweiBen der drei
freien Kanten der den Boden bildenden-Stirnwand schwierig
ist, weil unter anderem die Maschinenelemente die Packung
genau erfassen miissen und die einzelnen Werkzeuge sehr pra-
zise hergestellt werden und sich bewegen miissen, ferner der
Raum inﬁerhalb der Packung oberhalb des Filillpegels sehr
knapp ist, um den richtigen Eingriff fiir die Maschinenele-
mente und Schweifbacken zu gewdhrleisten und trondem zu
viel Luftraum in diesem Bereich der Packung neben-dem Fiill-

gut verbleiben muB, sind durch die erfindungsgemdfen MaBnah-
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men wesentlich bessere Bedingungen und Riumlichkeiten gege-
ben. Obwohl der Fliissigkeitspegel oder auch das obere Ni-
veau des eingefiillten Schiittgutes bis zu einer gewiinschten
Oberkante herangefiihrt sein kann, befindet sich der FlieB-
mittelpegel doch weit genug von der SchweiBstelle entfernt,
daB8 mit Sicherheit kein Fiillgut beim Querversiegeln zwi-
schen die Werkzeuge oder die zu verschweiBenden Fl&chen ge-
langt. Entsprechend dem Klotzbodenformen erfolgt das Zusam-
menfalten der Seiten an dem betreffenden Rand des Tubus ohne
Beriihrung mit dem Fiillgut, so daB8 nach dem Falten problem-
los die SchweiBnaht .angebracht werden kann. Nach Erkalten
dieser Quersiegelnaht werden dann die Dreiecklappen in be-
kannter Weise.umgefaltet und an eine benachbarte Wand, vor-
zugsweise die -Stirnwand -selbst;—die .den Boden bildet, ange-
schweit. Es versteht sich, daB8 zur Durchfiihrung des Klotz-
bodenformens und dann des KlotzbodenverschweiBens der
Querschnitt-der Packung im Bereich dieser spdter den Boden
bildenden Stirnwand viereckig.sein muB.

Andererseits ist es sehr vorteilhaft, wie oben auch in Ver-
bindung mit der Beschreibung der Packung selbst erwdhnt ist,
die spdter den Deckel formende Stirnwand-und den benachbar-
ten Querschnitt des Tubus rund zu formen. Wenn beispiels-
weise in Richtung der Langssiegelnaht oder in Richtung des
Tubus gesehen der grdBere Teil des Tubusquerschnittes rund
ist, kann-ein maximales Fiillvolumen, bezogen auf das ver-
wendete*?ackungsmaterial, erreicht werden. -AuBerdem ist da-
bei die Standfestigkeit am besten,=so.daB sogar im Vergleich
zu den bekannten parallelepipedischen Packungen die Dicke
des Trigermaterials und/oder die Dicke der Kunststoffbe-.
schichtung dieser Trédgermaterialbahn wverkleinert werden,
ohne daB die Standfestigkeit darunter leidet.

Die Erfindung ist vorteilhaft weiter dadurch auséestaltet,
daB die Achse des Tubus in F8rderrichtung vorgesehen ist.
Zwar ist es durchaus denkbar und in der Praxis sogar- iiblich,
die Achse des Tubus quer zur Fdrderrichtung anzuordnen, die
Herstellung der Packung nach dem neuen Verfahren gemdB der
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Erfindung erlaubt aber eine gr&Sere Fertigungsgeschwindig-
keit und weniger Relativbewegungen der einzelnen Tubusab-
schnitte zueinander von einer Arbeitsstation in die n#ich-
ste, wenn die Tubusachse in F6rderrichtung liegt. Versuche
mit der erfindungsgemdBen Vorrichtung haben besondere Vor-
teile dadurch ergeben, daB man die auf der Wickel aufge-
rollte Papierbahn vorgeprdgt mit einer solchen Breite an-
ordnet, daB daraus zweli oder sogar drei Packungszuschnitte
nebeneinander erstellt werden k®nnten, wenn nur zwei oder
drei Vorrichtungen zur Durchfithrung des oben beschriebenen
Verfahrens nebeneinander angeordnet werden. Dies ist aber
ohne .weiteres m8glich und sogar zweckm&dBig, wdhrend doch
von einer Papierrolle bzw. Bahnwickel gearbeitét wird, weil
némlich'diesefBahn~durch'rollenfbrmige-Trennmesseragezogen -
wird, so daB jede der zwei oder drei nebeneinander angeord-
nete Herstellungsvorrichtungen mit einer Bahn mit der ent-
sprechenden Packungszuschnittbreite beschickt wird. Auf die-

se Weise kann eine zwei der nachfolgend beschriebenen Vor-

" richtungen nebeneinander angeordnet aufweisende Maschine

eine - Leistung von beispielsweise 3600 Packungen pro Stun-
de haben.

GemdB der Erfindung ist die Vorrichtung zur Durchfiihrung

des vorstehend beschriebenen Verfahrens dadurch gekennzeich-

net, daB in Flucht zu einem AuBenformring und koaxial .zu

diesem ein Kalibrierdorn angebracht ist, neben dem ein
Lingssiegelbacken beweglich vorgesehen ist, daB in Forder-
richtung hinter diesém'mindestens ein Transportbacken in
Forderrichtung taktweise oszillierend und hinter dem Kali-
brierdorn eine Schneideinrichtung angeoxrdnet ist, neben wel-
cher ein drehbares Dornrad mit mindestens drei radial her-

ausstehenden dornfdrmigen Spritzwerkzeugunterteilen vorge-
sehen ist, im Winkelabstand zur Achse des Xalibrierdornes

eine .Spritzeinrichtung mit Spritzwerkzeugoberteil ange-
bracht ist und unter dem Dornrad ein FOrderer mit in Abstand
zueinander angeordneten, oben offenen Formmitnehmern, eine
Fiill- und eine VerschlieBstation vorgesehen sind. Die auf

diese Weise aufgebaute Vorrichtung kann auf verh&dltnismd-
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Big engem Raum eingerichtet werden; denn alle Prédge-,
Schneid- und Lingssiegelstationen kénnen vor oder hinter
Umlenkrollen angeordnet sein, so daB8 der Kalibrierdorn in
der gewlinschten Lage, z.B. unter einem Neigungswinkel von
45° zur Horizontalen, neben dem Dornrad angeordnet und doch
ohne Schwierigkeiten in gewlinschter Forderrichtung be-
schickt werden kann. Zwischen der Bahnwickel und dem Kali-
brierdorn sind bei einer zweckmdBigen Ausfithrungsform dexr
Erfindung ein oder zwei Rollenpaare in Form von Rundmessern
zum Trennen der Bahn in zwei oder drei Teilbahnen vorge-
sehen, so daB wahrend des kontinuierlichen oder schubwei-
sen Betriebes die jeweils von der Wickel abgezogene Bahn
fortlaufend in die richtige Breite getrennt wird. Hinter
diesen Rundmessern kOnnen gegebenenfalls.weitere Faltsta-
tionen angeordnet. sein, beispielsweise um Packungskanten-

einzuprégen.

