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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Flussigkeitspackung, deren tubusfor-
mige Seitenwénde aus mit Kunststoff beschichte-
tem Trdgermaterial, z.B. Papier oder Pappe,
bestehen, deren Boden viereckig und durch Fal-
ten und Versiegeln hergestellt ist und deren eine
Offnungsvorrichtung aufweisender, nur aus
Kunststoff bestehender Deckel an die Oberkante
des die Seitenwéande bildenden Tubus angespritzt
ist; wobei das beschichtete Papier fiir den Tubus
in Bahnform von einer Vorratsrolle abgezogen, in
Bdgen geschnitten und zum Tubus geformt wird,
wonach der Deckel angespritzt und der Boden
gefaltet und verschlossen wird.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Herstellung einer solchen Flissigkeitspackung
mit einer Vorratsrolle, Fodereinrichtungen fiir die
Papierbahn, Scheideinrichtungen zum Vereinzein
der Bahn in Bogen, Tubusformeinrichtungen und
Fordereinrichtungen fir die Bogen zu weiteren
Arbeitsstationen.

Es sind bereits Fliissigkeitspackungen der ein-
gangs beschriebenen Art bekannt. Der nur aus
Kunststoff bestehende Deckel kann hierbei im
Querschnitt bzw. in Draufsicht sowohl viereckig
als auch rund ausgestaltet sein. In Seitenansicht
kann der Deckel fiach dhnlich einer Scheibe oder
auch mit einem kegelstumpfférmigen Teil verse-
hen ausgestaltet sein.

Bei bekannten Herstellungsverfahren wird die
_mindestens einseitig mit Kunststoff beschichtete
_Tragermaterialbahn, im folgenden Papierbahn
““genannt, von einer Vorratsrolle abgezogen und in
- ‘dieser Abzugsrichtung, die gleich der weiteren
Forderrichtung ist, weiteren Arbeitsstationen
zugefihrt, z.B. zum Schneiden, Formen eines
Tubus und Verschlief3en. Es versteht sich, daf? der
Tubus durch eine Léngsseigelnaht verschlossen
ist. Bei den Fllssigkeitspackungen, die nach den
bekannten Verfahren hergstelit sind, liegt die
Langssiegelnaht und damit auch die Langsmittel-
achse des Tubus nicht nur in der aligemeinen
Férderrichtung sondern damit auch in Richtung
der Papierfasen, denn im allgemeinen liegt bel
einer Rolle die Papierfaser stets in Langsrichtung
der Bahn. Die erfindungsgemaR betrachteten Vor-
richtungen, Verfahren und Flissigkeitspackungen
werden als von der Rolle arbeitende verstanden.

Durch die Lage der Papierfasern in Léngsrich-
tung des Tubus, d.h. in Richtung der Langsseigel-
naht, hat eine Packung langlicher Gestalt, in der
beispielsweise ein oder zwei Liter Milche ver-
packt, transportiert und dem Endverbraucher
angeboten werden, eine gewisse Weichheit der
Seitenwinde, die zwar nicht sehr stérend und bei
der Benutzung hinderlicht ist, die aber vom Her-
steller gern vermieden wiirde.

AuBerdem ergibt sich neben der sténdigen
Forderung der guten Dichtigkeit der Flissigkeits-
packung stets die Uberlegung des Kanteschutzes
an der Langssiegelnaht. Man kann n@mlich eine
Papierbahn zu einem Schiauch formen und mit-
tels seiner Léngssiegelnaht dadurch schlieBen,
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daR® man die beiden freien Léngskanten der Bahn
iiberlappend oder Innenseite auf Innenseite auf-
gelegt versiegelt. Die durch das Flillgut auftreten-
den Krafte werden besser durch die tiberlappend
hergestellte Siegelnaht aufgefangen. Hier aber
ragt eine Schnittkante in das Innere der Packung,
wobei durch den Schnitt die Kunststoffbeschich-
tung abgetrennt bzw. das Tragermaterial, vor-
zugsweise das Papier, an der Schnittkante dem
Fullgut frei ausgesetzt ist. Die Fliissigkeit kann in
die Papierfaser eindringen, sie aufweichen und
die Packung zerstéren. Deshalb wird als
Kantenschutz ein gesonderter Streifen innen
langs der (iberlappenden Siegelnaht aufgelegt. Es
versteht sich, dak das Auflegen eines besonderen
Streifens gern vermieden wird, zumal in beson-
ders kritischen Faltbereichen und dergleichen
auch noch andere Siegelstreifen aufgelegt
werden.

