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Verfahren und Vorrichtung zum Abdichten eines Verpackungsbehilter-Ventils.

@ Uberdruckventile an Verpackungsbehaltern sollen so
dicht sein, dal kein Sauerstoff aus der Atmosphére zwischen
den Ventilteilen in die Packung gelangen kann. Dies wird
dadurch erreicht, daR zwischen die einen Kanal bildenden
Teile des Ventils (v) ein filissiges Dichtmittel angeordnet
wird. Um das Eindringen des Dichtmittels in die Kanéle zu
beschleunigen und das véllige Durchsetzen dieser mit
Dichtmittel zu gewéhrleisten, wird im Bereich des Kanaien-
des, in dem das Dichtmittel aufgetragen wird, kurzzeitig ein
Gaslberdruck erzeugt. Das fliissige Dichtmittel wird von
einem Kleinstmengendosiergerat in die Ventile (v} abgesetzt
und, nachdem die Ventile (v) an den Verpackungsbehéltern
(b} befestigt worden sind, durch einen Druckiuftstof? verteilt,
der durch einen Kanal (31) in Formdornen (11} zugeleitet

wird, auf denen die Verpackungsbehélter (b) geformt
werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Abdichten eines

Verpackungsbehdlter-Ventils

Stand der Technik

Die Erfindung geht;aus von einem Verfahren zum Abdichten

eines Verpackungsbehdlterventils nach der Gattung des

Hauptanspruchs. Bei einem beispielsweise durch die EP-A-
0012 874 bekannt gewordenen Verfahren dieser Art wird auf
ein Kanalende eines Ventils eine kleine Menge eines fliis-

sigen Dichtmittels aufgetragen, das dann durch Kapillar-

wirkung in den Kanal eindringt und diesen durchsetzt.

Aufgabe der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Abdichten ei-

nes Behdlterventils zu beschleunigen, insbesondere sollen
auf schnellaufenden Verpackungsmaschinen abgedichtete Behdl-

terventile dicht gemacht werden, bevor die Behdlter gefiillt

und verschlossen werden.
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Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgemé@fe Verfahren mit deﬁ kennzeichnenden Merk-
malen des Hauptanspruchs hat den Vorteil, daB das im Bereich
des Kanalendes als Tropfen abgesetzte Dichtmittel durch den
kurzzeitigen Gasiiberdruck schnell in den Kanal getrieben wird
und diesen v8llig durchsetzt, sq daf die Dichtigkeit des Ven-
tils schnell erreicht und gewdhrleistet wird.

Die erfindungsgemdfe Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs.3 und folgender ist insbesondere fiir Ver-
packungsmaschinen vorteilhaft, auf denen Verpackungsbehdlter
hergestellt, mit einem Ventil versehen, gefiillt und verschlos-

sen werden.

Zeichnung

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist iﬁ der Zeichnﬁng
dargestellt und in.der nachfolgenden Beschreibung ndher er-
l3utert. Es zeigen Figur 1 eine Vorrichtung zum Herstellen
von Verpackungsbeh&ltern und zum Ausriisten dieser mit einem
Veﬁtil vereinfacht in schaubildlicher Ansicht, Figur 2 eine
Einrichtung zum Auftragen kleiner Dichtmittelmengen auf Ven-
tile im Querschnitt und Figur 3 einen Dorn der Vorrichtung
nach Figur 1 zum Formen von Verpackungsbehdltern in Seiten~

ansicht teilweise im Schnitt.
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Beschreibung dér Erfindung

Eine Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungsbehdltern,
wie Beuteln b ,und zum Ausriisten dieser mit einem Einweg-
oder Uberdruckventil v hat.ein schrittweise gedrehtes Rad
10 mit mehreren radial abstehenden Formdornen 11. Auf ei-
ner eréten Station I wird um den bereitstehenden Formdorn
11 ein Zuschnitt s aus flexiblem Packstoff herumgefaltet,
so daB eine Hiilse h entsteht. Auf folgenden Stationen IV
und V wird das iliberstehende Ende der Hiilse h zu einem dich-

ten Boden ¢ gefaltet und gesiegelt.

Auf Station VII ist unterhalb des Umléufwegs der Formdorne
,11 ein Lochstempel .13 angeordnet, der von einem Elektromag-
net .14 betatigt'Wifd. Der Lochstempel 13 schneidet in die
untere Wand jedes Beutels b.einen Durchbruch in Form eines
Schlitzés oder Loches a ﬁit geringem Querschnitt. Dérauf
wird auf Station VIIIAauf der Unterseite des Beutels b ein
Einwegventil v geklebt, welches das Loch a ﬁberaeckt und ab-
schlieBt. Die Ventile v werden von zwei Stempeln 15, 15'
wechselweise von zwei Vorratsbdndern 4, 4', auf'denen sie wie
Etiketten 16sbar mit einer Klebstoffschicht haften, an einer
Schilkante 16, 16' abgenommen und durch eine Schwenkbewegung
unter das Loch a in der Beutelwand gebracht. Durch Hochdriik-
ken des Stempels 15, 15' wird das zugefiihrte Ventil v gegen