Bisher ist noch nicht iiber den Innenschutz der Lingssiegel-
naht gesprochen worden. Auch die diesbezligliche Station
kann noch vor einer, gegebenenfalls der letzten Umlenkrolle
vor dem Kalibrierdorn-angeordnet seini” In dieser Station
wird ein -Siegelstreifen auf die spdtere Innenseite .der be-
schichteten Papierbahn im Bereich der spdteren Lingssie-
gelnaht aufgelegt, damit nicht eine durch den Schnittran
der Seitenkante‘der'Bahn—unbeschichtete"Flache-dem'Fﬁllgut,
insbesondere .dex Fiﬁssigkeitf gegeniibber zu liegen kommt.
Anderenfalls kOnnte die Flissigkeit in die Schnittkante,
die nicht-durch Kunststoff geschiitzt ist, eindringen und
dort die Packung aufweichehf—Deshalb hat man hier Abdeck-
streifen bzw. Siegelstreifen fiir die Schnittkante vorge-
sehen, damit auch diese mit Kunststoff beschichtet und die
vorstehend genannten Schwierigkeiten vermieden sind. Nach
dieser Station wird die so behandelte beschichtete Papier-
bahn zweckmdBigerweise durch-eine Umlenkrolle so gefiihrt,
daB die fertig prdparierte Papierbahn zu dem beschriebenen .
Kalibrierdorn und auch koaxial zu dem AuBenformring in.

Flucht zugefiihrt werden kann.
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Weil bei der bevorzugten Ausfilhrungsform der Verpackungs-
herstellungsmaschine die einzelnen Bearbeitungen absatz-
weise erfolgen und mithin auch die F6rderung der Papier-
bahn und damit des Tubus absatzweise bzw. intermittierend
erfolgt, sind ein oder zwei Léngssiegelbacken beweglich
angeordnet. Das Siegeln der Ld&ngsnaht erfolgt mit Hilfe die-

ses von auBen oder dieser von auBen angreifenden Ldngssie-

" gelbacken auf den Kalibier- oder Formdorn.

Das Versiegeln der Schnittkante, der sogenannte LS-~Schutz,
kann nicht nur durch Aufbringen eines entsprechenden Ab-
deckstreifens erfolgen, wie oben beschrieben, sondern -kann
auch spdter auf dem Dornrad erfolgen, ndmlich beim Ansprit-
zen der spiter den Deckel. bildenden Stirnwand...Damit die
richtige SchweiBung der Lingsnaht und die richtig positio-
nierten weiteren Verarbeitungen vorgenommen werden k®nnen,
ist an einem dornfdrmigen Spritzwerkzeugunterteil ein ring-
férmiger Anschlag vorgesehen, gegen welchen der Tubusab-
schnitt nach Fertigstellung der Lingssiegelnaht beim Her-
unterschieben vom Kalibrierdorn und Ubergeben auf das dorn-
f6rmige Spritzwerkzeugunterteil herangeschoben wird. Die-
ses Heranschieben erfolgt mittels in Fdrderrichtung hinter
dem Léngssiegelbacken angeordneten Transportbadken, wobei
hier einer oder mehrexre Transportbacken vorgesehen seéin -
kOnnen,” die taktweise oszillieren. |

Dabei ist es. erfindungsgemi#B zweckmifig, wenn die Fdrderein-
richtungﬁzwei.auBerhalb.desfhohl-ausgebiidetenrxalibrier—
dorns diametral gegeniiberliegend angeordnete Transportbak-
ken und ein mittig dazwischen, mit diesen in einem L&ngs-
schlitz des Kalibrierdornes bewegbares Innenteil aufweist.
Auf diese Weise entsteht keine nachteilige Reibungsspur

auf der AuBenfldche der Packungswandung, vorzugsweise Se%—
tenwandung, ndmlich durch Reibspuren von Transportbacken

an der Seitenwandung, weil nicht diese Reibung fiir die Vor-

wirtsbewegung des Tubusabschnittes sorgt, sondern eine
Klemmwirkung. ' '
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Hinter dem Kalibrierdorn - wenn man in Forderrichtung des
Tubus blickt - ist eine Schneideinrichtung angeordnet, die
vorzugsweise beli einer besonderen Ausfiihrungs form der Er-
findung einen am Umfang verteilt angeordnete, nockengesteu-
erte Messer tragenden Drehring aufweist. Die Packungsher-
stellungsmaschine arbeitet also so, daB8 zunichst auf dem
Kalibrierdorn die LangsschweiBnaht erstellt wird, danach
der Tubus um eine Abschnittldnge weiter auf das Dornrad zu
bewegt wird, so daB die La@ngssiegelnaht erkalten und aus-
hd@rten kann. Die n&chstvordere Abschnittldnge ist bei die-
ser Bewegung vom Kalibrierdorn auf das Spritzwerkzeugun-
terteil ilibergeben worden, und zwar iiber einen Spalt, bei
dem die beschriebene -Schneideinrichtung angeordnet ist.
Spdtestens_an dieser Stelle-muB matiirlich der-Tubus in-die
einzelnen Abschnittldngen separiert bzw. vereinzelt werden,
welil sich andernfalls das dornfdrmige Spritzwerkzeugunter-
teil nicht auf dem Dornrad seitlich aus der Transportvor-

richtung durch Drehung wegbewegen.kann.