Bei der anderen Art der Siegelnaht, bei welcher
die streifenformigen Enden Innenseite auf Innen-
seite miteinander verbunden bzw. verschweilst
werden, konnen die Druckkridfte des Flilgutes
nach auflen eine Verletzung und ein AufreilRen
der Siegelnaht hervorrufen.

Diese Probleme waren den Packungsherstellern
bekannt, weshalb man auch bereits eine Stumpf-
schweiRnaht vorgesehen hat, die aber ebenfalls
umsténdlich ist.

Aus der US—A—1,041,504 ist die Ausgestal-
tung einer Verbindungsnaht bekannt, deren Rand
auf sich selbst umgefaltet ist. Mit dem bekannten
Material wird ein Kegelstumpfférmiger Becher
mit am Umfang umlaufenden Sicken herstellt,
wobei Boden und Deckel im abstand vom Becher-
rand nach innen angeordnet sind.

Auch aus der US—A—2,333,330 ist eine am
Ende auf sich selbst umgefaltete Verbindungs-
naht an einem quaderféormigen Behalter fur Flis-
sigkeiten bekannt, wobei der umgelegte Rand im
Rahmen der Verbindungsnaht nicht verkiebt oder
anderweitig befestigt ist. Die hiernach bekannte
Packung ist typische flr {bliche, kontinuierliche
Herstellungsverfahren aus einem Schlauch. Die
jeweilige Bahn wird so umgeformt, dal} sie iber
ihre gesamte Breite als Packungsmaterial verwen-
det wird, wobei ein Schlauch durch Quersiegeln
und Schneiden in Einzelpackungen separiert
werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fiir
die Herstellung von Packung als Massenprodukt
und auch fir den die Flissigkeit verpackenden
Betrieb Verfahren und Hochleistungsmaschinen
zu schaffen, deren Leistung (iber denen der her-
kémmlichen Maschinen liegt.

Die vorstehend erwdhnten Probleme werden
erfindungsgemaR fiir das Verfahren zur Herstel-
lung der Flussigkeitspackung dadurch geldst, daf’
die Forderrichtung der vereinzelten Papierbégen
quer zur Vorschubrichtung der Papierbahn vor
dem Vereinzeln (erste Position) zu Bogen vorge-
sehen ist, wenigstens zwei Férderbahnen paraliel
nebeneinander vorgesehen sind und dafy bei
Formung des Tubus sowie Herstellung der Léngs-
siegelnaht ein Uber eine Faltkante mit dem Bogen



3 EP 0217 057 B1 4

verbundenes streifenférmiges Ende gebildet, um
die Faltkante um 180° umgelegt und auch die
BogenauRenflache aufgesiegelt wird, wonach das
gegenliberliegende, freie Ende des Bogens unter
Bildung der Léngssiegelnaht auf dieses streifen-
férmige Ende aufgesiegelt wird.

Die erste MaRRnahme bedeutet die Anordnung
der Papierfaserrichtung quer zur Ldngsseigelnaht
bzw. quer zur Langserstreckung des Tubus. In
vorteilhafter Weise hat sich gezeigt, daR® die fer-
tige Packung bei der quer verlaufenden Papierfa-
serrichtung beim Greifen durch den Endbenutzer
eine hoéhere Steifigkeit besitzt, gegeniiber der
ldngs verlaufenden Papierfaserrichtung sogar bis
zur doppelten Steifigkeit betragen, kann. AuRRer-
dem kann man auch fir die Speisung mehrerer,
nebeneinanderliegender Produktionslinien eine
einzige Vorratsrolle verwenden.

