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@ Packung fiir fliessfahige Fiillgiiter mit wieder verschliessbarer &ffnungsvorrichtung.

€) Eine Flussigkeitspackung besteht aus tubusférmigen 10

Seitenwanden und an den Enden befindlichen Stirnwanden 9

unter Bildung von Boden und Deckel, wobei der Deckel aus S

thermoplastischem Kunststoff ohne Tragermaterial besteht, .

langs der TubusauBenkante angespritzt ist und eine Aus- 7

gieBeinrichtung aufweist und der Boden viereckig ist sowie

auf in Anlage an wenigstens ein Nachbarfeld umgefaltete

Dreieckiappen aufweist. Um eine solche Packung mit einem 5

besonders zweckméaBigen Boden zu versehen, ist erfin-
N dungsgemaB vorgeschlagen, daB mindestens zwei einan-

der gegenuberliegende Dreiecklappen des Bodens um die

Unterkante zwischen Boden und Seitenwand nach innen in
m die Bodenebene oder nach auBen auf die Seitenwand gefal- ']_ H

tet und in dieser Position fixiert sind.
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Die Erfindung betrifft eine Packung fiir flieBfdhige Fiill-
gliter, bestehend aus miteinander iber mindestens eine
Léngssiegelnaht tubusfdrmig verbundenen Seitenwdnden und
Stirnwdnden, die an den Enden des Tubus angebfacht sind,
Boden und Deckel -der Packung bilden und von denen eine,

den Deckel bildende Stirnﬁand aus thermoplastischem Kunst-
stoff ohne Trdgermaterial besteht, ldngs ihrer AuBenkante
an den Seitenwdnden angespritzt ist und eine nach innerhalb
der AuBenkontur der Packung eingeklappte AusgieBeinrichtung
aufweist und die andere, den Boden darstellende Stirnwand
viereckig ist sowie auf eine benachbarte Wandung umgefalte-
te Dreiecklappen aufweist, wobei die Seitenwinde und der
Boden aus mindestens einseitig mit'thermoplastischem.Kunst—

stoff beschichtetem Tragermaterial, z. B. Karton, bestehen.

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 Tradgermaterial besteht, der an seinen
Enden im Bereich der Stirnwdnde durch QuerverschluBrippen

verschlosser und in eine Parallelepipedform gebracht ist,

- so daB sich an jeder Stirnwand zwei gegeniiberliegende, dop-

pelwandige Dreiecklappen ergeben, die zundchst von den
Stlrnwanden der Packung nach auBen vorspringen und schlieB-
llch gegen benachbarte Seitenwdnde oder die Stirnwd@nde der
Packung umgefaltet werden.

Viele derartige Packungen werden éuch fiir pulverfdrmiges
und kﬁrnigés Fiillgut verwendet. Bel einigen bekannten
Packungen wird die AusgieBdffnung dadurch gebildet, daB
Perforationslinien oder andere Schwdchungslinien in der
duBeren Packungsschicht eingestanzt sind, die nach Auffal-

ten des entsprechenden Dreiecklappens abgerissen werden.




10

15

20

25

30

35

o 0093849

Bekannt ist auch eine bereits aus dem Packungsméterial
ausgestanzte Offnung, die durch einen Streifen fliissig-
keitsdicht abgedeckt wird., Uber einen an der Seitenwand
nicht befestigfen freien Griffabschnitt wird der Abdeck-
streifen erfaBt und hochgezogen, und es wird dann die auf
der Innenseite des Dreiecklappens angeordnete AufreiBdff-
nung in Gestalt eines runden oder ldnglichen Loches bloB-
gelegt. In nachteiliger Weise erfolgt das AusgieBen bei
dieser bekannten Packung nicht in dem gewilinschten Strahl
zur Vermeidung des Verschiittens des Fiillgutes.

Bei einer anderen Art Packung hat man versucht, einen
rechteckigen, von einem VerschluBstreifen abgedeckten
Schlitz als AusgieBtffnung vorzusehen, der sich auf einer
Seite der Stirnwand neben der Quersiegelnaht befindet. Das
Aufsiegeln eines Abdeckstréifens ist aber mit Problemen
der Dichtigkeit einerseits und des leichten AbreifBens
anderérseits ganz allgemein verbunden. Zhnliche Probleme

gibt es auch dann, wenn die zuvor ausgestanzte und danach

mit dem Abdeckstreifen verschlossene Ausgiefdffnung in

der oberen Wandung des Dreiecklappens angeordnet ist. Es

sind daher verschiedene unterschiedliche Offnungsvorrich-

tungen entwickeltﬁworden[ allein auf dem Gebiet der paral-
lelepipedischen Packungen,bei depen .die die Stirnwand ver—
schlieBende Quersiegelnaht ein Stiick weit selbst aufgetrennt
wird oder bei denen ReiBhilfen, wie z.B. eingeschweiBte

Fdden, verwendet werden.

Es besteht bei den Herstellern fiir FlieBmittelpackungen ins-
besondere seit der Verteuerung des Erddls die Bedingung,
mdglichst wenig Kunststoff, insbesondere als Beschichtung
flir das Trigermaterial, einzusetzen und die Herstellungsma-
schine fiir die Packung so einfach wie mdglich zu gestalten,
mbglichst ohne Einsatz eines von innen und gegebenenfalls
sogar von aufen separat aufzﬁsiegelnden Abdeckstreifens.
Dabei muBten immer wieder Kompromisse geschlossen werden
zwischen der Zuverldssigkeit des Abdichtens auf der einen

und dem leichten Offnen auf der anderen Seite.
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Aus der DE-OS 2 210 013 ist demgegeniiber eine Flissigkeits-
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packung bekannt, bei welcher die Seitenwdnde ebenfalls aus
mit thermoplastischem Kunststoff beschichtetem Karton be-
stehen, hingegen Deckel und Boden aus thermoplastischém
Kunststoff ohne Trdgermaterial bestehen. Diese Packung isf
im fiillbereiten Zustand so ausgestaltet, daB der Deckel
l3&ngs seinen vier Kanten, der Boden jedoch zum Fiillen der
Packung nur ldngs einer Kante an den Seitenwinden 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 Fliissigkeitspackiung hat auch diese bekannte Packung
eine exakte Form mit guter Standfestigkeit und Schrumpf-
mbglichkeit fiir Sammelgebinde.

Die aus der genannten Veroffentlichung bekannte Packung
steht zum Fﬁllen sozusagen auf dem Kopf; denn der mit der
Offnungseinrichtung aus einem Stiick versehene Deckel wird
zundchst unten angeordnet, wdhrend der nur lings 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 Sbritzformen Zzum Anspritzen der
thermoplastischen Stirnwinde erforderlich, und die Werk-"
zeuge lassen sich auch leicht aus dem Tubus herausziehen

bzw. herausstoBen. -

Nach dem Fiillen wird die bekannte Packung an ihrem spdte-

ren Boden verschlossen. Hier kdnnen sich mitunter Schwie-

rigkeiten bei der Zentrierung und exakt flﬁssigkeitsdichten'_

VerschweiBung ergeben, oder zumindest ist der maschinen-
technische Aufwand beim VerschlieBen der den Boden bilden-
den Stirnwand nicht unerheblich, wenngleich durch das An-
spritzen dieses Bodens an eine Seitenwandung bereits die

Hauptzentrierarbeit getan ist.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines besonders

zweckmdBigen Bodens bei einer Packung, bei welcher die nur
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1 aus thermoplastischem Kunststoff bestehende Stirnwand den
" Deckel bildet und die den Boden darstellende Stirnwand
viereckig ist sowie auf Nachbarfelder umgefaltete Dreieck-
lappen aufweist. AuBerdem soll bei optimaler Einsparung
5 von Material die neue Packung stabil sein und gute Dichtig-
keitseigenschaften haben, wobei der Endverbraucher die neue
Packung ohne besondere Anweisungen leicht 6ffnen und wieder
verschlieBen kann. Ziel der Erfidung ist auch die Schaffung
eines Verfahrens zur Herstellung einer solchen Packung so-

10 wie einer Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist die neue Packung dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens zwei einander gegeniiberliegende
Dreiecklappen des Bodens um die Unterkante zwischen Boden

15 und Seitenwand nach innen in die Bodenebene oder nach auBen
auf die Seitenwand gefaltet und in dieser Position fixiert
sind. Dadurch kann man in einfacher Weise einen praktischen
Bodén ausgestalten, der eine gute Standfestigkeit bietet,
materialsparend ist und gute Dichtigkeitseigenschaften

20 aufweist. .Durch die besondere Art des Deckels bestehen fer-

ner keinerlei Schwierigkeiten beim Offnen trotz der guten
Dichtigkeit der Packung.

25Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwel einander gegeniiberliegende Dreieck-
lappen des Bodens um die Unterkante zuunterst in die Boden-
ebene umgefaltet sind und von den benaéhbartén Bodenwandtei-
len vollstdndig iiberdeckt sind. Die zwel einander gegeniberlie-

30 genden Dreiecklappén werden also in die Ebene des Packungs-
bodens hineingelegt und sind dann im wesentlichen senkrecht
zU den Seitenwdnden angeordnet, Die noch offenen Teile wer-
den durch die benachbartep Bodenwandteile durch.deren nach-
trdgliches Herunterfalten geschlossen, wobei durch die voll-

35 stidndige Uberdeckung dieser zuletzt auf die Ebene des Bo-
dens heruntergefalteten Bodenwandteile eine ansprechende
und den Boaen jeweils zur H&lfte mit einer,glatten Wandung

bedeckende VerschluBeinrichtung geschaffen ist.



~6- . 0093849
1 ZweckmdBig ist es hierbei ferner, wenn der Boden eine Quer-
) siegelnaht aufweist, die sich zwischen zwei gegeniiberliegen-
den Unterkantenzwischen Boden und Seitenwand erstreckt. Wenn
man bei weiterer Ausgestaltuhg'der Exrfindung die Quersiegel-
5 naht zu vierfacher Dicke faltet und um ihre mit dem Boden
gemeinsame Mittenfaltkante flach auf den Boden umfaltet,’
ergibt sich nicht nur eine sehr stabile sondern auch fiir den

Benutzer praktische und gut zu stapelnde Packung.