20 -pas neben der Schneideinrichtung angeordnete drehbare Dorn-

25

30

35

rad -weist mindestens drei, -vorzugsweise acht-radial her-
ausstehende, dornféormige-Spritzwerkzeugunterteile auf, -die
in entsprechendem Winkelabstand zueinander angeordnet sind.
Das Dornrad.dreht sich ebenso taktweise,_wie die _ganze Vor-
richtung taktweise arbeitet. Die beschriebene,.von der '
Schneideinrichtung:Vereinzelte~Tubusabschni£tlﬁnge'wird'
durch. eine bestimmte Winkeldrehung des Dornrades unter die
Spritzmaschime; -insbesondere untere das Spritzwerkzeugober-
teil bewegt, so daB Unterteil und Oberteil der Spritzma-
schine genau_in Flucht zueinander stehen. In diesem Zustand
kann die spdter den Deckel bildende-Stirnwand gespritzt
werden. Diese Spritzarbeiten werden technisch einwandfrei
beherrscht, und insbesondere durch die wenn auch nur diinne
Beschichtung der Tradgermaterialbahn, d.h. des oberen Ran-
des des Tubusabschnittes, haftet das von der Spritzma-
schine aufgebrachte Kunststoffmaterial bestens unfer Ge-
widhrleistung. einer ‘absolut.sicheren Dichtigkeit zwischen
Seitenwandung und Deckel der spdteren Packung.
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Das Dornrad bewegt sich und damit den betrachteten Tubus-
abschnitt intermittierend weiter, bis der unter dem Dorn-
rad vorzugsweise horizontal angeordnete Fbrderer erreicht
ist. Hierbei kann es sich um einen der bekannten Ketten-
fbrderer handeln, der geniigend Steifigkeit und Widerstands-
kraft bietet, so daB der oben beschriebene Anschlag, d.h.
der gegenilbber den dornf&rmigen Spritzwerkzeugunterteilen
bewegliche Ring den betrachteten Mubusabschnitt mit dem
inzwischen ausgehdrteten Deckel abstreifen und nach unten
so fest aufsetzen kann, daB alle iiber die senkrecht zur
Tubusachse liegende Endlinie am Tubusende hinausragenden
Teile, insbesondere die Offnungsvorrichtung am Deckel, in
Transportgestaltung hereingedriickt wird. Nach dem Abstrei-
fen —bewegt—sich :der Abstreiiringi—der-gleichzeitig An- . ’
schlag war, auf dem dornfdrmigen Spritzwerkzeugunterteil
wdhrend der ndchsten intermittierenden Drehung in Richtung
auf die Mitte des Dornrades, um nach Erreichen der oben
eingangs beschriebenen Winkelstellung wiedexr den nachsten
Tubusabschnitt als Anschlag anzuhalten. Wahrenddessen wird
die zundchst noch auf dem Kopf stehende Packung mit dem
Deckel -auf -dem Forderer stehend mnd mit dem -Boden-nach—oben
hin offen vom F&rderer, z.B. den sogenannten Stationsket-
ten, unter einen Kolbenfiiller oder dexgleichen—gebracht,
in welchem die Packung mit dem Fiillgut gefiillt wird. Zur
Stabilisierung -und gleichzeitig auch -zum=Formen-bzw: zum = °
Schaffen der Voraussetzungen -fiir das spidtere-Klotzboden-
formeﬁ befinden sich auf dem Forderer Formmitnehmer, die
vorzugsweise oben-offen sind und béi einer weiteren ande-
ren bevorzugten Ausfiihrungsform mindestens zwei relativ zu-
einander bewegbare Teile aufweisn, die erfindungsgemdsf im
zusammenge fahrenen Zustand mindestens im Bereich des einen

unteren Endes .einen runden Querschnitt und am anderen obe-

ren Ende einen viereckigen Querschnitt vorgeben. Hierdurch

werden ndmlich die Voraussetzungen fiir das'Klotzbodenfor—
men und dann das Klotzbodenverschweifen vorgegeben. Diese
Formmitnehmer sind zweckmdBigerweise im Abstand voneinan-
der so an dem Fbrderer angebracht, daB sie sich mit diesem

mitbewegen und stets fluchtend unter den dornfdrmigen
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Spritzwerkzeugunterteilen zur Ubernahme des einseitig
verschlossenen Tubusabschnittes stehen. AuBerdem stehen
diese Formmitnehmer zusammen mit den dann oben offenen
Packungen in Flucht unter der Fiillstation und entsprechend
spdter unter den verschiedenen Stationen zum VerschlieBen
der spdter den Boden bildenden Stirnwand, Vorbereiten der
Dreiecklappen zum Anlegen, Erwdrmen der Dreiecklappen und

unter dem Eckenandruckstempel.

Eine zweckmdBige Ausfiihrungsform der Vorrichtung hat einen
Takt von zwei Sekunden und acht dornférmige Spritzwerkzeug-
unterteile gleichmdBig am Umfang des Dornrades verteilt.
Bei dieser speziellen und bevorzugten Vorrichtung ist die
Achse des Kalibrierdornes unter 45 zur Horizontalen ge-
neigt, die Li#ngsachse dés Spritzwerkzeuges steht im Win-
kelabstand von 45° so zum Kalibrierdorn, daB die Spritz-
werkzeugunter- und -oberteile unter der Spritzmaschine -et-
wa im Lot angeordnet.sind,-und nacth Verlassen der Spritz-
maschine hat der frisch gespritzte Deckel -von seiner ndch-
sten, um 45° aus der Spritzmaschine herausgedrehten Stel-
lung bis zur Abstreifstellung und Ubergabe des Tubusab-
schnittes in den.oben offenen Formmitnehmer hinein eine
Zeit von 3 Arbeitstakten, d.h. 3 x 2 Sekunden, zum Abkiih-
len des Deckels also insgesamt-6- Sekunden. --

Da Eingzelteile der--vorstehend beschriebeneﬁ'Vorrichtung
teilwéise an sich bekannt .sind,_ist die Erstellung der
Vorrichtﬁng zux Durchfilhrung -des erfindungsgemdBen- Verfah-
rens mit dem know how der einschldgigen Branche ohne iiber-
miBigen Aufwand mdglich. Auch bei bekannten Anlagen kann
daher nach entsprechendem Umriisten verhdltnismdBig schnell
eine solche Vorrichtung aufgebaut werden. Verschiedene Ein-
heiten bilden die Vorrichtung insgesamt, so da8 durch Aus-
tauschen der einen Einheit durch eine entsprechende andere
eine groBe Anpassungsfdhigkeit der Gesamtvorrichtung gege-
ben ist, z.B. an verschiedene Formgebungen gewiinschter .
Packungen, runde, quadratische, rechteckige Packungsquer-
schnitte und dergleichen. Die Vorrichtung arbeitet einwand- -
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frei mit diinnerem Papier zur Erstellung einer Packung
gleicher Streifigkeit. Die Papierbahn, d.h. das Trdgerma-
terial, braucht nur mit einer diinneren Kunststoffschicht
versehen zu werden, und die Ld&ngsschweiBung und auch die
Anbringung der Quersiegelnaht sind dennoch einwandfrei ge-
wihrleistet; denn es handelt sich um eine trockene Schwei-
Bung beim KlotzbodenverschweiBfen, Die einfache Verarbeitung
und die geringe Anzahl der Baueinheiten in der Vorrichtung
ist weiterhin beglinstigt durch das Vorprdgen der zu ver-
arbeitenden Materialbahn bei deren Fabrikation. Durch die
diinnere Kunststoffbeschichtung der Trdgermaterialbahn ist
mit Vorteil eine hohere Extruderlaunfgeschwindigkeit mdg-

lich. Bei der Materialherstellung kannAman-atf,léngjéhrige
Erfahrungen .zurilickgreifen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der
vorliegenden Erfindung ergeben-sich aufgrund der folgenden
Beschreibung einer-bevorzugten Ausfihrungsform in Verbin-

dung mit den -Zeichnungen--Es zeigen:

Fig. 1 perspektivisch die verschlossene,- gebrauchsfertige
Packung einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er- -
findung, 7

Fig.: 2 ebenfalls perspektivisch die -gleiche Packung, jedoch
mit dem Boden mnach-oben, wobei der hier unteniange—
ordnete -und nicht sichtbare Deckel so eingedriickt
ist, daB keinerlei Teile dexr Offnungsvorrichtung
tber die untere-Kante .des Deckeils -iber -die-Gesamt- - -
kontur der Packung herausstehen,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des Bodens mach der
Klotzbodenfaltung und -vor dem Fertigstellen der Quer-—
siegelnaht, )

Fig. 4 die mit den Prigelinien filir das Klotzbodenformen
versehene obere Ende der Packung, an dem spdter
durch das Klotzbodenfalten der Boden gebildet wird,

Fig. 5 sbhematischzeine,QuerschnittsanSicht desjenigen Zu-
standes des Deckels in der Transportform; bei wel-

chem keine Teile der Uffnungsvorrichtung iliber die
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Gesamtkontur der Packung iiberstehen,

Fig. 6 eine Schnittansicht durch den fertig gespritzten
Deckel, allerdings ohne Seitenwandungen,

Fig. 7 im Schnitt Spritzwerkzeugober- und -unterteil der
nicht dargestellten Spritzmaschine bei abgebrochen
dargestellter Packung und

Fig. 8 schematisch den Gesamtaufbau der Vorrichtung zur
Herstellung der erfindungsgemdBen Packung.

Es wird zun8chst anhand der Fig. 1 bis 6 die Packung, da-
nach anhand der Fig. 7 und 8 die Vorrichtung zur Herstel-
lung der Packung und abschlieBend eine mbgliche Betriebs-

weise der Vorrichtung beschrieben.

Die in den -Fig. 1 und 2 gezeigte -fertige Packung- fiir flieé—
f&hige Filillgliter besteht aus insgesamt mit 1 bezeichneten
Seitenwdnden, weil bei der hier gezeigten Ausfihrungsform
im Bereich des Deckels 2 ein runder Querschnitt-vorgesehen’
ist (weil 'auch der Deckel 2 in Draufsicht kreisrund ist),
so daB man allenfalls auf der den Boden 3 bildenden Stirn-
wandseite zwischen vier Seitenwdnden unterschéiden konnte.
Der Einfachheit halber wird in der vorliegenden Beschrei-
bung von den Seitenwdnden 1 gesprochen. Diese sind gemdB
Darstellung der Fig. 1 bis 4 zu einem Tubus geformt und

entlang der Ldngssiegelnaht 4 zur endgililtigen Bildung-des
geschlossenen Tubus verbunden. In Fig. 2 erkennt.man, daS8

sich die Lingssiegelnaht 4 bis .in den Boden 3 erstreckt.
Dies ergibt sich -aus dem -Zuschnitt, wie auch in ?ig. 4 zu
erkennen ist. Dieser Tubus -hat in der -Form der Fig. 2 die
Hbhe H, die unter Beriicksichtigung der in Fig. 4 gezeigten
Formung--vor Fertigstellung des Bodens 3 ersichtlich kleiner -
als die Abschnittsl&nge A von der freien Oberkante 5 des
Tubus bis zur Oberkante 6 des Deckels 2 ist.

Die Oberkante der fertigen Packung ergibt sich aus der mit
7 bezeichneten Linie, die in den Fig. 2 bis 4 gezeigt ist.
Durch die verschiedenen nicht n&her bezeichneten und in

Fig. 4 gezeigten Falt- bzw. Prdgelinien wird beim Klotzbo-
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denformen der doppelte Kartonstreifen 8 (Fig. 3) gebildet,
in welchem sich die in Fig. 2 befindliche und kaum sicht-
bare Quersiegelnaht 9 befindet. Hierbei werden auch die
Dreiecklappen 10 gebildet, Die Erstellung des Bodens 3 er-
folgt vom Zustand der Fig. 4 iiber den der Fig. 3 in den der
Fig. 2. Zundchst werden die Eckén, die spdteren Spitzen
der Dreiecklappen 10, in Richtung der Pfeile 11 (Fig. 4) in
der gezeigten Richtung nach auBen bewegt und so weit gezo-
gen, bis der Zustand der Fig. 3 erreicht ist. Dann wird

der doppelte Kartonstreifen 8 zusammengedriickt, die Quer-
siegelnaht 9 angelegt, die Dreiecklappen 10 auf den Boden
hin vymgelegt und dort .durch zum Beispiel punktfdrmige Er-

warmuhg.angeheftet, so daB dann der Zustand der Fig. 2 er-

‘reicht ist.:

Dieses VerschlieBen auf der Seite des Bodens 3 geschieht
nach dem Fiillen der Packung, wie nachstehend noch beséhrie—
ben wird. Auf der in den Fig. 2 bis—4 unteren Seite der .
Packung ist mit anderen Worten der -Deckel 2 bereits fliis-
sigkeitsdicht angesiegelt. Im Gegensatz zu dem viereckigen
Boden =3 ist bei der-meuen Packung-der -vorzugsweise --aber
nicht notwendigerweise - rund ausgebildete Deckel 2 nur
aus thermoplastischem Kunststoff -und ohne Tré&germaterial
aufgebaut.= Deshalb -kann .der Deckel ldngs der in Fig. 5 ge--
zeigten AuBenkante .12 des.Tubus_bzw.-der-Seitenwidnde 1 an-
gespritzt sein, und zwar in der Gestalt der Gebrauchsform,
wie in Fig. 1 gezeigt ist. Hingegen ist in Fig. 5-die
Transportgestaltmgeéeigt, bei welcher-die allgemein mit 13
bezeichnete AusgieBeinrichtung nach innerhalb der AﬁBen—
kontur der Packung so eingeklappt ist, daB keine Einzel-
teile der AusgieBeinrichtung 13 itiber die AuBenkante 6 her-
ausstehen. Damit ist eine einwandfreie Standfestigkeit und
eine gute Umverpackung (mittels Schrumpffolien oder der-
gleichen) gewdhrleistet.

Die AusgieBeinrichtung 13 sitzt mittig auf dem Deckel 2
in Form eines nach auBen, gemdB Fig. 1 nach oben, hochste-

henden Ringkragens 14, dessen oberer Rand 15 mit einem
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VerschluBstopfen 16 mit angeschweiBtem Greifring 17 ver-
bunden ist.