Durch die weitere erfindungsgemiaBe Mal3-
nahme mit dem Umlegen des streifenférmigen
Endes auf die benachbarte Aufienfliche des
Bogens und durch das nachfolgende Aufsiegeln
des gegentiberliegenden freien Ende des Bogens
wird ein neuer Aufbau der Langssiegelnaht
geschaffen, bei dem weder der erwéhnte
Kantenschutz, noch die Langssiegelnaht mit Auf-
einanderlegen der streifenférmigen Enden Innen-
seite auf Innenseite noch die Stumpfschweif3naht
erstellt werden muf3. Es ist maschinentechnisch
beherrschbar, das streifenférmigen Ende iiber
eine Faltkante mit dem Bogen zu verbinden, so
dafd nach Vorformen dieser Faitkante ein Umle-
gen des streifenformigen Endes auf die Bogenau-
Benfiache und Aufsiegeln ohne Schwierigkeiten
moglich wird. Nach Fertigstellung dieser Vorbe-
reitung kann dann das gegeniiberliegende freie
Ende des Bogens ihne Schwierigkeiten auf das
streifenférmige Ende unter Bildung der Langssie-
gelnaht aufgesiegelt werden. Im Ergebnis hat
man zwar eine Naht, bei weicher Innenseite auf
Innenseite geschweifdt ist, diese Naht steht aber
nicht frei ab wie beim Stand der Technik, so daf3
der Innendruck des Filigutes ein Aufreifien
befiirchten 1aRt, sondern man hat die Wirkung
wie bei der Gberlappenden Siegelnaht, denn das
streifenférmige Ende ist praktisch mit der Boge-
nauflenflache durch Versiegeln vereinigt worden.

Das Verfahren wird erfindungsgemaf dadurch
besonders vorteilhaft weiter ausgestaltet, dal die
Formung des Tubus aus dem vereinzelten, flach-
liegenden Bogen in zwei Stufen erfolgt, wobei der
Bogen aus seiner ersten Position in eine zweite
Position gefordert, dort etwa seine eine Hélfte um
seine Lingsmittelachse halbkreisformige gebo-
gen und in der zweiten Stufe in eine dritte Posi-
tion geférdert und dort der restliche Teile des
Bogens zur Vervollstdndigung des Tubus gebo-
gen wird. Diese MaRnahmen erlauben den Ein-
satz glinstiger Maschinen, denn der Tubus wird
nicht wie bei den bis herigen Verfahren in einem
Schritt erstellt, sondern wird in zwei Stufen
geformt. In der ersten Stufe wird der Bogen nach
dem Vereinzeln, wenn er zundchst noch flach
liegt, in eine zweite Position geférdert, in welcher
die erste Tubusformungsstufe vorgesehen ist. In
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dieser ersten Stufe wird etwa eine erste Hélfte,
vorzugsweise etwas mehr als die Breite des flach-
liegenden Bogens, halbkreisférmigen gebogen,
so daf} dadurch praktisch die eine Hélfte des
Tubus fertiggeformt ist. Das oben erwéhnte strei-
fenformige Ende kann aber auch bei einer ande-
ren Ausfiihrungsform in genau einer Hélfte der
Breite des flachliegenden Bogens liegen, weil das
gegenliberliegende Ende, welches unter Bildung
der Langssiegelnaht auf das genannte streifenfor-
mige Ende aufgesiegelt wird, auf der gegeniiber-
liegenden Seite den gleichen Uberschuf? bildet.
Mit anderen Worten kann bei dieser Ausfiihrungs-
form der Bogen exakt in zwei Halften geteilt
werden, wobei zunachst die erste Hélfte in der
ersten Stufe halbzylinderformig geformt und
danach in der zweiten Stufe die restliche zweite
Zylinderhalfte gebildet wird. Dann ist der Tubus
vervollstandigt.

Vorrichtungen zur Herstellung einer Flissig-
keitspackung, wie sie eingangs naher bezeichnet
ist, sind bekannt. Solche Vorrichtungen weisen
eine Vorratsrolle, Férdereinrichtungen fir die
Papierbahn, Schneideinrichtungen zum Verein-
zeln der Bahn in Bogen, Tubusformeinrichtungen
und Férdereinrichtungen fiir die Bégen zu weite-
ren Arbeitsstationen auf.