10 Eine andere bevorzuéte Ausfithrungsform der Erfindung ist da-
durch gekennzeichnet, daB zwei Paare von einander gegeniiber-
liegenden Dreiecklappen unter Bildung des Bodens zuunterst
um die jeweilige-Unterkante umgefaltet sind, die dazwischen
angeordneten Bodenwandteile miteinander fliissigkeitsdicht

15 versiegelt und im gemeinsamen Mittelpunkt durch einen Kunst-
stoffsiegeltropfen fliissigkeitsdicht mitéinander verbunden
_sind; Diese Art SternverschluB8 setzt nicht nur zwei sondern
vier jéweils zu zweit einander gegenﬁberliegehde Dreieck-
lappen voraus, die nach dem Umfalten um die Unterkante in

20 die vorstehend erwihnte Bodenebene die Bodenwandung praktisch

| schon vorgebeh. Durch die Versiegelung der zwischen den
Dreiecklappen’liegenden Bodenwandteilen sind ferner bis auf
den Mittelpunkt alle Kanten fliissigkeitsdicht. Der gemein-
same Mittelpunkt wird dann zus3tzlich nach der Lehre der =~

25 Erfindung durch einen Siegeltropfen aus thermoplastischem
Runststoff fliissigkeitsdicht geschlossen.

Um ein zweckmdBiges Aussehen eines solchen Bodens mit guter
- Standfestigkeit zu schaffen, ist erfindungsgemdB ferner noch
30'vorgeséhen, daB8 die zwischen den Dreieckpaaren angeordneten
Bodenwandteile dreieckfSrmig und auf die Dreiecklappen umge-
faltet sind.

Durch die Erfindung wird eine FlieBmittelpackung geschaffen,
35 bei der an den Stirnwénden eine bislang uniibliche Kombination
v811lig unterschiedlicher VerschluBwandungen angewendef wird.

Im Gegensatz zu der oben beschriebenen bekannten Packuhg soll

nur die den Deckel bildende Stirnwand aus reinem thermo-
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lplaétischen Kunststoff bestehen; der Boden'hingegen soll

wie bei den herkdmmlichen Packungen durch eine Faltung
und Versiegelung verschlossen werden, wobei das Offnen der

bisher iiblichen Stirnwandgestaltungen immer wieder Schwierig-

5 keiten bereitet hat.

10

15

Diesé_Kombination der beiden v0llig verschiedenen Sfirn—

wandherstellungssysteme ist keineswegs naheliegend, zumal
es keinerlei Herstellungsmaschinen gibt, die bei Anwendung °
eines -solchen Prinzips eine LOGsung der vorstehend genannten

Aufgabe versprechen.

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, ermbglicht die Her-
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stellung von FliéBmittelpackungen in Wirfelform, Quader-

form oder auch in anderer -Gestaltung. Zum Beispiel ist es

er findungsgemdB zweckmdBig, 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 deﬁ;Spfitzvdrgang die Gebrauchsform ist. Mit dem zu-
letzt genannten MérkmalAist'gemeint; das de& nur aus ther-
moplastiséhem Kunstétdff bestehende Deckel in der Gestalt
Seiner Gebrauchsform gespritzt wird. Damit Hat er selbst-
verstdndlich beim Spritzvorgang und auch bis zur ndchsten
Bearbeitungsstufg, die z.B. ein Verformen des-Deckels bein-
haltet, die Gebrauchsform, d.h. diejehige Form, bei welcher
der Endverbraucher die Packung &ffnet, Fillgut aﬁsschﬁttet
und die Paékung gégebenenfalls wiederxr verschlieBﬁ..Der Vor-

teil dieser MaBnahme liegt ndmlich darin, daB 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 Stirnwinde im ganzen so gespritzt, daF
sich sogleich die Transportform ergibt. Dann kann die Pak-
kung nach dem Fillen und VerschlieBen sogleich zu einem
Sammelgebinde itber fiihrt und dem Transport iibergeben werden.
Es hat sich aber gezeigt, und insbesondere bei Packungen
im Haushalt, aaﬁ das Offnen eines auf diese Weise gespritsz-
ten Deckels schwierig ist. Wesentlich leichter und angeneh-

mer ist es beispielsweise fiir die Hausfrau, wenn sie eine -

’6ffnungsvorrichtun§ aus einer deformierten Gestaltung in

die Herstellungs—Séritzform durch Ziehen oder Driicken um-—-
formt. Im vorliegendén Fall ist der an die Seitenwd@nde ange
spritzte Deckel unmittelbar vor und dann nach dem Fiillen
und wdhrend des Transportes hinsichtlich seiner Offnungs-
vorrichtung so hereingeklappt, daB die AuBénkontﬁr nicht
durch herausstehende Teile der-ﬁffnungsvorrichtung gestort
wird. Deshalb-mu8 der Endbenutzer vor Gebrauch die off-
nungsvorrichtung im Deckel herausziehen, und gerade dieser
Vorgang .ist .erheblich erleichtert, weil der fhermoplasti-
sche KunStstéff'qhnehin die Néigung hat, in die Herstel-

lungs—Spritzform zuriickzukehren.

Durch den runden Deckel und die runde Ausbildung des Quer-—
schnitts def Packuné im Bereiéh des Deckels lassen sich be
sonders einfache Werkzeuge herstellen, und dennéch hat die
derart éusgerﬁstete Packung nach wie vor die Vorteile der

Sténdfestigkeit, guten Raumaushuﬁzuﬁg, Zusammenfassung in .

Sammelgebinden und Dichtigkeit.

Vorteilhaft ist es gemﬁﬁﬂﬁgr Effinaﬁng'fefner; wenn die Au
gieBeinrichtung einen nach auBen hochéteheﬁden Ringkragen
aufweist, dessen oberer Rand mit einem VerschluBstopfen mi
angeschweiBtem Greifring verbunden ist und Fiir deﬁ Transpc
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

hochziehen und Qie Offnung durch AbreiBen des VerschluB-
stopfens l&ngs des obereh Randes des Ringkragens Offnen
kann. Vorzugsweise steht -der Greifring_Qor dem Offnen um
180° seitlich gegen den VerschluBstopfen gedreht heraus.

Es kann bei speziellexr Packungsform zweckmdBig sein, wenn
an der Verbindungsstelle des Greifrings am VerschluBstopfen
in letzterem eine vom Ringkragen wegstehende Auswdlbung

und auf der diametral gegeniberliegenden Seite des Ver-
schluBstopfens dessen Scharnier angeformt. sind. Die Aus-’
wdlbung erlaubt beim. HochréiBen .des Greifringes-und nach
Erreichen der Gebrauchsform dié Bildung einer ersten klei-
nen Lufteintrittsdffnung, wodurch weiterhin das Offnen,.
d.h. das AbreiBen des VerschluBstopfens ldngs des oberen
Raﬁdes des Ringkragens,'erleichtert wird. Auf der einen
Seite des oberen Randes des Ringkragens befindet sich also
die Schwédchung zum EinreiBen und zur Bildung der Luftein- .
stromdffnung, wihrend _diametral -auf der gegeniiberliegenden

Seite eine Verdickung vorgesehen ist, die auch beim unacht

sameﬁ—HechreiBen-nicht_das-vollsténdige Abreifien des Ver-
schlufstopfens erlaubt, so daB dieser an der Verdickung

oder Verstérkung.héngenbleibt und wie um ein Scharnier .
angelenkt ist.

Bei dem Vérfahfen zur Herstellung der Packung wird das be-
schichtete Trégermaieiial zundchst vorgerillt, von einer
Wickel-in Bahnform Biége— und Faltstationen zugefiithrt-und
zur Herstellung eines Tubus unter Spannung gegen éinén '
AuBenfing gezogén; Erst danach wird der Tubus.durch Lﬁhgs;
siegeln geschlossen. Es liegen bereits einige Entwicklungs-
vorschldge vor, eineh Tubus, der spdter durch Lingssiegeln
geschléssen wird, in der Weise zu erstellen, daB eine vor-
géprﬁgte Matérialbahn, nachdem sie entsprechend zugeschnit-
ten ist, unter Formung.dieses Tubus durch einen AuBenring
mit solcher Zugspannung innen hindurchgefithrt wird, daB
sich die Materialbahn an den Ring legt und damit im Quer-

schnitt Kreisform bekommt. Nutzt man nun diese Entwick}ungyz
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vorschldge zur erfindungsgemdBen L&sung der Aufgabe aus,
dann wird zweckmdBigerweise der Tubus auf einen Kalibrier—
dorn aufgezogen. Das L&ngssiegeln erfolgt erfindungsgemiB
zwischen diesem und AuBenbacken. -Jeweils eine Abschnitt-
l3nge des Tubus‘ﬁird taktweise von dem Kalibrierdorn abge-
zogen, auf ein Spritzwerkzeugunterteil iibergeben und zur
Seite hin aus der Vorschubrichtung heraus in Position zu
éinem'Spritzwerkzeugoberteil bewegt. Der.Deckel wird unter
Verbinden mit dem Ende des Tubusabschnittes gespritzt und
gekithlt. Dieser einseitig verschlossene Tubusabschnitt
wird dann vom Spritzwerkzeugunterteil abgezogen. Nachdem
schlieBlich der Deckel-in Tfansportgestalt—einéediﬁckt

worden ist, witd die Packung nach dem Fiillén durch Klotz-

-bodenverschweiBen am.Boden verschlossen.