den bereitstehenden Beutel b gedriickt, wo es mittels der Kleb-

stoffschicht an dem Beutel b festhaftet.
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Der Aufbau der Ventile v ist beispielsweise in der EP-A-
0023 703 beschrieben. Ein solches Ventil v besteht aus

einer Grundplatte p mit einem Durchbruch o. Auf der einen
Seite der Grundplatte p ist ein flexibles Folienpld@ttchen

f entlang zweier spiegelbildlicher Sektoren aufgeklebt, so
daBf der nicht klebende, mittlere Bereich zwei von dem Durch-
bruch o ausgehende Ventilkandle k bildet. Derart zusammenge-
setzte Ventile v sind zum Bevorraten und zum Versand auf B&n-

dern d 1l&6sbar aufgeklebt.

Da die Dichtigkeit solcher Ventile zu winschen tibrig 1l&8t,
wird ein fliissiges Dichtmittel in die Ventilkandle k einge-
bracht. Das Dichtmittel wird den Ventilen v von Kleinstmen-
gendosiergerdten 19; 19' zugeteilt, die am Zulauf der B&dnder
d zur Absch&lkante 16, 16' angeordnet sind. Ein solches Ge-
rdt 19, 19' (Figur 2) hat ein Geh#use mit einem pneumatisch
auf- und abbewegten Arbeitskolben 21, dessen Hub von einer
Stellschraube 22 begrenzt wird. Mit der Kolbenétange 23 des
Arbeitskolbens 21 ist eine Ventilnadel 24 verbunden, die in
ein Ventilgehduse mit einem Ventilsitz 26 ragt. An den Ven-
tilsitz 26 schlieBt sich eine Bohrung 27 an, die in ein R&hr-
chen 28 miindet. Jeweils beim Abheben der Ventilnadel 24 vom
Ventilsitz 26 durch eine kurze Hubbewegung des Arbeitskolbens
21 flieBt eine geringe Menge in der Gr&éBe eines kleinen Tropfens
einer durch eine Offnung 29 in dem Ventilgeh#use 20 zugefﬁﬁrte

Flissigkeitsmenge durch das R&hrchen 28.
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Die Kleinstmeﬂgéndosiergeréte 19, 19' sind dem Zulauf der
Bidnder d, d' so zugeordnet, daB8 beim Stillstand des Bandes

d, d' das freie Ende des Rohrchens 28 mittig zum Durch-
bruch o der Grundplatte p des Ventils und einem kongruieren-
den Durchbruch o' im Band 4, d' gerichet ist. Durch Betiti-
'gen des Dosiergerdts 19, 19' wird ein Tr&pfchen Flissigkeit
freigegeben, das bei gleichzeitigem axialen Verschieben des
Dosiergerdts 19 zum Ventil v hin, auf dem Folienpl&ttchen f
in dem Durchbruch o des Ventils v abgesetzt wird. Je nach der
Viskositdt des flissigen Dichtmittels verl&uft das Tropfchen
auf dem Folienpl&ttchen f,erreicht die inneren Enden der bei-

den Ventilkandle k und dringt in diese durch Kapillarwikung

ein.

Damit das Dichtmittel die Kandle k der Ventile v schnell und
v6llig durchsetzt, wird der Durchbruch o derrGrundeatte P
kurzzeitig einem Uberdruck eines Gases, vorzugsweise Druck-
luft ausgesetzt. Beim beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel wird
dies durchgefiihrt, nachdem die Ventile v bereits an den Beu-
teln'b angeklebt worden sind. Dabei wird Druckluft durch das
vom Ventil v abgedeckte Loch a in der Wand der Beutel b in
den Durchbruch o der Grundplatte p geleitet. Dies erfolgt auf
Station X, kurz bevor die Beutel b auf Station XI von den
Formdornen 11 abgezogen und zum Fiillen und VerschlieBen wei-

tergegeben werden.



-6 - o985¥53

Zum Zufiihren von 5ruckluft zu dem Loch a in der unteren Wand
des Beutels b verlduft in jedem der Formdorne 11 ein Kanal