Die genaue Form nach dem Spritzen des Deckels 2 erkennt
man deutlich aus Fig. 6. Die Oberkante 6 -des Deckels 2 ist
praktisch nur ein Ring, an dem auBen ein Stiitzkeil 18 so
angeformt ist, daB die Oberseite des Tubus bzw. der Sei-
tenwand 1 unterhalb der in Fig. 5 gezeigten Kante 12 um
diesen Stiitzkeil 18 herum zu liegen kommt. Hierdurch ist
eine besonders kridftige und steife Verbindung zwischen Dek-
kel 2 und Seitenwand 1 gegeben. Zwischen dem AuBenrand des
Deckels und dem Ringkragen .14 liegt eine Kegelstumpffli-
che 20, die im Zustand. der Fig. 1 uhd 6, d.h. in der Ge-
brauchsform, nach auBen und etwa im gleichen Winkel in der
Transportgestalt gemdB Fig. 5 nach innen ragt. Oben am

Rand 15 des Ringkragens 14 ist bis auf die in Fig. 6 rechts
mit 21 bezeichnete -Stelle ringfOdrmig eine Schwdchungslinie
22 angeordnet, -die eine fast 360°-Schwachstelle rund-um-.—
den VerschluBstopfen 46 bildet, damit diesexr- zum Offnen

der Packung leicht herausgerissen werden kann. Neben der

in Fig. 6 links mit 22 bezeichneten Stelle an der Schwda-
chungslinie liegt die Verbindungsstelle 23 (Fig. 1) des -
Greifringes 17, neben der eine vom Ringkragen 14 nach innen
zum'Zentrum‘hin"wegstehende Auswdlbung24-so..vorgesehen ist,
daB die Wandung dieser W&lbung 24 sich-gemd8 ¥ig. 6 mnach—
innen -erstreckt und gegen die Umgebung nur durch die
Schwdchungslinie 22 getfennt-ist.'Wenn der Benutzer dann
ndmlich durch ReiBen.am Greifring 17 {gemd8 Fig.- 6 nach
oben) die Schwdchungslinie 22 anfreiBt, dann-bricht diese

im Bereich der Ausw®lbung 24 merst, so daB mit Vorteil Luft _

in den Raum unter dem Deckel 2 gelangen kann.

Diametral gegeniiber der Auswdlbung 24, in der Darstellung
der Fig. 6 auf der rechten Seite des VerschluBstopfens 16,
bildet sich in der N&he der mit 21 bezeichneten Stelle das
Scharnier 25 filir den VefschluBstopfen 16. Letzterer kann
mithin gemdf Fig. 6 um das Scharnier 25 in Uhrzeigerrich=

tung bewegt, d.h. in Offnungsrichtung gedreht werden, ohne
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daB der VerschluBstopfen 16 gleich abreiBft. Dadurch ist

eine vorteilhafte WiederverschlieBbarkeit mdglich, zumal
der VerschluBstopfen 16 einen in etwa parallel zum Ring-
kragen 14 verlaufenden Rand 26 aufweist, der erst durch

den flachen Boden 27 verschlossen ist.

Die Vorrichtung zur Herstellung dieser Packung weist als
Einzelheit eine in Fig. 8 gezeigte Spritzmaschine 30 auf,
deren Oberteil 31 und Unterteil 32 vergrdBert und im Schnitt
in Fig. 7 gezeigt sind. Mit dem Verst&ndnis des Deckels 2
nach Fig. 6 wird die Ausfiihrungsform der Fig. 7 leichter
verstdndlich. Die genaue Kontur der beiden einander zuge-
richteten Flichen der Ober- und Unterteilé 31, 32 ergibt
sich_durch Bearbeitungen-entsprechend—-der Gestaltung des 7
Deckels 2, so daB es hier geniligt, wenige Teile zu erwdhnen:
Zum Beispiel den Trichter 33 zum Einspritzen von Kunst-
stoff in den Hohlraum, die Halterung 34 fiir den Formstem-
pel 35 und die Kalibrier- and Dichtstiicke. 36 zur Abdich-
tung des Xunststoffes, vorzugsweise-Polydthylen, gegen ein
seitliches Herausquetschen am dornfdrmigen Spritzwerkzeug-
unterteil- 32 vorbei—mnach auBen. Es versteht sich bereits
aus der Darstellung der Fig. 7, daB ein Spritzwerkzeugun-
terteil_32 einer Ldnge durch ein solches einer anderen

Lidnge ersetzt werden kann, ohne daf der Deckel 2 eine ande-

xre Gestaltung und.die iibrige Spritzmaschine andere Teile

haben mu8.

Die gesamte -Vorrichtung-zur Herstellung der oben beschrie-

benen.Packung 148t sich am besten anhand von Fig. 8 erldu-
tern. An einem Gestell 40 befindet sich links die Wickel
41 der beidseitig diinn mit Kunststoff, vorzugsweise Poly-
dthylen, beschichteten Trdgermaterialbahn 42, hier auf den
Lagern 43 drehbar gehaltert. Auf der rechten oberen Hdlfte
ist ein Endlosfdrderer 44 schematisch dargestellt, der in
an sich bekannter Weise mit Antrieben -versehen ist und ein
Stationskettenfdrderer sein kann. Ober- und Untertrum des
Forderers 44 liegen horizontal und im Abstand rechts neben
der Papierwickel 41. Im Abstand iiber dem Gestell 40 ist
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1eine Halterung 45 angebracht, an welcher auf der linken
Seite Messer in Form von Rundmessern 46 drehbar angebracht
sind, mit denen die Bahnen des Trdgermaterials 42 separiert
werden k&nnen. Mit 47 ist eine Vorbiegestation fiir das Er-

5 stellen von Packungskanten bezeichnet, hinter der eine er-
ste Umlenkrolle 48 angeordnet ist, ﬁberrwelcher sich eine
zweite Umlenkrolle 49 befindet. Dazwischen ist schematisch
ein Siegelbacken 50 mit nicht n&her bezeichnetem Gegenstiick
gezeigt, mit dessen Hilfe ein von einer Rolle 51 abgezogener

10 Kunststoffstreifen 52 zum LS-Schutz l&ngs iiber die Schnitt-
kante aufgesiegelt wird, damit nicht dort beim Verpacken
von Fliissigkeiten eine direkte Beriihrungskante zwischen

Papier und Fliissigkeit m6glich ist.

15 Zwischen der letztgenannten LS-Siegelstation 50 - 52 und
der rechts an der Halterung 45 befestigten Spritzmaschine
30 ist die Tubusformstation 53 angebracht, die nachfolgend
niher beschrieben wird. Wesentliches Element-ist dabei der
von dem hier gezeigten -Tubus verdeckte. Kalibrierdorn--54,

20 der an der Stelle seiner Anordnung unter dem Tubus mit 54
bezeichnet ist.-Dieser Kalibrierdorn-54-liegt=-mit-seiner .
Achse unter 45° zur Waagerechten. In seiner Verldngerung
nach unten und . rechts ist das allgemein mit -55 bezeichnete
Dornrad mit den acht dornfdrmigen Spritzwerkzeuguntertei-

25 len 32 angeordnet. Weiterhin rechts vom.Dornrad 55 ist an
der Halterung 45 der Kolbenfiiller 56 und weiterhin.rechts
daneben nur .schematisch dieinsgesamt-mit 57 bezeichnete
KlotzbodenverschweiSstation angeordnet.