Wahrend nach den dlteren Vorschldgen die Bahn zur Bildung
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des Tubus -von innen gegen einen AuBenring gezdgeﬁ und da-
durch im Querschnitt-in die Form eines Kreises gebracht
wird, ist erfindungsgeméﬁ.dﬁrch die wvorstehenden Merkmale
Zusdtzlich vorgesehen, den sich auffdiése Weise bildenden
Tubus auf einen Kalibrierdorn aufzuziehen.-Durch die beson-
dere Art der ﬁeuén Packung mit den zwei verschiedenen Ver—
schluBarten an -den Stirnwinden -des jeweiligen Tubusab- ..
schnittes (entsprechend eiher Packung) erfolgt das Fiillen
spater, so daB.der Raum im Tubus fiir den Kalibrierdorn

zur Verfiigung steht; Das Erstellen der Ldngssiegelnaht exr-
folgt absatzweise zwischen dem Kalibrierdorn und einem oder
nehreren‘AuBenbacken, so daB zwischen dem Dorn und den Bak-
ken der ldngs zu veréchlieBende Tubus angeordnet ist. Zum
weiteren Verarbeiten, unter anderem auch zum Véreinéelﬁ des
Tubus von -der -Bahn.in die jeweiligen Abschnittldngen, wird
der Tubus vom Kalibrierdorn abgezogen und auf eiﬁen'ande—_’
ren Dorn iiberfiihrt, der gleichzeitig als SpritzWerkzéug un- -
terteilt ausgebildet ist. Zur Steigerung der Bearbeitungs-
geschwindigkeit-Wird die Abschnittl3dnge des Tubus nach -dem
Vereinzeln aus der Vorschubrichtung heraus und in die '
Spritzmaschine bewegf, 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 Seitenwinden und damit eine einwand- - -
freie Dichtigkeit géwéhrleistet. Der in der Gestalt der Ge-
brauchsfarm befindliche, frisch gespritzte Deckel wird nun
gekiihlt, danach wird der Tubusabschnitt von dem Spritzwerk-
zeugunterteil abgezogen. Dies geschieht vorzﬁgsweise'ﬁber
einem Transportfdrderer in solcher Lage, daB nach dem Her—
unterziehen des Tubusabschnittes vom Spritzwérkzeugunter—
teil und beim Aufsetzen des jetét gekﬁhlten Deckels auf den
Forderer der Deckel sogleich in seine Transportgestalt ein-
gedriickt wird. Mit anderen Worten stghen nach dem Eindriik-
ken_die-ﬁffnungsvofrichtungén,1die~einstﬁckig zusammen mit
dem Deckel gespritzt und geformt sind, nicht mehr aus def
gesamten AuBenkontur der Packung heraus. Gleichzeitig éfeht
die neue Packung am Deckél.verschlossen und mit dem Deckel
auf dem Forderer stehend,lalso.sozusagen auf dem Kopf ste-
hend, mit offenem Boden zur Weiterféraerung} zum Fiillen
und hachfplgehden VerschlieBen. Dieses VerschlieBen erfolgt
durch das an- sich bekannte SchweiBen lings~der—Quersiegel-
naht nach Art des KlotzbodenverschweiBens zur'Bildung.der
den‘Bodeﬂ fqrmendén Sirﬁwand.

Der Vorteil des erfindungsgemdBen Verfahrens- gegeniiber der -.

Herstelluné der bekannten Packung mit den beiden nur aus
thermoplastischem Kunststoff bestehenden Stirnwénden be-
steht darin, daB das VerschlieBen nach dem Fiillen einfacher
ist. Wahrend im bekannten Fall das Anschweiﬁen der drei
freien Kanten der.den Boden bildenden Stirnwand schwierig
ist,:weil unter“andefem aie Maschinenelemente die Packung
zise hergestellt werden und sich bewegeﬁ missen, ferner der
ﬁaum innerhalb dér’Packung-oberhalb des Fﬁlipegels sehr
knapp ist, um den richtigen Eingriff fiir die MaSchineneLé;
mente und SchweiBbacken zu gewéhrleisten.und trotzdem zu
viel Luftraum in diesem Befeich der Packung neben dem Fill-

gut verbleiben muB8, sind durch die erfindungsgemdBen MaBnah-
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1 men wesentlich bessere Bedingungen und Riumlichkeiten gege-
* ben. Obwohl der Flﬁssigkeitspegel oder auch’ das obere Ni-
veau des eingefiillten Schiittgutes bis zu einer gewiinschten
Unterkante herangefiihrt sein kann, befindet sich der flieﬁf
S5 mittelpegel doch weit genug von der SchweiBstelle entfernt,
daB mit Sicherheit kein Fiillgut beim Querversiegeln zwi-
schen die Werkzeuge oder die zu verschweiBenden Flichen ge-
langt. Entsprechend dem Klotzbodenformen erfolgt das Zusaﬁ—
menfal ten der Seiten an dem betreffenden Rand des Tubus ohne
10 Berithrung mit dem Fiillgut, so daB nach dem Falten problem—.
los die SchweiBnaht angebracht werden kann. Nach Erkalten
dieseraQuérsiegelnaht werden dann die -Dreiecklappen in be-
kannter Weise umgefaltet und -an eine benachbarte Wand, vor-
-zugsweise-die Stirnwand -selbst, -die -den Boden bildet, ange- -
15 schweiBt. Es versteht sich, daB zur Durchfithrung des Klotz-
bodenformens und dann des Klotzboden&erschweiﬁens der
Querschnitt der Packung im Bereich dieser spdter den Boden

bildenden Stirnwand viereckig'sein mub.

20 Andererseits ist es sehr vorteilhaft,_wie'obeh auch in Ver-
bindung-mit der. Beschreibung der Packung-selbst erwdhnt ist,
die:spéter den Deckel fqrmende_Stirnwand und den Benachbarf
.teh'Queischnitf des Tubus fund'zu formen. Wenn beispie}s—
weise in Richtung éer.Lﬁngssiegelnéht oder in Richtung-aes

25 Tubus”gesehep‘der-gréﬁére~Teil-des:Tubusquéfschnifte§ rund
ist, kann ein maximales Fiillvolumen, bezogen auf das ver-
wendete ?ackungématerial,'erreiéht werden. AuBerdem ist da-
bei die“Standféstigkeit am besten, .so daB _sogar im Vergleich
zu den bekannten parallelepipedischen Packungen die Dicke

30 des Trigermaterials und/odef-die Diéke der Kunststoffbe-

| schichtung dieser Tr3germaterialbahn verkleineft werden,

ohne daB die Standféétigkeit darunter leidet. - —-==—=:-— -=.-

Dié Erfindung ist vorteilhaft weiter dadﬁrch ausgestaltet,
35 daB die Achse ées Tubus in Fbrderrichtung vorgesehen. ist.

Zwar.-ist es durchaus denkbar .und -in.der Praxis sbgér tiblich,

die Achse des Tunbus quer,zur—FﬁrderriChfupg anzuordnen, die

Herstellung der Packung nach dem neuen Verfahren gemdB der
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Erfindung erlaubt aber eiﬁe groBere Fertigungsgeschwindig-
ke;t und weniger Relativbewegungen der einzelnen Tubusaﬁ-
schnitte zueinander von einer Arbeitsstation in die nach-
ste, wenn die Tubusachse .in FOrderrichtung 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 zwei oder sogar drei Packungszuschnitte
nebeneinander erstellt werden kénhten, wenn nur zwel oder
drei Vorrichtungen zur Durchfithrung des oben beschriebenen
Verfahrens nebeneinander angeordnet werden. Dies ist aber
ohne_wéiterés mdglich und~sdgar zweckm§Big,‘wﬁhrend doch -
von einer Papierrolle bzw. Bahnwickel gearbeifet wird, weil
namlich diese Béhh_durch-rollenfarmige—Trennmesser gezogen
wird, so daB jede der zﬁei 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'StunP
de haben. -

Gemd@B der Erfinduhg—ist die.VOrrichtung zur Durchfithrung

des vorstehend beschriebenen Verfahrens dadurch gekennzeich-
net, daB in Flucht zu einem AuBenformring -und koaxial zu
diesem éin Kalibrierdorn angebracht ist, neben dem ein
Lingssiegelbacken beweglich vorgesehen ist, daB in Forder-

richtung hinter diesem mindesteéns ein Transportbacken in

- Forderrichtung taktweise oszillierend und hinter dem Kali-
30 A ' '

brierdorn eine Schneideinrichtung angedrdnet ist, neben wel-
cher ein drehbares Dornréd mit mindestens drei radial her--
ausstehenden:dornférmigenASpritzwerkzeugunterﬁeilen vorge— -
sehen ist, im Winkelabstand zur Achse des Kalibrierdornes

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

diése Weise aufgebaute Vorrichtung kann auf verhdltnismi-
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-Big engem Raum eingerichtet werden; denn alle Prége-,

Schneid- und Lingssiegelstationen k&nnen vor oder hinter
Umlenkrollen andgeordnet sein, so daB der Kalibrierdorn in
derxr gewﬁnschten Lage, z.B. unter einem Nelgungsw1nkel von
45° Zur 'Horizontalen, neben’ dem.Dornrad angeordnet und doch
ohne Schwierigkeiten in gewiinschter Forderrichtung be-
schickt werden kann. Zwischen. der Bahnwickel und dem Kali-
brierdorn sind bei einer zweckmﬁB;gen Ausfithrungsform def
Erfindung ein oder zwei Rollenpaare in Form von Rundmessern
zum Trennen der Bahn in zwei oder drei Teilbahnen vorge-

sehen, so daB wdhrend des kontinuierlichen oder schubwei-

. sen Betriebes -die jeweils von der Wickel abéezogene Bahn

fortlaufend in die richtige Breite getrennt wird. Hinter
diesen_Rundmessern kSnnen gegebenenfalls weitere Faltsta-

tionen-angeordnet sein, beispielsweise um Packungskanten
einzupragen.

Bisher ist noch nicht iiber den Innenschutz der Liangssiegel-.
naht gesprochen worden. Auch«iie~diesbezﬁgliche'Station
kann noch vor einér}gegébenenfalls der letzten Umlenkrolle
vor-dem:Kalibrierdorn.angeordnet sein. In dieser Station
wird ein Siegelstﬁeifen aufrdié-spétere-Innénseiteider be-
schichtéten-Papieibahnﬂim Bereich"der-spﬁterenfLﬁngssié—
gelnaht aufgelegt; damit nicht eine durch den Schnitt an
der Seitenkante der Bahn unbeschichtete Fliche dem Fillgut,

insbesondere der FiﬁSsigkeit, gegeniiber zu liegen kommt.