31 mit einer EinlaBdffnung 32 nahe der Nabe 10 und einer Aus-
lagdffnung 33 im Deckungsbereich mit dem Loch a des éuf dem
Formdorn 11 sitzenden Beutels b. Der Kanal 31 ist in der Un-
terseite des Formdorns 11 als Nut gebildet, die von einer die
Ein- und Auslafdffnung 32, 33 enthaltenden Platte 34 abgedeckt
ist., Zum Zufihren von Druckluft zum Kanal 31 wird wd&hrend des
Stillstands eines Formdorns 11 auf der Station X eine elasti-
sche Hiilse 35 im Bereich um die EinlaBdffnung 32 dicht am Dorn
11 angedriickt. Von einem Magnetventil 36 gesteuert wird durch
eine Leitung 37, die Hilse 35, den Kanal 31 und das Loch a in
der Beutelwand ein kurzzeitiger Druckaufbau im Durchbruch o
des Ventils v erzeugt..Um ein libermdBiges Ausbauchen des diin-
nen Folienpl@ttchens f des Ventils v zu verhindern, wird die-
ses dabei dﬁrch einen Stempel 38 abgestlitzt, der im Deckungs-
bereich mit den Kanilen k des Ventils v eine Aussparung 41 hat.
Der Stempel 38 und die Hiilse 35 sind an einem Tr&dger 39 befestigt,
welche taktweise von einer Hubstange 40 gegen die Unterseite ei-
nes auf Station X befindlichen Formdorns 11 bewegt werden. Der
Stempel 38 fdrdert auch das Abdichten des Ausiasses 33 des Ka-
nals 31 und des Durchbruchs o des Ventils gegeniiber der AuBen-

atmosphére.
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Ergédnzend wirh;bemerkt, daB der Aufbau eines Gasliberdrucks
im Durchbruch o der Grundplatte p der Ventile v auch durch-
geflihrt werden kann, solange die Ventile v noch am Bevorra-
tungsband 4 haften. Das Druckbeaufschlagen der an den Ver-
‘packungsbeh#ltern bereits befestigten Ventile v hat jedoch
den Vorteil, daB wegen des geringen Querschnitts des Loches
a in der Beutelwand keine Teilchen des Dichtmittels aus der
von dem Durchbruch o, dem Folienpléttchen f und der Beutel-

wand gebildeten Kammer herausgeschleudert werden k&nnen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Abdichten eines Verpackungsbeh&dlterven-
tils durch Einbringen eines fliissigen Dichtmittels in ei-
nen Ventilkanal, der von zwei aneinanderliegenden, an sei-
nen Rdndern fest mitéinander verbundenen Folienteilen ge-
bildet wird, wobei eine kleine Dichtmittelmenge im Bereich
eines Endes des Ventilkanals aufgetragen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Dichtmittel im Bereich des packungs-
seitigeﬂ Endes des Ventilkanals (k) aufgetragen und an-
schlieBend dieser Bereich einem kurzzeitigen Gasiiberdruck

ausgesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
das den Uberdruck erzeugeﬁde Gas vom Innerﬁ des Verpackungs-
behdlters (b) durch einen Dufchbruch (a) in der Wand des Be-
h3dlters zugefiihrt wird, an der das mit einem Dichtmittel

versehene Ventil (v) befesfigt ist.
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3. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch
1, mit einer Einrichtung zum Auftragen einer fliissigen Dicht-~
mittelmenge auf ein Ende eines Kanals eines Verpackungsbehidl-
terventils, gekénnzeichnet durch eine der Auftrageinrichtung
(19) nachgeordnete Einriéhtung (11, 31) zum Erzeugen eines
Gasliberdrucks im Bereich des mit dem Dichtmittel versehenen

Endes des Kanals (k).

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf
die Einrichtung zum Erzeugen des Gasiiberdrucks (11, 31) das
mit dem Dichtmittel versehene Ende des Kanals (k) des Ventils

(v) gegeniiber der AuBenatmosphdre abdichtet.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dag
die Einrichtung (31) zum.Erzeugen des Gasiiberdrucks in einem

Dorn (11), um den ein Verpackungsbehdlter (b) geformt wird,

angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
in dem Dorn. (11) ein Verbindungskanal (31) mit einer AuslaB-
ffnung (33) fiir Druckgas angeordnet ist, die in einem Bereich
miindet, in dem der auf dem Dorn sitzende Behdlter (b) einen

von einem Ventil (v) abgedeckten Durchbruch (o) hat.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei mehreren von einer Nabe (10) abstehen-
den, schrittweise umlaufenden Dornen (11) an einer Station
eine Druckgaszufiihreinrichtung (35) angeordnet ist, welche
mit der EinlaBdffnung (32) des Verbindungskanals (31) des
auf dieser Station jeweils befindlichen Dorns in Verbindung

gebracht wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die EinlaBdffnung (32) und die AuslaBdffnung (33) des Ver-
bindungskanals (31) an der gleichen Seite des Dorns (11) en-

den.



0085853

VM T2k

1/1

"

\ e e |
Q&h S )7 5 % Al

" N
/u .vv_ﬁ'\ﬂ .
S TN

1
=
!

FI6.3

RN )< o g
..Mﬂ# 47w =~ -
- PO 1 i g
mbw_ v . N haamn xw
|
M. [ —
_,/_/ < )
S g 9 9 ) r”
7 N
©
N o 3985 N 5
N ~




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