30 Auf dem Obertrum des Fdrderers 44 ist schlieBlich schema-
tisch nur an zwei Stellen ein Formmitnehmer 58 gezeigt, der
vom jeweils benachbarten Formmitnehmer im Abstand a am
Forderer 44 angebracht und mit diesem in Richtung des Pfei-
les 59 unter der KlotzbodenverschweiB- bzw. VerschlieBsta-

35 tion 57 vorbewegt wird.

Die Tubusformstation 53 besteht im eingzelnen aus einem eben-

falls unter 45° zur Waagerechten angeordneten Halter 60, an
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1dem der Form- oder Kalibrierdorn 54 iiber das Dornkriimmungs-
teil 61 befestigt ist. Um dieses Kriimmungsteil 61 legt sich
rechts unterhalb der Umlenkrolle 49 die beschichtete Papier-

bahn 42 in Gestalt einer nach unten offenen Schale herum.

5Das rechte untere Ende dieser Schale liegt unter Zugspan-
nung innerhalb des AuBenringes 62 an, der ebenfalls koaxial
zum Kalibrierdorn 54 angebracht ist. In Transportrichtung,
die hier von der Umlenkrolle 49 aus unter 45° nach rechts
unten auf das Dornrad 55 hin zu denken ist, hinter dem

10 AuBenring 62 ist ein L&ngssiegelbacken 63 und im Abstand
weiter dahinter ein Transportbacken 64 vorgesehen. Letzte-
rer oszilliert mit.dem -Takt der -gesamten Vorrichtung ent-
sprechénd dem Doppelpfeil 65. Um eine Abschnittlédnge A
weiter in_Forderrichtung .reicht noch_-der Kalibrierdorn 54,

15 n&mlich bis zu der Schneideinrichtung 66, die hier schema-
tisch in Gestalt von zwei Messern angedeutet ist, tatsdch-
lich aber ein Rundmesser mit einem innen angeordneten Gegen-

messer zur Ausiibung eines Schereneffektes sein kann.

20 Funktionell gesehen ist der Tubusformstation 53 das Dorn-
rad 55 nachgeschaltet. Es ist in Richtung des dargestellten
Pfeiles, -d.h.. in Uhrzeigerrichtung, -um die zentrale Achse
drehbar, und zwar taktweise, d4d.h. intermittierend, wobei
jeweils ein Takt ein dornférmiges Spritzwerkzeugunterteil

25 32 um 459 in Uhrzeigerrichthng—weiterbewegt.wJedes.Unter—
teil 32 trigt einen ringfdrmigen.Anschlag 70, der in Achs-
richtung des dornfdrmigen-Spritzwerkzeugunterteiles 32 zur
Ausiibung éiner Abstreiferwirkung oszillierend bewegbar ange-
trieben ist. In der untersten, mit III bezeichneten Stel-

30 lung befindet sich der Anschlag- bzw. Abstreifring 70 in

| seiner untersten Stellung.

Im Lot tiber der Stellung III, d4.h. in der mit ITI bezeichne-
ten Position, steht das jeweilige Spfitzwerkzeugunterteil
3532 wie bei der Anordnung gem#8 Fig. 7 senkrecht unter der
Spritzmaschine 30. Das'Spritzwerkzeugoberteii 31 kahn'sich
in der Senkrechten nach oben mind unten mit einem Hub bewe-

gen (damit es unter Freigabe des frisch gespritzten Deckels
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2 von dem jeweiligen Unterteil 32 abgehoben werden kann),
der grbBer als der Oszillationshub des Spritzzylinders 80
mit Dosierstempel 81 und Granulatbehdlter 82 ist. Eine ndhe-
re Beschreibung der Spritzmaschine 30 erscheint hier eben-
so entbehrlich wie die VerschlieBstation 57 mit der Einrich-
tung 90 zum VerschlieBen der Bodenseite, der Einrichtung 91
zum Vorbereiten der Dreiecklappen 10 zum Anlegen an den
Boden 3, der Einrichtung 92 zum Erwdrmen der Dreiecklappen
10 und der Einrichtung 93 mit den Andruckstempeln fir die
Dreiecklappen 10. Die auf dem Obertrum des F&rderers 44
gezeigte Packung steht sozusagen auf dem Kopf; denn man
erkennt unten den DeckelAQ, wéhrend sich oben die spdter
den Boden 3 bildende Stirnwand befindet. Aus diesem Grunde
wird nach-Abfbrdern der fertig gefiillten und verschlosse-
nen Packung in Richtung des Pfeiles 59 die Packung gewen-
det, damit die Kopfseite nach -oben kommt.

Der Betrieb der Maschine erfolgt derart, daB._die Papierbahn

42 beispielsweise durch-die -Rollenmesser 46 in drei sepa-
rate, nebeneinander liegende-Bahnen getrennt wird, die je-

weils der gleichen Vorrichtung,-wie sie in Fig. 8.insgesamt-:
gezeigt ist, zugefiihrt wird. Zum Verstdndnis des Betriebes
und Verfahrens gemiB der Erfindung geniligt aber die Beschrei-
bung der Funktionsweise einer Maschine. Die Papierbahn 42
wird durch die Einrichtung 47 in die moch nicht worgeprag-
ten Kanten vorgebogen, -danach durch die Rolle 48.umgelenkt
und in die‘Kantenschutzstation 50.gefﬁh£t, wo iiber die
nicht mit Kunststoff beschichtete Schnittkante am Rande

der Bahn 42 der von der Rolle 51 abgezogene Kunststoffstrei-
fen 52 mit Hilfe des Siegelbackens 50 aufgesiegelt wird.