Anderenfalls kdnnte die Fliissigkeit in die Schnittkante,
die nicht durch Kunststoff geschiitzt ist, eindringen und
dort - die Packung aufweicheﬁ Deshalb hat man hier Abdeck- .
streifen bzw. Slegelstrelfen fir die Schnittkante vorge-
sehen;-damit--auch diese mit Kunststoff beschichtet-und dle'
vorstehend genannten Schwierigkeiten Vermieden sind. Nach’
dieser Station wird die so bghandelte bgschichtete“Papier—

bahn zweckmiBigerweise durch eine Umlenkrolle so gefiihrt,

daB die fertig pri@parierte Papierbahn zu dem béschriebenenr.

Kalibrierdorn und auch koaxial zu dem AuBenformring in
Flucht zugeftihrt werden kann.
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Weil bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Verpackungs-—
herstellungsmaschine die einzelnen Bearbeitungen absatz- '
weise erfolgen und mithin auch die Forderung der Papier-
bahn und damit des Tubus absatzweise bzw. intermittierend
erfolgt, sind ein oder zwei Langssiegelbacken beweglich
angeordnet. Das Siegeln der Lidngsnaht erfolgt mit Hilfe die-

ses von auBen oder dieser von auBen angreifenden L&ngssie-

" 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, nd@mlich beim Ansprit-

_zen"der spdter den Deckel-bildenden-Stirnwand. Damit die .

.richtige SchweiBung der Lingsnaht und die richtig positio-

nierten weiteren Verarbeitungen vorgenommen werden kénnen,
ist an einem dornfdrmigen Spritzwerkzéﬁgunterteil-ein ring-
f8rmiger Anschlag vorgesehen,--gegen welchen der Tubusab-
schnitt nach Fertigstellung der-Léngssiegelnaht beim Her—
unterschieben vom Kalibrierdorn und Ubergeben auf das dorn-
fﬁrmige*Spritzwerkzeugunterteil herangeschoben-wirds Die-
ses Héranschiebeq erfolgt mittels in Fbrderfichtung'hintér
dem Langssiegelbécken ahgeordneten-Tranéportbacken;-wobei

hier einer oder mehrere Transportbacken vorgesehen séin

Dabei 1st es erfindungsgemaB zweckmdBig, wenn dle Fordereln—
richtung zwei .auBerhalb des hohl ausgeblldeten Kalibrier-
dorns diametral gegeniiberliegend angeordnete ‘Transportbak-
ken und ein mittig dazwischen, mit diesen ih.einemrLéngs—b
schlitz deé Kalibrierdornes bewegbares Innenteil aufwéist,.‘
Auf diese Weise entsteht keine nachteilige Reibungsspur'
auf der AuBenfliche der Packungswanaung, voriugsweise Se%—-
tenwandung, na&mlich durch Reibspuren von Transportbacken

an der Seitenwandung;'weil nicht diese Reibung fiir die Vor--
wSrtsbewegung des Tubusabséhnittes sorgt, sondern eine

Klemmwirkung.
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Hinter dem Kalibrierdorn - wenn man in FOrderrichtung des
Tubus blickt - ist eine Schneideinrichtung angeordnet, die
vorzugsweise bei einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung einen am Umfang verteilt angeordnete, nockengesteun—

erte Messer tragenden Drehring aufweist. Die Packungsher-

stellungsmaschine arbeitet also so, daB8 zundchst auf dem .

KXalibrierdorn die LiangsschweiBnaht erstellt wird, danach

der Tubus um eine Abschnittlinge weiter auf das Dornrad zu
bewegt ﬁird, so daB die Langssiegelnaht erkalten und aus-
h@rten kann; Die ndchstvordere Abschnittldnge -ist bei die-

ser Bewegung vom Kalibrierdorn auf das Sprifzwerkzeugun—

* terteil - ilbergeben wbrden;-und—zwar iiber einen Spalt, bei

dem die beschriebene Schneideinrichtung angeordnet ist.”

. Spdtestens - an dieser étélle'muﬁ natiirlich der Tubus in die

einzelnen Abschnittlingen separiert bzw. vereinzelt werden,
weil sich andernfalls das dornf6rmige Spritzwerkzeugunter-
teil nicht auf dem Dornrad seitlich ‘aus der Transportvor—

richtung-durch-brehung wegbewegen kann.

Das neben der Schneideinrichtung aﬁéeordnete drehbare Dorn-
rad-weist:mindestené_drei, vorzugsweise-acht radial her- - .
éusstehende;ndornfﬁrmige:szitzwe;kzeugunterteile'auf, die
in entspréchendem;Winkeiabstand zueinander angeordnet sind.
Daé Dornrad dreht sich ebenso taktweise, wie die ganze Vor-
rlchtung taktwelse arbe1tet._D1e beschriebene, von der --
Schneideinrichtung Verelnzelte Tubusabschnlttlange wird
durch elne bestimmte Wlnkeldrehung des Dornrades unter-die
Spritzmaschlne, insbesondere untere das Sprltzwerkzeugdber—
te11 bewegt, so-daB Unterteil und Oberteil der Sprltzma—
schine’ genau.in Flucht zueinander stehen: In diesem-Zustand
kann-die_spdter den-Deckel-bildende Stirnwand*gespritzt -
werden. Diese Spritzarbeiten werden technlsch elnwandfrel
beherrscht, und insbesondere durch dle wenn auch nur dunne
Beschichtung der Trdgermaterialbahn, d.h. des oberen Ran-
des des Tubusabscﬁnitteé, haftet das wvon der,épr@tzma—
schine aufgebrachte Kunststoffmaterial bestens untef Ge-
wdhrleistung einer absolut sicheren Dichtigkeit zwischen

Seitenwandung und Deckel der spidteren 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 Xetten-

forderer handeln, der geniigend Steifigkeit und Widerstands-

kraft bietet, so daB dér oben beschriebene Anschlag, 4.h.
der gegeniiber den dornfdrmigen Spritiwerkzeuguntertei1en
bewegliche Ring den betrachteten Tubusabschnitt 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 6ffnungsvorrichtung am Deékel, in
Transportgestaltung hereingedriickt wird. Nach dem Abstrei-
fen --bewegt sich dexr- Abstxeisfz-ing,—~der -gleichzeitig An-..

schlag war, auf dem dornfdrmigen Spritzwerkzeugunterteil

wédhrend der néchsten intermittierenden Drehung in Richtung
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auf die_Mitte‘des Dornrades, um nach Erreichen der oben
eingangs_-beschriebenen Winkelstellung wiedexr den nachsten
Tubusabschnitt als Anschlag anzuhalten. Wadhrenddessen wird

die zundchst moch auf dem Kopf stehende Packung mit dem

Decked—anf zdem FOrderer stehend und mit dem Boden nach oben

hin-offen vom Fér@erer,“z;B, den»sogenaﬁnten Stationsket-
ten, unter'éinen.kolbenfﬁlier*oder dergleichen gygebracht,
in welchem die Packung mit dem Fiillgut gefiillt wird. zur
Stabiiisierﬁngfuna_gléiéhzeitig auch—zum Formen bzw. zum
Schaffen:aér Voraussetzungen_fﬁr das spdtere.-Klotzboden-

formen befinden.sich auf .dem FOrderer Formmiitnehmer, die
vorzugsweise oben offen sind und béi einer weiteren ande-

ren bevorzugten Ausfilhrungsform mindestens zwei relativ zu-

einander bewegbare Teile aufweisen, die erfindungsgemif im

zusammengefahrenen-Zustand.-mindestens im Béreicth-des einen

unteren Endes einen runden Querschnitt und am anderen obe-

ren Ende einen viereckigen Querschnitt'voréeben. Hierdurch

werden ndmlich die Voraussetzungen fir aas Klotzbodenfor-.

men und dann das KlotzbodenverschweiBen vorgegeben. Diese

Formmitnehmer sind zweckmdBigerweise im Abstand voneinan-—
der so an dem Forderer angebracht, daB sie sich mit diesem

mitbewegen und stets fluchtend unter den dornfdrmigen

»w
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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 spidter den Boden bildenden Stirnwand, Vorbereiten der

Dreiecklappen zum Anlegen, Erwdrmen der Drelecklappen und
unter dem Eckenandruckstempel

Eine zweckmdBige Ausfilhrungsform der Vorrichtung hat einen
Takt von zwei Sekunden und acht dornfdrmige Spritzwerkzeug-
unterteile -gleichméBig am Umfang des-Dofnrades verteilt.

Bei _dieser speziellen und bevorzugten Vorrichtung ist die
Achse des Kalibrierdornes unter 45° zur Horizontalen ge--- -
neigt, die L3ngsachse des Spritzwerkzeuges steht im Win-

kelabstand von 45° so zum Kalibrierxdorn, daB8 die Spritz-

- werkzeugunter- und —oberteile unter der Spritzmaschine..et-

wa im-Lot-angeordnet—sind, und -nach-Verlassen—dexr Spritz"
maschine -hat ﬂer frisch- gesprltzte—Deckei'VDn—se1ner méach- 7
sten, um 45° aus der Spritzmaschine herausgedrehten -Stel-
lung bis =zur Abstrelfstellung und Ubergabe—des .Tubusab-— '
schniites-in—den<9ben—offenen~Formmitnehmerihinein eine

Zeit won -3 *Arbeitstakten,~d.h. 3-x 2 Sekuhden;'zumiAbkﬁhJ““
len des Deckels also insgesamt 6 Sekunden.