Diese Vorrichtungen arbeiten aber wie bei dem
beschriebenen Verfahren in solcher Weise “von
der Rolle”, da} die einmal als Abzugsrichtung
von der Rolle vorgesehene Forderrichtung bis zur
Erstellung des Tubus beibehalten wird, d.h. die
Papierfasserichtung liegt in Langsrichtung des
fertigen Tubus.

in der DE—A—25 12 852 wird eine Herstellungs-
maschine von Rohren aus Karton beschrieben.
Diese Rohr sind aber auf keiner Seite verschlos-
sen, sie stellen vielmehr Verpackungen fur Fla-
schen dar oder sind fir die Herstellung von
Schachteln bestimmt. Zwei Formbacken schwen-
ken um eine Schwenkachse, die translatorisch
bewegt werden mul3. in einer einzigen Station
wird auf einem Dorn ein Formbacken mit
zwischenliegendem Bogen so verschwenkt, daf3
sich die eine Halfte des Bogens um die eine Halfte
des Dornes legt, wonach der andere Bogen dann
die andere Halfte umlegt, bis sich die Bogenran-
der Uberlappen. In dieser einzigen Station erfolgt
das zweistufige Umlegen der jeweiligen Bogen-
hélften, das Schlieen und Verkleben des Bogens,
und dann wird aus dieser Herstellungsposition
das Rohr abgezogen. Damit kann eine Hochlei-
stungsmaschine nicht hergestellt werden.

Um diesen und die anderen Nachteile der
bekannten Vorrichtungen im Sinne der vorste-
hend beschriebenen Aufgabe zur vermeiden,
werden erfindungsgemaf Mittel vorgesehen, um
die Steifigkeit der Packung zu vergréBern und
damit das Halten durch den Endverbraucher zu
verbessern.

AuBerdem werden erfindungsgemaf Vorrich-
tungsteile geschaffen, mit denen trotz der vergro-
Rerten Steifigkeit des vereinzelten Bogens und
des Tubus glinstige MaRnahmen geschaffen
werden kénnen, um mit hohem Durchsatz ein-
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wandfrei feste und wirtschaftlich herstellbare
Léngssiegelndhte zu erstellen.

Die oben erlauterte Aufgabe wird hinsichtlich
der Vorrichtung der Erfindung dadurch gelost,
daR wenigstens zwei langliche, von einer zweiten
bis mindestens in eine dritte Position reichende
Dorne in Forderrichtung des Bogens liegend und
parallel nebeneinander vorgesehen sind und daR
Falthebel, die Dorne flachig umgreifend, drehbar
um Achsen angetrieben vorgesehen sind. Die
Vorteile der ersten MaRnahme, bei welcher die
Férderrichtung der Papierbahn, welche vor dem
Vereinzeln flach liegt, praktisch quer zur allgemei-
nen Forderrichtung der Herstellungmaschine ver-
1auft, sind bereits dargelegt (querliegende Papier-
faserrichtung, hohere Steifigkeit beim Ergreifen
der Flissigkeitspackung).

Die Erstellung der neuartigen Langssiegelnaht
erfolgt erfindungsgemaf durch die Dorne, die in
Forderrichtung des Bogens liegend angeordnet
sind. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
handelt es sich jeweils um einen Dorn, um den
Falthebel bewegbar derart angeordnet sich, daf
der zunéchst unter dem Dorn flachiegende Bogen
flachig auf die Dornoberfidche aufgelegt werden
kann. Der Querschnitt des Dornes kann hierbei
vieleckig oder rund sein. Im allgemeinen wird der
Dorn wie auch die bevorzugte Ausfiihrungsform
des Tubus eine zylindermantelférmige AufRenfia-
che haben. Anhand deren ist auch die ndhere
Erlduterung der Erfindung gegeben, wenngleich
eine im Querschnitt quadratische oder rechtek-
kige Gestalt ebenso denkbar ist. Die erfindungs-
gemaRen MaBnahmen sind hiervon unabhingig.