Die auf diese Weise vorbereitete Papierbahn wird iiber die
Umlenkrolle 49 nach rechts unten so umgelenkt, daB nun die
Transportrichtung von dem oberen AuBenumfang der Umlenk-
rolle 49 durch die Achse des Kalibrierdorns 54 gehend auf
das Zentrum des Dornrades 55 zeigt. Durch-die Zugspannung,
welche durch die Transportbacken 64 erzeugt wird, legt sich
die Papierbahn 42 zundchst wie eine nach unten offene Scha--
le halbkreisfdrmig-um den Dornansatz 41, um dann den Kali-
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brierdorn 54 unter Innenanlage an den AuBenring 62 voll-
stidndig zu umschlieBen. Dieses UmschlieBen erbringt die
Tubusgestalt und erfolgt dergestalt, daB die beiden freien
Kanten des Tubus sich ein Stiick weit iberlappen, so daB

an dieser iUberlappungsstelle die Léngssiegelnaht 4 mit
Hilfe der Siegelbacken 63 angelegt werden kann. W&hrend
dieses Siegelvorganges steht der Tubusabschnitt mit der
LAnge A stationdr. Nach dem Offnen des Siegelbackens 63
ziehen die Transportbacken 64 den ndchstvorderen Tubusab-
schnitt um eine Abschnittld@nge A zum Dornrad 55 hin, wo-
durch der betrachtete Tubusabschnitt, bei dem gerade die
Lidngssiegelnaht fertiggestellt wurde, bis an das rechte
untere Ende des Kalibrierdornes 54 kommt. Hier erfolgt
nun eine Abtrennung mittels—der Schneideinrichtung.66 von
demjenigen Teil, was gerade duréh die zuletzt beschriebene
Tatigkeit der Transportbacken 64 auf das dornf&rmige

Spritzwerkzeugunterteil 32 bis an den Anschlag 70 aufge-
schoben wurde.

Beim ndchsten Takt wird nun der betrachtete Tubusabschnitt
durch die Messereinrichtung-66 vorbei auf das dornfdrmige
Spritzwerkzeugunterteil 32 in der Stellung I aufgeschoben.
Das -Untertedil 32 hat einen—um etwa 0,5 mm geringeren Durch-
messer als der Kalibrierdorn 54.

Das Dornrad 55 dreht sich nun um einen Takt, dfh. um 45°
im Uhrzeigersinn weiter, so -daB8 der betrachtete Tubusab-
schnitt jetzt -die Station II unter der -Spritzmaschine 30
erreicht; Nun f&hrt das-Spritzwerkzeugoberteil 31 unter Um-
greifen des oberen Randes des Tubus bzw. der Seitenwand 1
in die in Fig. 7 gezeigte Stellung.- Auf diese Weise wird
der Deckel 2 direkt an die Oberkante 12 der Seitenwdnde 1
angespritzt. Danach f&hrt das Spritzwerkzeugoberteil 31
bzw. der weitere Spritzdorn 35 vom Deckel 2 ab, und das
Dornrad 55 kann sich dann um 180° in die Stgllung III be-
wegen, wobei gléichzeitig der Deckel mit dem frischen
Spritzling gekiihlt wird.
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Das Dornrad 55 ist so eingestellt und mit den anderen Sta-
tionen 52, 30 und mit dem Formmitnehmer 58 synchronisiert,
daB sich in den einzelnen Stationen, insbesondere den Sta-
tionen I, II und III, exakt lbereinstimmende Positionen
zwischen den Achsen der gegeniiberliegenden Teile gegeben
sind. In-der Station III arbeitet der ringfbrmige Anschlag
70 als Abstreifer und schiebt den betrachteten Tubusab-
schnitt, der an seiner einen Stirnseite durch den Deckel 2
verschlossen ist, nach unten in Richtung auf den Forderer
44, und zwar in den Formmitnehmer 58 hinein. Dieses ist zu-
n&chst bei derjenigen Ausfliihrungsform, wie sie in Fig. 1
gezeigt ist, d.h. mit rundem Deckel und viereckigem Boden,
gedffnet, um den weiter ausladenden bzw. in dér Flédche gro-
Beren Deckel 2-vorbeizulassen, und schlieBi._sich dann auf
die kleinere Viereckfl&dche. Beim Herunterschieben driickt
dei Ring 70 den Deckel mit Hilfe der Steifen Seitenwand 1
s0 auf das Obertrum des Forderers 44, daB sich der Deckel 2
in die in Fig.-5 gezeigte Transportgestalt hereinklappt.
Dieses Hereinklappen bereitet keinerlei Schwierigkeiten,

wéil die Packung noch leer ist.

Der Stationskettenfdrderer 44 fOrdert nun die -oben—noch -
offene und fiillbereite Packung in Richtung des Pfeiles 59

nach.rechts, wobei=ein-Formmitnehmer 58 wvem mdachsten einen
Abstand a einnimmt. Die Packung. gelangt unter-die -als Kol—-

- benfiller ausgebilaete~Fﬁllstation 56, wird bis zur Ober- -

30

35

kante- 7 :gefiillt: In der Einrichtung 90 wird-die Bodenseite
vom Zusténd der ‘'Fig.: 4 in den der Fig. 3 verschlossen. In
der schematisch angédeuteten Einrichtung.91 werden dann
nach dem Querversiegeln die Dreiecklappen 10 zum Anlegen
vorbereitet, in der Station 92 erwdrmt -und mit der Ein-
richtung 93 iiber Druckstempel auf den Boden 3 so angehef-
tet, daB sich die Form der Fig. 2 ergibt.

Die erwdhnten Dreiecklappen kdnnen je nach Ausgestaltung
des Klotzbodenverschlusses auf den Boden selbst oder eine

Seitenwandung umgefaltet sein.
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Auf der gegeniiberliegenden Seite ist der nur aus thermo-
plastischem Kunststoff hergestellte Deckel angeordnet, des-
sen Ringkragen kreisrund, oﬁal, vieleckig oder dergleichen
ausgebildet sein kann und nach auBen hochsteht. Bei der in
den Figuren gezeigten Kegelstumpfform des Deckels ist es
zweckmdBig, wenn der Ringkragen mittig angeordnet ist. Bei
anderen Deckelformen kann der Ringkragen durchaus aber auch
seitlich mehr in Rantennahe angeordnet sein, damit man beim

AusgieBen die GieBkante ndher am Deckelrand zu liegen hat. !

Nach dem Einklappen des Deckels aus der Herstellungs-Spritz-
gestalt in die Transportgestalt liegen vorzugsweiée'alle , '
Teile der Uffnungseinrichtung, also auch der angeséhweiBte
Greifring,“innerhalb;derfAuBenkontur der Packung, weil

hierdurch eine optimale Gestaltung fiir den Transport gege—

ben ist. Die in den Figuren dargestellte Ausfiihrungsform

zeigt einen—unter -30° schrdg hochgestellten, an den Ver- - -
schluB8stopfen angeformten Greifring. Besonders zweckmdBig

ist aber eine nicht in den Figuren gezeigte Ausfiihrungs---

~form, bei welcher der Greifring um 180° herumgedreht ange-

spritzt ist..Mit anderen Worten 1iegt die Hauptebene im
Greifring parallel zur AuBenkante der Packung .oder:parallel--
zu der Ebene, welche durch den Deckelrand verlduft. Dennoch
befindet sich -der Greifring .immer.noch in seiner Transporit-. .-
gestalt innerhalb der AuBenkontur-der Packuna. Die Anord-

nung des Greifringes in der um 180°- aus dem ‘VerschluBstop-

. fen herausgédrehten Position ist deshalb zweckmdBig, weil

auf diese Weise die Spritzform zur-Erxrstellung des Deckels
einfacher gestaltet werden k&nnen.