Da Einzelteile der vorstehend beschriebenen Vorrichtung
teilwéise an sich bekannt sind, ist die Exrstellung der
VOrrichtﬁng zur Durchfithrung des erfindungsgemiBen Verfah-
rens mit dem know how der éipschlagiéen Branche ohne"ﬁbef—.
mﬁBigen Aufwand m8glich. Auch bei bekannten Anlagen kann
daher - nach-entsprechendem Umriisten ~verhdltnismiBig schnell -
eine solche Vorrldhtung aufgebaut werden. Verschiedene Ein-

heiten bilden die Vorrichtung insgesamt, so daB8 ‘durch Aus-

- tauschen der einen ‘Einheit durch eine entsprechende andere

eine-grofe- Anpassungsfahlgkelt der Gesamtvorrldhtung gege-—
ben ist, z.B. an verschiedene Formgebungen'gewunschter:
Packungen, xunde, quadratische, rechteckige.Packungsguer-

schnitte und dergleichen. Die Vorrichtung arbeitet einwand- -
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frei mit dlinnerem Papier zur Erstellung einer Packung
gleicher Streifigkeit. Die Papierbahn, d.h. das Tréaerﬁa—r
terial, brauvcht nur mit einer diinneren Kunststoffschlcht
versehen zu werden, und ‘die .LingsschweiBung und auch dle

Anbringung der Quersiegelnaht sind dennoch einwandfrei ge-

wadhrleistet; denn es handelt sich um eine trockene Schwei-

Bung beim KlotzbodenverschweiBen. Die einfache Verarbeitung

und die geringe Anzahl der Baueinheiten in der Vorrichtung

.ist weiterhin beglinstigt durch das Vorprigen der zu ver—

arbeitenden Materialbahn bei deren Fébrikation. Durch die

dinnere Kunststoffbeschichtung—der Tragermaterialbahn ist

‘mit Vorteil eine . .h8here Extruderlaufgeschwindigkeit mdg—

lich. Bei der Materialherstellung-kann man auf l3ngjdhrige

Erfahrungen .zurlickgreifen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten derx
vorliegenden Erfindung ergeben sich aufgrund’der'folgenden
Beschrelbung einexr _bevorzugten- Ausfuhrungsform in- Verbin-

dung mlt.den Zelchnungen Es zeigen:

-Flg-4 perspekt1v1sch:d;e-Verschlossene, gebrauchsfertlge

Packung 31ner'bev0rzugten Ausfuhrungsform der :Exr— --

flndung,

Fig. 2 ebenfalls perspekt1v1sch die gleiche Packung, jedoch

. . mit dem Boden nach oben, wobei der hier unten ange-

ordnete und ﬁicht sichtbare Deckel so eingedriickt
iét, daB keinerlei Teile der Offnungsvorrichtung
tber die untere-Kante—des-Deckels-iiber die Gesamt--
kontur der Packung herausstehen, '

Fig. 3 eine perspektivische'Ansicht des Bodens nach der.- - .

Klotzbodenfaltung und vor dem Fertigstellentaer'Quer—~

e siegelnaht,

Fig. 4 die mit den Prigelinien fiir das Klotzbodenformen
versehene obere Ende der Packung, an dem spater
durch das Klotzbodenfalten .der Boden geblldet wird,

Fig. 5 schematisch eine  Querschnittsansicht desjenigen Zu-
standes des-Deckels in der Transportform, bei wel-

chem keine Teile der Offnungsvorrichtung iberxr dieA
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Gesamtkontur der Packung iiberstehen,

_eine Schnittansicht durch den fertig gespritzten:

Deckel,.allerdings ohne Seitenwandungen,

im Schnitt Spritzwerkzeugober- und -unterteil def
nicht dargestellten Spritzmaschine bei abgebrochen
dargestellter Packung,

schematisch den Gesamtaufbau der Vorrichtung zur
Herstellung der erfindungsgemdBen ?ackung,
abgebrochen das Bodenende des Tubus mit den Pr&geli-
nien fiir das Klotzbodenformen mit dem Umlegen der
Dreiecklappen nach innen im Geéensatz zu dem nach
auBen Klappen, wie im Zusammenhang mit den Fig. 2
bis 4 beschrieben ist,

10 eine Ansicht &hnlich der Fig. 3, wobei man durch

11

das Einfalten der Dreiecklappen nach innen den Un-
terschied zu dem Herausfalten der Dreiecklappen ge-
man Fig. 3 nach auBen erkennt, wéil bei Fig. 10
durch Umfalten die Quersiegelnaht kiirzer ist,

den fertigen Zustand des Bodens dieser Ausfihrungs-
form nach den Fig. 9 und 10, wobei die Quersieéel—

naht auf den Boden umgelegt gezeigt ist,

12 eine andere Ausfithrungsform eines Bodens in &hnlicher

Darstellung wie Fig.'9, wobei jedoch vier Dreieck=

lappen vorgesehen sind,

13 eine &hnliche Darstellung wie Fig. 10, perspektivisch

wie dié Fig. 9 bis 12, vor dem Fertigstéllen des
Bodens mit noch hochstehenden dreieckfdrmigen Boden-
wandteilen,

perspektivisch den fertigen Boden nach der Ausfiih-
rungsform der Fig. 12 und 13, bei welchem die Boden-

wandteile in die Ebene des Bodens umgelegt sind,

15 eine Ausfﬁhrungéform des Bodens wie in Fig. 3, e~

doch fiir ein Umklappen der Dreiecklappen nach auBen,
und '
die in Fig. 15 dargestellte Ausfiihrungsform mit nach

auBen umgebogenen und dort fixierten Dreiecklappen.

Es wird zunichst anhand der Fig. 1 bis 6 die Packung, da-
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1 nach anhand der Fig. 7 und 8 die Vorrichtung zur Herstel-

10

15

20

30

35

lung der Packung und abschlieBend eine mdgliche Betriebs-

weise der Vorrichtung beschrieben.

Die in den Fig. 1 uné_Z gezeigte fertige Packung fir flieB-
fédhige Fiilllgliter besteht aus insgesamt mit 1 bezeichneten
Seitenwdnden, weil bei der hier gezeigten Ausfihrungsform
im Bereich des Deckels~2-ein.rundex#Querschnitt vorgesehen’
ist‘iﬁeil'auch der Deckel 2 in Draufsicht kreisrund ist),
so daB man allenfalls auf der den Boden 3 bildenden Stirn-
wandseite zwischen vier Seitenwdnden unterschéiden kdnnte.
Der Einfachheit halber wird in der vorliegenden Beschrei-
bung Voﬁ den-Seitenwdnden -1-gesprochen: Diese sind gemds
Darsteliuﬁg der Fig. 1 bis 4 zu einem Tubus geformt und
entiéng der iéngssiegelnaht-4rzur-eﬁdgﬁltigen Bildung des
geschlossenen Tubué verbunden. In Fig. 2 erkennt man, daB
sich die,Léngssiegelnaht 4 bis in den Boden 3 erstreckt.
Dies ergibt sich aus dem Zuschnitt, wie auch in Fig. 4 zu
erkennen ist. Dieser Tubus hat in der Form der Fig. 2 die

HShe H, die unter Berﬁdksiéhtigung der in Fig. 4 gezeigten -

FormunngofrFertigstellung-des Bodens-3 -ersichtlich kleiner — -

als die Abschnittélénge.A‘vén.der freien Oberkante 5 des

Tubus bis zur Oberkante 6 des Deckels 2 ist.

Die Untérkanteder fertigen Packung ergibt sich aus der mit
7 bezeichneten Linie, die in den Fig. 2 bis 4 gezeigt ist.
Durch die verschiedenen nicht ndher bezeichneten unnd 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 Xartonstreifen 8 zusamﬁengearﬁckt, die Querxr-
siegelnaht 9 angelegf,-die Dreiecklappen 10 auf den Boden
hin umgelegt-und-dort -Gurch zum Beispiel punktférmige Er—
wérmuﬁg angeheftet,. so daB dann der Zustand der Fig. 2 er-
reicht "ist.

Dieses VerschlieBen auf der Seite des Bodeﬁg 3 geschieht
nach .dem Fiillen der Packung, wie nachstehend'noch'beséhrie—,
ben wird. Apf der in den Fig. 2 bis 4 unte%en Seite der

Packung ist mit anderen -Worten -der Deckel 2-bereits f1liis-

_sigkéitsdicht-angesiegelt. Im Gegensatz zu dem viereckigen

Boden—3=ist bei-der neuen—Packung der vorzugsweise = aber
nicht notwendigerweise  — rund- ausgebildete Deckel 2 nur
aus-thermoplastischem-Kunststoff:und ohne Trdgermaterial

aufgebaut. Deshalb kann der Deckel 1lings der in Fig. 5 ge-

.zeigten AuBenkante .12 des.Tgbus bzw. der Seitenwdnde 1 an-

gespritzt sein, und zwar in der-Gestalt der Gebrauchsform,
wie in4fig; i gezeigtwist Hingegen—ist in Fig. 5 die
Transportgestait- gezelgt, bei welcher die allgemeln mlt i3
bezeichnete- AusgleBelnrlchtung nach innerhalb der AuBen-
kontur der Packung so eingeklappt ist, daB keine Einzel-

teile~der AusgieSeinrichtung 13-iiber die AuBenkante’ & her-

" ausstehen:" Damit ist eine einwandfreie Standfestigkeit’und

eine gute Umverpackung {mittels Schrumpffollen oder der- -
glelchen) gewahrlelstet )

Die AusgieBeinrichtung 13 sitzt mittig auf dem Deckel 2
in Foxrm eines nach auBen, gemdaB8 Fig. 1 nach oben, hochste-

henden Ringkraéens 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 6befseite 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 beésonders kridftige und steife Verbindung zwischen Dek-
kel 2 und Seitenwand 1 gegeben. Zwischen-dem AuBenrand des
Deckels und dem Ringkragen .14 liegt-eine Keéelstumpffla—
che 26, die im Zustand der Fig. -1 uﬁd 6, d.h. in der Ge-
brauchsform, nach auBen und etwa im gleichen Winkel in der
Transportgestalt gemidB Fié. 5 mnach innen ragt. Obep,am

Rand 15 des Ringkragens 14 ist bis auf die in Fig. 6 rechts

-mit 21 bezeichnete Stelle ringfdrmig eine Schwdchungslinie

22 angeordnet, die eine-Ffast 360°-Schwachstelle rund um

den VerschluBstopfen 16 bildet,-damit dieser zum -Offnen .
der.Packungtieicht herausgerissen~werden kann. Neben der :I.
in Fig: 6:1links-mit 22 bezeichneten Stelle an-der Schwd=-- -
chungslinie liegt-die Verbindungsstelle 23 (Fig. 1) des.
Greifringes 17, neben der eine vom Ringkragen 14 nach -innen
zum Zentrum hin ﬁegstehende Auswolbung 24 so vorgesehen ist,
dag die Wandung dieser-Wolbung 24 sich gemd8 Fig. -6 nach
innen erstreckt_nna gegen -die Umgebung nur durch die
Schwéchﬁngslinie 22 getfennt ist. Wenn der Benutzer dann

ndmlich durch ReiBen am Greifring 17 (gemd@B Fig. 6 nach

- oben) die'Schwéchungslinie—ZZ aufreiBt, dann bricht diese

im Bereich der Ausw615ﬁng 24 merst, so daB mit Vorteil Luft

in den Raum unter dem Deckel- 2 gelangen kann.