In der ersten Stufe kann mit Hilfe des jeweiligen
Dornes das streifenformige Ende zur Vorberei-
tung der Langssiegelnaht erstellt und dadurch auf
die tubusférmige BogenauRenflache aufgesiegelt
werden, dal3 ein kleineres bewegliches Teil der
Andruckbacken, gegenliber dem stationér befe-
stigten, nicht beweglichen Dorn das Umlegen
dieses streifenférmigen Endes durchfiihrt. Wenn
als in der ersten Stufe mit dem Dorn nicht nur der
Bogen halb zum Tubus geformt ist, sondern auch
das streifenférmige Ende auf die benachbarte
PapierauBBenflache neben der Faltkante aufgesie-
gelt ist, erfolgt eine Forderung in die zweite Stufe,
wobei der Tubus auf dem Dorn weitergeschoben
wird. Hier wird die bereits vorgeformte Tubus-
hélfte von einem den Dorn flachig umgreifenden
Falthebel gehalten, und eine gegeniiberliegende
angeordneter Falthebel bildet nun die zweite
Hélfte des Bogens tubusférmig aus. Direkt nach
dieser Ausbildung wird das freie Ende des
Bogens {iber das aufgesiegelte streifenférmige
Ende, d.h. iiber die dadurch entstandene Dicke
Leiste, aufgesiegelt. Hierzu ist es zweckmaRig,
daf die beiden Falthebel den beispielsweise zylin-
derférmigen Dorn nicht um volle 360° umgreifen
sondern im Bereich der verdickten Leiste {strei-
fenformiges Ende} einen Abstand voneinander
bewahren, in welchem ein Heizstempel einfahren
und die Léngssiegelnaht letztlich fertigstellen
kann.

Die weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
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Vorrichtung zur Herstellung der oben beschriebe-
nen Flussigkeitspackung ist dadurch gekennzeich-
net, daf ein Falthebel in der zweiten Position, den
Dorn flachig umgreifend, drehbar um Achsen
angetrieben vorgesehen ist und zwei gegentliber-
liegende Falthebel in der dritten Position, den
Dorn ebenfalls flachig umgreifend, drehbar um
eine Achse angetrieben vorsehen sind.

Es wurde bereits erwahnt, da? der Querschnitt
des Dornes vieleckig oder rund sein kann, wobei
auch der Deckel in Draufsicht vieleckig oder rund
sein kann. Besonders bevorzugt ist die Ausfiih-
rungsform, bei welcher der Dorn im wesentlichen
tubusféormig ausgestaltet sind. Eine solche
Gestaltung gestattet sogar das Klotzbodenver-
schlieRen am einen Tubusende und das Ansprit-
zen eines runden oder vieleckigen Deckels am
anderen Ende des Tubus. Darliberhinaus ergeben
sich viele maschinentechnische Vorteile, wenn
der Querschnitt des Dornes rund, vorzugsweise
kreisformig ist.

Besonders zweckmafig ist es erfindungsge-
maéaB ferner, wenn der Ausschnitt des Dornes in
der zweiten Position im Querschnitt weniger als
einen Quadranten einnimmt und mindestens
einen Teil des im Qgerschnitt etwa sektorférmi-
gen Andruckbackens aufnimmt, wenn der
Andruckbacken um eine Léngsaufenkante des
Dornes drehbar angetrieben ist und wenn ein
Heizbacken radial zur LangsauRenkante und von
dieser fort bewegbar vorgesehen ist. Die
erwéhnte erste Halfte des zunéachst flachliegen-
den Bogens aus beschichtetem Papier wird mit-
tels Falthebel so umgelegt, daB eine Faltkante an
die genannte Langsaullenkante des Dornes zur
Anlage kommt. Von dieser steht dann das strei-
fenférmige Ende ab. Dieses liegt schwach abge-
winkelt auf dem drehbaren Andruckbacken, so
daB sich eine V-formige Rinne mit stumpfem
Winkel ergibt, in welche der Heizbacken gut ein-
und ausfahren kann. Dadurch kénnen die mitein-
ander zu versiegeinden Oberflichen in einem
Arbeitsgang intensiv direkt und zuverldssig
erwarmt werden. Da der Andruckbacken um diese
LadngsauBenkante drehbar ist, kann er andriik-
kend wirken, nachdem er némlich das streifenfor-
mige Ende um 180° umgelegt und auf die benach-
barte BogenauRenflache aufgelegt hat. Hierdurch
ergibt sich das Aufsiegeln bzw. die Erstellung der
verdickten Leiste.