Die vorstehenden Ausfiihrungen zeigen, daB die Wahl der ..
Deckelform entsprechend dem Spritzwerkzeug gewissen Varia-
tionen unterworfen werden kann. Zum Beispiel k&nnte die
AusgieBOffnung an einer ziehharmonika- oder balgfbrmigen
Einrichtung angeformt sein. Die Hauptsache ist die "Unter--
deckform" fiir den Transport der Packung bzw. die "Uber-
deckform" beim AusgieBen. Durch die Erfindung ist “insbeson-

dere fiir den nur aus thermoplastischem Kunststoff bestehen-
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den Deckel die Mdglichkeit gegeben, viele gewlinschte Off-
nungsanordnungen zu schaffen und dabei auch die Kaltver-
formungsmdglichkeiten auszuniitzen, um dem Deckel verschie-
dene Gestalt zu geben, z.B. die optimale Gestalt fiir den
Transport einerseits und die optimale Form fiir den Aus-
gieBverlauf andererseits. Als Kaltverformen kann man in
diesem Sinne das Hereindrﬁcken des Deckels in die Trans-
portgestalt oder das Herausziehen desselben in die Ge-

brauchsform verstehen.
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Packung filir flieffdhige Fiillgiiter
mit wieder verschlieBbarer Off-

nungsvorrichtung

S . . e — ———— — T —— — i — T — —— it St G o Aot o o S

Packung fiir flieBfdhige Fiillgliter, bestehend aus mitein-
ander iiber mindestens eine Léngssiegelnaht tubusfbrmig
verbundenen Seitenwdnden und Stirnwdnden, die an den
Enden des Tubus angebracht sind, Boden und Deckel der
Packung bilden und von denen eine Stirnwand aus thermo-
plastischem Kunststoff _ohne Trigermaterial besteht,. .
lings ihrer AuBenkante an -den Seitenwdnden apgespritzf
ist und eine nach innerhalb der AuBenkontur der Packung
eingeklappte AusgieBeinrichtung aufweist, wobei die
Seitenwdnde aus mindestens einseitig mit thermoplasti-
schem Kunststoff beschichtetem Tr&germaterial, z.B.
Karton,—bestehen, dadurch gekenn -

ze i-chne-t-, daB dienur-aus thermoplastischem
Kunststoff- bestehende Stirnwand den Deckel (2) bildet
und die den Boden {3) darstellende Stirnwand wviereckig

ist sowie eine Quersiegelnaht (9) mit auf eine benach-

- barte~Wandung (3) umgefalteten Dreiecklappen .(10) auf-

weist.

Packung-nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, .da8
der Deckel (2) und der Querschnitt der Packung minde=
stens im Bereich des Deckels (2) rund sind und daB die
Gestalt des Déckels (2) bei muind unmittelbar nach dem
Spritzvorgang die Gebrauchsform ist.

Packung nach Anépruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet,

daB die AusgieBeinrichtung (13) einen nach auBen hoch-

-stehenden Ringkragen (14) aufweist, dessen oberer Rand

(15) mit einem VerschluBstopfen (16) mit angeschweiBtem

Greifring (17) verbunden ist und fiir den Transport in-
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nerhalb der AuBenkontur der Packung liegt.

Verfahren zur Herstellung der Packung nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, bei welchem das beschichtete Trdger-
material vorgerillt, von einer Wickel in Bahnform Biege-
und Faltstationen zugefiihrt und zur Herstellung eines
Tubus unter Spannung gegen einen AuBenring gezogen wird,
wonach der Tubus durch Langssiegeln geschlossen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB der
Tubus (1) auf einen Kalibrieérdorn (54) aufgezogen wird;
das Lingssiegeln zwischen diesem und AuBenbacken (63)
erfolgt; jeweils eine Abschnittsldnge {A) des Tubus (1)
taktweise von dem Kalibrierdorn (54) abgezogen, auf ein
Spritzwerkzeugunterteil (32)-iibergeben-und zur Seite hin
aus der Vorschubrichtung heraus in Position zu einem
Spritzwerkzeugoberteil (31) bewegt wird; der Deckel (2)
unter Verbinden mit dem Ende-(12) des ‘Tubusabschnittes
(1) gespritzt und gekiihlt wixrd; . der einseitig verschlos-
sene Tubusabschnitt (1) wvom Spritzwerkzeugunterteil {12)
abgezogen wird; der Deckel (2) in Transportgestalt ein-
gedriickt wird; und die Packung nmach dem Fiillen durch -

Klotzbodenverschweiflen am Boden {(3) werschlossen wird.

Verfahren nach -Anspruch 4; dadurch gekennzeichnet, das
die Achse des Tubus (1) in Forderrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 4. oder--5, dadurch gekennzeichnet, da8 in Flucht -
zu einem AuBenformring (62) und koaxial zu diesem ein
Kalibrierdorn (54) .angebracht ist, neben-dem ein Langs-
siegelbacken (63) beweglich vorgesehen ist, daB in Fdr-
derrichtung hinter diesem mindestens ein Transportbak-
ken (64) in Forderrichtung taktweise oszillierend und
hinter dem Kalibrierdorn (54) eine Schneideinrichtung
(66) angeordnet ist, neben welcher ein drehbares Dorn-
rad (55) mit mindestens -drei radial herausstehenden
dornférmigen Spritzwerkzeugunterteilen (32) vorgesehen
ist, im Winkelabstand zur Achse des Kalibrierdornes (54)
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eine Spritzeinrichtung (30) mit Spritzwerkzeugoberteil
(31, 35) angebracht ist und unter dem Dornrad (55) ein
Forderer (44) mit in Abstand (a) zueinander angeordne-
ten, oben offenen Formmitnehmern (58), eine Fiill- (56)

und eine Verschliefstation (57) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach'Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
der Formmitnehmer (58) mindestens zwei relativ zueinan-
der bewegbare Teile aufweist, die im zusammengefahrenen
Zustand mindestens im Bereich des einen unteren Endes
einen runden Querschnitt und am anderen oberen Ende ei-

nen viereckigen Querschnitt vorgeben.

Vor]fichtung*'nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Fdrdereinrichtung (64) zwei auBerhalb des

hohl ausgebildeten Kalibrierdornes (54)_diametral'gegen-
tberliegend angeordnete Transportbacken (64) und ein
mittig dazwischen mit. diesen-in einem L&ngsschlitz des-~=--

Kalibrierdornes—1{54) bewegbares Innenteil aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche.6 bis 8, dadurch- -
gekennzeichnet, daf die Schneideinrichtung (66) einen
am Umfang -verteilt angeordnete, nockengesteuerte Messer
tragenden Drehring aufweist.
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