Diametrél gegeniiber der Auswdlbung .24, in der Darsteliung
der Fig. 6 auf der rechten Seite des VerschluBstopfens-16,
bildet sich in der Nihe der mit 21 bezeichneten Stelle das
Scharnier 25 fiir den VerscﬁluBstopfen 16. Letzterer kann
mithin gemdB Fig. 6 um das Scharnier 25 in Uhrzeigerrich=....

tung bewegt, d.h. in Offnungsrichtung gedreht werden, ohne
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«1 daB der VerschlﬁBstopfen 16 -gleich abreiBt. Dadurch ist
eine vorteilhafte WiederverschlieBbarkeit mBglich, zumal
der VerschluBstopfen 16 -einen - in etwa parallel zum Ring-
k;agén 14 verlaufenden Rand .26 aufweist, der erst durch

5 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
10 in Fig. 7 gezeigt sind. Mit dem Verstd@ndnis des Deckels 2
nach Fig. 6 wird die Ausfiihrungsform der Fig. 7 leichter
verstdndlich. Die'geﬁaue Kontur der beiden einander zuge;
richteten Flichen der -Ober-.und Unterteile 31, 32 ergibt
sich-durch Bearbeitungen=entsprechénd der Gestaltung des ~
15 Deckels 2, so daB es hier geniigt, wenige Teile zu erwdhnen:
Zum Beispiel den Trichter 33 zum Einspritzen von Kunst-
stoff in den Hohlraum, die Halterung 34 fﬁ; den Formstem-
pel 35 und die Kalibrier-.-und Dichtstiicke 36 .zur.Abdich- -
tung-des Kunststoffesj;vorzugsweise Polydthylen, gegen ein
20 'seitliches Herausguetschen am dornfdrmigen Spritzwerkzeug-
unterteil -32 vorbei nadh-aﬁBen;~£s versteht-sich bereits
aus der. Darstellung-der Eig,;J,-daB ein Spritzwerkzeugun-
terteil 32 einer Linge durch ein solches einer anderen.
. Ldnge ersetzt werden kann, ohne daB der Deckel 2 eine ande-

25-Ié'Géstaltung-und die-tibrige- Spritzmaschine andere Teile
haben mu8.

-Die gesamfe'¥brriéhtung zur Herstellung der oben beschrie-.
-benen Packung 188t sich am besten anhand von Fig. 8 erldu-
- 30 tern. An einem Gestell 40 befindet sich links die Wickel

41 der beidseitig dinn:mit Xunststoff, vorzugsweise Poly-
ﬁkhylen,.beschichteteh.Tragermaterialbaﬁn 42, hier auf den
Légern 43 drehbar gehaltert..Auf def rechten oberen Hilfte
ist ein Endlosfdrderer 44 schematisch dargéstellt, der-in
35 an sich bekannter Weise mit Antrieben versehen‘ist und ein
Stationskettenidrderer sein kann. Ober- und Untertrum des
F6rderers 44 liegen horizontal_ _und im‘Abstand reghts neben

der-Papigrwicke1 41. Im Abstand iiber dem Gestell 40 ist
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!eine Halterung 45 angebracht, an welcher auf der linken
Seite Messer in Form von Rundmessern 46 drehbar angebracht
sind, mit denen die Bahnen des Trégefmaterials 42 separiert
werden k&nnen. Mit 47 ist eine Vorhiegestation fiir das Er-
5 stellen von Packungskanten bezeichnet, hinter der eine ér—
ste Umlenkrolle 48 angeordnet ist, iiber welcher 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 lings fiber die Schnitt-
kante aufgesiegelt wird, damit nicht dort beim Verpacken
von Fliissigkeiten eine direkte Beriihrungskante zwischen-

Papier'und Fliissigkeit méglich'ist.

15 Zwischen dgr letztéenannten LS-Siegelstation 50 - 52 und
der rechts an der Halterung 45 befestigten Spritzmaschine
30 ist die Tubus formstation 53 angebracht, die nachfolgend
niher beschrieben_wird. Wesentliches Element ist dabei der
von dem hier gezeigten-Tubus verdeckte Kaiibrierdorn 54,

20 der an der Stelle seiner Anordnuﬁg unter dem Tubus mit 54
bezeichnet ist.-Dieser-Kaldibrierdorn 54 .1liegt-mit seiner -
Achse unter 45°% zur Waagerechten. In seiner Verldngerung -
nach unten-und recﬂtseist:das:allgemein-mit_SS-beéeiqhneté—
Dornrad mit den acht dorhfﬁrmigen Spritzwerkzeuguntertei-

25 len 32 angeordnet. Weiterhin rechts vom-Dornrad 55 ist an
der Halterung 45 der Kolbenfiiller 56 und weiterhin rechts
'danében n@r schematiscﬁ die inégesamt mit 57 bezeichnete

KlotzbodenverschweiBstation angeordnet: -

30 Auf dem Obertrum des Fdrderers 44 ist schlieBlich schema-
tisch -nur aﬁ zwel Stellen.ein-Formmitnehmer-SB~gezeigt,wder~:—'
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 einzelnen aus einem eben-—.

falls unter. 45° zur Waagerechten angeordneten Halter 60, an
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l1dem der Form— oder Kalibrierdorn 54 iiber das Dornkriimmungs-—
. teil 61 befestigt ist. Um dieses Krimmungsteil 61 legt sich
rechts unterhalb der Umlenkrolle 49 die beschichtete Papier-
bahn 42 in Gestalt einer nach unten offeﬁen Schale herum.
5Das rechte untere Ende dieser Schale liegt unter Zugspan-
nung innerhalb des AuBenringes 62 an, der ebenfalls koaxial
zum Kalibrierdorn 54 angeﬁracht-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 Lingssiegelbacken 63 und im Abstand
weiter dahinter ein Transportbacken 64 vorgesehen. Letzte-
rexr oszilliert mit dem Takt der gesamten Vorrichtung ent-
sprecpépq dem Doppelpfeil 65. Um eine Abschnittldnge A
weiter in Fdrderrichtung reicht noch der Kalibrierdorn 54,
15 ndmlich-bis zu der Schneideinrichtung 66, die hier schema-
tisch in Gestalt von zwei Messern angedeutet ist, tatsdach-
lich aber ein Rundmesser mit einem innen angeordneﬁén Gegen-

messer zur Ausiibung eines Schereneffektes sein-kann.

20 Furiktionell gesehen ist der Tubusformstation 53 das Dorm-

. rad 35—nachgeschaltet: Es ist in Richtung des dargestellten
Pfelles,_d h..in Uhrzelgerrlchtung, um die zentrale Achse
drehbar, und. Zwar - ‘taktweisey d.h.- 1nterm1tt1erend, wobei -
Jjeweils ein Takt ein dornfdrmiges Spritzwerkzeugunterteil

2532 um 45° in Uhrzelgerrlchtung weiterbewegt. Jedes Unter-
teil 32 tragt einen rlngformlaen Anschlag 70, dexr in Achs-
rlchtung des dornfOGrmigen Spritzwerkzeugunterteiles 32 zur
Ausﬁbungdeiner-Abstréiferwirkung oszillierend bewegbar ange-

~ trieben dist. In der untersten, mit ITIT bezeidhnetén’Stel—
301uﬁg befindet sich der Anschlag- bzw. Abstreifring 70 in
~ seiner- untersten Stellung. ' '

Im Lot iiber def Stellung III, 4. h. iﬁ der mit II 5ezeichﬁe—
ten Position, ‘steht das jewelllge Spritzwerkzeugunterteil
3532 wie bei der Anordnung gemdB Fig. 7 senkrecht unter der
Spritzmaschine 30. Das Sprltzwerkzeuoobertell 31 kann sich
in der Senkrechten .nach oben und unten-mit einem Hub bewe-

gen (damit es unter Freiéabe des frisch gespritzten Deckels
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} 2 von dem jeweiligen Unterteil 32 abgehoben werden kann),
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der grOBer als der Oszillationshub des Spritzzylinders B8O
mit Dosierstempei 81 und Granulatbehdlter 82 ist. Eine n&he-
re Beschreibung derSpritzmaschine 30 erscheint hier eben-
so entbehrlich wie dié 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 fur die
Dreiecklappén 10. Die auf dem Obertrum des FOrderers 44
cezeigte Packung steht-sozusagen auf dem Xopf; -denn -man
erkennt unten den_Deckel- 2, wihrend -sich -oben -die spiter.
den Boden 3 bildende -Stirnwand befindet« Aus-diesem Grunde
wird nach Abfordern 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 dn Fig. 8. insgesamt

gezeigt~ist,_zuge£ﬁhrt.wird, Zum Verstdndnis des Betriebes

und Verfahrens gemiB der Erfindung geniigt aber die Beschrei-.

bung der Funktionsweise einer Maschine. Die Papierbahn 42
wird durch die Einrichtung 47 in die noch nicht vorgeprig-
ten Kanten'voréeboéen;-danach durch die.Rolle 48 umgelenkt
und in dierKantenschutzstation 50 .gefiihrt, wo iiber die

nicht mit_Kunststoff beschichtete Schnittkante am Rande

der Bahn 42 der von der Rolle 51 abgezogene’Kdnststoffstrei—
fen 52 mit Hilfe des Siegelbackens 50 aufgesiegelt wird. |

Die auf dlese Weise vorbereltete Papierbahn wird iibexr dle
Umlenkrolle 49 nach rechts unten so umgelenkt, daB nun die

Transportrlchtung von dem oberen AuBénumfang der Umleénk-—
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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1 brierdorn 54 unter Innenanlage an den AuBenring 62 voll-
stdndig zu umschlieBen. Dieses UmschlieBen erbringt die
Tubusgestalt und erfolgt dergestalt, das die beiden freien
Kanten des Tubus sich ein Stiick weit iiberlappen, so daB
5 an dieser Uberlappungsstelle die Lingssiegelnaht 4 mit
Hilfe der Siegelbacken 63 angelegt werden kannl Wdhrend
dieses Siegelvorganges steht der Tubusabschnitt mit der
LEnge A stationdr. Nach dem Offnen des Siegelbackens 63
ziehen die Transportbacken 64 den ndchstvorderen Tubusab-
10 schnitt um eine Abschnittlinge A zum Dornrad 55 hin, wo-
durch der betrachtete Tubusabschnitt, bei dem gerade die
Lﬁngssiegelnahtifertiggestellt ﬁurde,fbis.an.das"reéhte
untere- Ende des Kalibrierdornes 54 kommt. Hier erfolgt .
nun eine -Abtrennung-mittels der Schneideinrichtung 66 von
15 demjenigen Teil, was gerade duréh die zuletzt beschriebene
Titigkeit der Transportbacken 64 auf das dornfdrmige
Spritzwerkzeuguntertéil 32 bis an dén_Anschlag 70 aufge-
schoben wurde. - -

20 Beim nachsten Tékt.wird nun der betrachtete Tubusabschnitt
durch-die:-Messereinrichtung 66 vorbei auf das dornfdrmige
Spiifiwerkzeugﬁhterte11"32:in der Stellung I aufgeschoben. -

.Das Unterteil -32-hat-einen um etwa 0,5 mm geringeren Durch-
messer als der Kalibrierdorn 54.
25 27 - |
- Das DornradlSS dreﬁt sich nun um einen Takt, dfh- um 45°
im Uhrzéigersinn weiter, so daB der betrachtete Tubusab-
schnitt 5étzt—die Station IT unter der Spritzmaschine 30
erreicht; Nun f&hrt das Spritzwerkzeugoberteii.31 unter Um-

30 greifen des oberen Randes des Tubus bzw. der Seitenwand 1
in die 4in Fig. 7. gezelgte.Stellung. -auf diese Weise wird

__-der peckel- 2 direkt an- die -Oberkante 12 dex Seltenwande 1
ancesprltzt "Danach f&hrt das Sprltzwerkzeugobertell 31
bzw. der weitere Sprltzdorn 35 vom Deckel 2 ab, und das

;35 Dornrad 55 kann sich dénn um 180° in die Stellung IIT be-
wegen, wobei gléichzeitig derx Deckelzmit dem frischen
Spritzling gektthlt wird. .
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Das Dornrad 55 ist so eingestellt und mit den anderen Sta-
tipnen 52, 30 und mit dem Formmitnehmer 58 synchronisiert,
da8 sich in den einzelnen Stationen, insbesondere den Sta-
tiern Y, IT und IIX, exakt iibereinstimmende Positionen
zwischen den Achsen der gegdeniiberliegenden Teile gegeben
sind. In-der Station III arbeitet der ringfOrmige Angchlag
70 als Abstreifer und schiebt den betrachteten Tubusab-
schnitt, der an seiner eineﬁ Stirnseite'durch den Deckel 2
verschlossen isf, nach unten in Richtung auf den Forderer
44, und zwar in den Formmitnehmer 58 hinein; Dieses ist zu-

nachst bei derjenigen Ausfithrungsform, wie sie in Fig. .1

- gezeigt ist, d.h. mit rundem Deckel und vieredkiéém Boden,

gedffnet, um den weiter ausladenden bzw. in der Fldche grd-

. Beren Deckel-2 vorbeizulassen, und schlieBt sich dann auf
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die.kleinere Viereckfldche. Beim Herunterschieben driickt
der Ring 70 den Deckel mit Hilfe der Steifen Seitenwand 1
so auf das Obertrum des Fdrderers 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_Statibnskettépfﬁrderér-44 fordert nun-die oben noch —
offene::—und fiillbereite Packung in Richtﬁng des Pfeiles 59

nach rechts, wobei ein Formmitnehmer 58 vom ndchsten einen

.Abstand.aﬂeinnimmt%—Die'Packung gelangt unter die als Kol-

benfiller ausgebildete Fillstation 56, wird bis zur Unter-
kante 7 gefiillt. In der Einrichtung 90 wird die Bodenseite
vom Zustand der Fig. 4 in_den der Fig. 3 verschlossen- In

der schematisch angedeuteten Einrichtung 91 werden dann

.nach dem'Querversiegeln'die'breiecklappen 10 zum Anlegen

vorberéitet, 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.erwéhﬁten Dreﬁeckléppen k6nnen'ﬁe nach-Ausgestaltung
des Klotzbodenverschlusses auf den Boden selbst oder eine
Seitenwandung umgefaltet sein. -

.
-

*
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Auf der gegeniberliegenden Seite ist der nur aus thermo-
plastischem Kunststoff hergestellte Deckel angeordnet, des-
sen Ringkragen kreisrund, oval, 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 Rantennéhe angeordnet.sein,rdamif man beim

AusgieBen die GieBkante ndher am Deckelrand zu liegen hat.

Nach dem Einklappen des Deckels aus der Herstellungs-Spritz-
gestalt in die Transportgesfalt-1iegen~vorngsﬁeiée-alle'“
Teile der Offnungseinrichtung, also auch der angeschweiBte
Greifring,Ainnerhalb-der AuBenkontur der Packung, weil
hierdurch eine optimale Gestaltung fiir den Transport gege-
ben ist. Die in den Figuren dargestellte Ausfiihrungsform
zeigt einen- unter.30° schrig-hochgestellten, -an den Ver—- -
schluB8stopfen angeformten Greifring. Besonders zweckmdBig
ist aber eine-nicht .in.den Figuren gezeigte Ausfithrungs--

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

-spritzt-_ist. Mit-anderen-Worten-liegt die Hauptebene im

Greifring parallel zur AuBenkante der Packung oder parallel
zu der Ebene, welche durch den Deckelrand verlduft. Dennoch
befindet sich deruGreifring“immefmnoch in seiner-Transpori- -
gestalt innerhalb der AuBenkontur der Packuna=-Die Anord-
nung des Greifringes in der um 180° aus dem VersdhluBstoé—
fen herauséedrehten Position ist deshalb zweckmdBig, weil- -
auf diese Weise die Spritzform -zur Erstellung des Deckels

einfacher geétaltet werden k®nnen.-

Die vorstehenden Ausfilhrungen zeigen,.daB die Wahl der -
Deckelform entsprecﬁend dem Spritzwerkzeug gewissen Varia-
tionen unterworfen werden kann. Zum Beispiel k&nnte die-
AusgieB88ffnung an einer ziehharmonika- oder balgfdrmigen
Einrichtung angeformt Séin. Die Hauptsache ist die "Unter-
deckform" fiir den Transport der Packung bzw. die "Uber— -
deckform" beim AusgieBen.~Durch die Erfindung ist insbeson-

dere {ir den nur aus thermoplastiséhem Kunststoff bestehen-
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den Deckel die Mdglichkeit gegeben, viele gewilinschte Off-
nungsanordnungen zu schaffen und dabei auch die'Kaltvef—
formungsmdglichkeiten auszunilitzen, 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 Hereindrﬁckeﬁ des Deckels in die Trans-
portgestalt oder das Herausziehen desselben in die Ge-

brauchsform verstehen.

Nun wird noch auf die beiden anderen Ausfithrungsformen der
Bodengestaltung der Packung nach den Fig. 9 bis 11 einer-

seits und den Fig. 12 bis 14 andererseits Bezug genommen.

Bei derxr Ausfilhrungsform nach den Fig. 9 bis 11 erkennt man,
daB8 die Stirnwd@nde 1a, 1b, 1c und 1d tubusfdrmig durch eine
in einer Ecke liegende Léngssiegglnaht 4a .vérbunden sind.
Dﬁrch die abgebrochene Darstellung des Tubus in den Fig. 9
bis 14 sieht man nur in den Fig. 10 und 11 einerseits so-
wie Fig..14 andererseits den Boden 3a.

Zwischen -den Seitenwandteilen 1b bzw. 14 und dem Dreieck-
lappen 10a und 10b- erkennt man die Unterkante 7a mit den je-
weils benachbarten bzw. dazwischen angeordneten und senkrecht
zu diesen verlaufenden weiteren Unterkanten 7b. Weiter sind
auf der HBhe der Spitze der Dreiecklappen 10a und 10b rund-
umlaufend Faltkanten vorgesehen, die zur Bildung der Quer-
siegelnaht 9a gemdB Fig. 10 und 11 vorgesehen sind. Ober-
halb der Unkrkanten 7a und 7b ist das rundumlaufende Feld
auBer durch die Dreiecklappen 10a und 10b durch zwei einan-
der gegeniiberliegende benachbarte Bodenwandteile 100a und
100b sowie -vier ebenfalls einander gegeniiberliegende drei-
eckige Felder 101a und 101b gebildet.

Wenn man nun diesen Klotzboden faltet, dann werden die zweil
einander gegeniiberliegenden Dreiecklappen 10a und 10b zuerst
um die Unterkanten 7a nach innen, d. h. aufeinander zu ge-

richtet, heruntergefaltet, so daf die beiden kurzen Faltkan-
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ten 102 sich aufeinander =zu bewegen und in dichter Nachbar-
schaft nebeneinander verbleiben, wie man aus der perspektivi-
schen Draufsicht der Fig. 10 erkennt. Die benachbarten Bo-
denwandteile 101a bzw. 101b sind n3mlich bei dem Hinein-
falten der Dreiecklappen 10a und 10b mitgenommen worden
und nehmen hierdurch gleichzeitig auch die beiden benach-
barten viereckigen Bodenwandteile 100a und 100b derart mit,
daB diese letztlich die Position gemdB Fig. 10 erreichen.
Wenn dann die Quersiegelnaht 9a noch auf die Ebene des Bo-
dens 3a umdelegt wird, ist der Endzustand gemdB Fig. 11 er-

reiqht.

Eine &hnliche Gestaltung des Bodens findet sich bei der an-
deren Ausfihrungsform nach den Fig.12 bis 14. Zahlreiche
Linien und Felder sind #hnlich wie bei der Ausfiihrungsform
nach den Fig. 9 bis 11, so daB hier eine kiirzere Beschrei- ‘
bung insoweit geniligt. Man erkennt wieder die beiden gegen-
tiberliegenden Dreiecklappen 10a und 10b in Fig. 12, wegen
dieser sternfBrmigen Anordnung aber auch noch in den

Fig. 13 und 14. Bei dieser Ausfiihrungsform gibt es aber
noch zwei wéitere, einander,gegeﬁﬁberliegende Dreieckfel-
der, nimlich die mit 10c und 10d bezeichneten. Auch diese
erkennt man in den Fig. 15 und 14 wieder. Die dazwischen
angeordneten, insgesamt acht dreieckfbrmigen Bodenwand-
teile tragen in Fig. 12 keine Bezugszahlen. Sie bilden beim
Hereinfalten der Dreiecklappen 10a, 10b, 10c und 104 aber
doppelt gelegte, dreiepkfﬁrmige Bodenwandteile, die in den
Fig. 13 und 14 zu erkennen und mit 102a bis 102d bezeichnet

sind.

In Fig. 13 erkennt man, daB der gemeinsame Mittelpunkt 103
durch einen Kunststoffsiegeltropfen, der ih den Zeichnungen
nicht dargestellt ist, ohne weiteres flﬁssigkeitsdicht zu
veréchliessen ist, wobei hierdurch gleichzéitig auch die

vier Dreiecklappen 10a bis 104 miteinander verbunden werden.
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Die in aen Fig. 15 und 16 dargestellte Ausfithrungsform
entspricht derjenigen der Fig. 1 bis 4, jedoch mit nach
auBen auf die Seitenwdnde 1a umgebogenen und dort aufge-
siegelten Dreiecklappen 10. Im iibrigen besitzen die in den
Fig. 15 und 16 bezeichneten Teile die gleichen Bezugsziffern
wie in den Fig. 1 bis 4. Diese Faltungsweise dient einer
zusdtzlichen Versteigung des unteren Teils der Packung und
damit einer verbesseften Standfestigkeit.
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Patentans priiche

1. Packung fiir flieBfdhige Fiillgiiter, bestehend aus miteiﬂ— 7
ander iber mindestens eine Langssiegelnaht (4; 4a) tubus-—
fﬁrmig verbundenen Seitenwéndén (1; 1a, 1b, jc, 1d) und
Stirnwdnden, die an den Enden des Tubus angebracht sind,
Boden (3; 3a) und Deckel (2) der Packung bilden und von

_ denen eine den-Deckel (2) bildende Stirnwand aus thermo-
plastischem kunStstoff ohne Trﬁgermaterial besteht, 1ldngs
ihrer AﬁBenkante an den Seitenwdnden (1) angespritzt ist
und eine nach innerhalb der Adenkéntur der Packung einge-
klappte AusgieBeinrichtung (13) aufweist, und die andere,
den Boden (3; 3a) darstellende Stirnwand viereckig ist

sowie in Anlage an wenigstens ein Nachbarfeld umgefaltete
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Dréiecklappen (10; 10a, 10b) aufweist, wobei die Seiten-
wdnde und der Beden aus mindestens einseitig mit thermo-
plastischem Kunststoff beschichtetem Trigermaterial, z.B.
Karton, bestehen, ‘dadurch gekennzeich -
n et , daB mindestens zwei einander gegeniiberliegende
Dreiecklappen (10a, 10b, 10c, 10d) des Bodens (3a) um die
Unterkante (7a, 7b) zwischen Boden und Seitenwand

{1a,1b, 1c, 1d).nach innen in die Bodenebene oder nach’
auBen auf die Seitenwand gefaltet und in dieser Position
fixiert sind.

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
nach innen gefalteten Dreiecklappen (1a, 1b, 1c, 14) min-

destens teilweise von anderen Bodenwandteilen (100a,

100b; 101a, 101b) iberdeckt sind.

5.

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwei )
einander gegenﬁberlieéende Dreiecklappen (10a, 10b) des
Bodens (3a) um die Oberkante (7a, 7b) zuunterst in die
Bodenebene umgefaltet sind und von den benachbarten
Bodenwandteilen (100a, 100b, 101a, 101b) vollstindig
tiberdeckt sind (Fig. 9 bis 11). '

Packung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, °
daB der Boden (3a) eine Quersiegelnaht (%a) aufweist,
die sich zwischen zwei gegeniiberliegenden Unterkanten
(7a, 7b) zwischen Boden und Seitenwand (1a, 1b, 1c, 1d)
erstreckt.

Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge—‘

kennzeichnet, daB die Quersiegelnaht (9a) zu vierfacher
Dicke gefaltet und um ihre mit-dem Boden (3a) gemeinsame
Mittenfaltkante flach auf deh Boden umgefaltét ist

(Fig. 11). .

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

' zwei Paare von einander gegeniiberliegenden Dreiecklappen

(10a, 10b, 10c, 10d) unter Bildung des Bodens (3a) zu-
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unterst um die jeweilige Unterkante (7a, 7b) umgefaltet
sind, die dazwischen angeordneten Bodgnwandteile (100a,
100b, 10t1a, 101b) miteinander flﬁssigkeitsdich£ versie-
gelt und im gemeinsamen Mittelpunkt (103) durch einen
Runststoffsiegeltropfen fliissigkeitsdicht miteinander
verbunden sind (Fig. 12 bis 14).

7. Packung nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet,

daB die zwischen den Dreieckpaaren (10a, 10b, 10c, 104)
angeordneten.Bodenwandteile (102a, 102b, 102c, 1024)
dreieckfbrmig und auf die Dreiecklappen (10a, 10b, 10c,
10d) umgefaltet sind (Fig. 14).

8. Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

‘kennzeichnet, daB der Deckel (2) und der Querschnitt
der Packung mindestens im Bereich des Deckels (2)‘rund
sind und daB die Gestalt des Deckels (2) bei und unmit-

telbar nach dem Spritzvorgang die Gebrauchsform ist.

20 9. Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-

25

30

35

kennzeichnet, daB die AusgieBeinrichtung (13) einen
nach auBen hochstéhenden Ringkragen (14) aufweist, des-
sen oberer Rand- (15) mit einem VerschluBstopfen (16)
mit angeschweiBftem Greifring (17) verbunden ist und fiir
den Transport innerhalb der AuBenkontur der Packung

liegt.

10. Verfahren zur Herstellung der Packung nach einem der

Anspriiche 1 bis 9, bei welchem das beschichtete Tradger-
materiai vorgerillt, von einer Wickel in Bahnform Biege-
und Faltstationén zugefithrt und zur Herstellung eines
Tubus uﬁter Spannung gegen einen AuBenring gezogen wird,
wonach der Tubus agrch Liangssiegeln geschlossen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB der Tubus (1) auf einen
Kalibrierdorn (54) aufgezogen wird; das Lingssiegeln

zwischen diesem und AuBenbacken (63)'erfolgt; jeweils

eine Abschnittslinge (A) des Tubus (1) taktweise von dem

Kalibrierdorn (54) abgezogen, auf ein Spritzwerkzeugun-

EY
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terteil (32) ilibergeben und zur Seite hin aus der Vor-
schubrichtung heraus in Position zu einem Spritzwerk-
zeugoberteil (31) bewegt wird; der Deckel (2) unter

~ Verbinden mit dem Ende (12) des Tubusabschnittes (1)
gespritzt und gekiithlt wird; der einseitig verschlossene
Tubusabschnitt (1) vom Spritzwerkzeugunterteil (12) ab-
gezogen wird; der Deckel (2) in Transportgestalt einge-

 driickt wird; und die Packung nach dem Fiillen durch Klotz-
bodenverschweiBen am Boden (3) verschlossen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB

. die Achse des Tubus (1) in FOrderrichtung vorgesehen ist.

12. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 10 oder .11, dadurch gekennzeichnet, daB in Flucht
zu einem AuBenformring (62) und koaxial zu diesem ein
Kalibrierdorn (54) angebracht ist, neben dem ein Léngs-.

" siegelbacken (63) beweglich vorgesehen ist, daB in FOr-
derrichtung hinter diesem mindestens ein Transportbacken
(64) in FOrderrichtung taktweise oszillierend und hinter
dem Kalibrierdorn (54) eine Schneideinrichtung (66) ange-
ordnet ist, neben welcher ein drehbares  Dornrad (55) mit
mindestens drei radial' herausstehenden dornfdrmigen
Spritzwerkzeugunterteilen (32) vorgesehen ist, im Winkel-
abstand zur Achse des Kalibrierdornes (54) eine Spritz-
einrichtung (30) mit Spritzwerkzeugoberteil (31, 35) an-
gebracht ist und unter dem Dornrad (55) ein Forderer
(44) mit in Abstand (a) zueinander angeordneten, oben
offenen Formmitnehmern (58), eine Fiill- (56) und eine

VerschlieBstation (57) vorgesehen sind.

13. Vorrichtung nach Anspiuch 12, dadurch.gekennzeichnet,'
daB der Formmitneﬁmer (58) mindestens zwei relativ zu-
einander bewegbare Teile aufweist, die im zusammengefah-
renen Zustand mindestens im Bereich des einhen unteren
Endes einen runden Querschnitt und am anderen oberen

Ende einen viereckigen Querschnitt vorgeben.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die FOrdereinrichtung (64) zwei auBerhalb
des hohl éusgebildéten Kalibrierdornes (54) diametral
gegeniiberliegend angeordnete Transporfbacken (64) und
ein mittig dazwischen mit digsen in einem iéngsschlitz

des Kalibrierdornes (54) bewegbares Innenteil aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis i4,.dadurch
- gekennzeichnet, daB die Schneideinrichtung (66) einen
am Umfang verteilt angeordnete, nockengesteuerte Messer
tragenden Drehring aufweist.
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