Eine giinstige weitere Ausgestaltung der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, daR die Forder-
einrichtung fir den vereinzelten Papierbogen aus
der zweiten Position in wenigstens eine der nach-
folgend angeordneten Positionen auf in Férder-
richtung sich erstreckenden Tragerwellen oszillie-
rend bewegbare Transporthiilsen und Vakuumfla-
chen aufweist. Eine solche Ausgestaltung der
Fordereinrichtung ist zuverlassig, einfach und mit
groRer Geschwindigkeit steuerbar, so daf der
Herstellungsmaschine ein hohe Leistung erhalten
kann. Der Papierbogen legt sich auf eine Hohl-
welle, die gleichzeitig auch Vakuuméffnungen
haben kann, kann durch Einschalten des Vakuums
an bestimmter Position festgehalten, bearbeitet



7 EP 0217 057 B1 8

und danach von der sich bewegenden Transpor-
thillse weiterbefordert werden.

Bei weiterer vorteithafter Ausgestaltung der
Erfindung sind mehrere Reihen von Forderein-
richtungen und Dornen paraliel nebeneinander
angeordnet, und es sind zwei getrennte Forder-
einrichtungen fiir die Papierbahn vorgesehen,
deren eine kontinuierliche und deren andere
intermittierend angetrieben ist. Das Parallelschal-
ten von Arbeitseinrichtungen ist auf vielen Gebie-
ten and sich bekannt. Bei der Herstellung von
Packungen mit groBer Durchsatzgeschwindigkeit
hat man aber bisher davon abgesehen, um die
Maschine nicht zu kompliziert zu gestalten, oder
man hat nur zwei Reihen nebeneinander ange-
ordnet. Bei anderen Maschinen sind bereits Uber-
legungen angestellt worden, nach dem Ansprit-
zen ein Verdoppeln der Forderbahnen vorzuste-
hen. Erfindungsgemaf aber wird von Anfang an
mit der Méglickeit gerechnet, zahireiche Forder-
bahnen nebeneinander anzuordnen. Hierzu
braucht beispielsweise die Papierbahn von der
Vorratsrolle nur um ein entsprechend langeres
Stiick abgezogen zu werden, wonach durch die
entsprechende Anzahl von Schneidmessern,
scherenartigen Schneidvorrichtungen oder der-
gleichen die gewlinschte Anzahl Bégen vereinzelt
ist und in der gewtlinschten querliegenden Forder-
richtung weiterbewegt werden kann. Bei solchen
Hochleistungsmaschinen wiinscht man aber ein
kontinuierliches Abziehen der Bahn, zumal diese
Bahn vor dem Vereinzeln in Papierbdégen gegebe-
nenfalls auch weitere Vorbereitungsschritte
durchlaufen muR. Beispielsweise muf} im Faltbe-
reich gegebenenfalls ein Kunststoffstreifen aufge-
siegelt werden, dessen Applikation ungern inter-
mitterende erfolgt.

Durch die erfindungsgeméaRe Anordnung von
zwei getrennten Fordereinrichtungen ist es mog-
lich, eine Vorratsschlaufe zwischen der ersten und
zweiten Fordereinrichtung vorzusehen, so dafd die
Papierbahn mit den vorbereitenden Arbeitsschrit-
ten tatsichlich kontinuierlich von der Vorratsrolle
abgezogen werden kann, wahrend die Vereinze-
lungsvorrichtung  intermitterende  beschickt
werden kann.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
méglichkeiten der vorliegenden Erfindung erge-
ben sich aus der folgenden Beschreibung bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele in Verbindung mit
den Zeichnungen. Es zeigen:

Figur 1 perspektivisch und schematisiert die
Gesamtheit der Arbeiten vom Abziehen der
Papierbahn bis zur Abforderung der fertig
geschiossenen und gefailten Fliissigkeitspak-
kung,

Figur 2 schematische einen Zwischenzustand
bei der ersten Stufe des Tubusformens, wie auch
in Figur 10 gezeigt wird, wobei der Dorn mit
Ausnehmung, der Andruckbacken, und ein Fal-
thebel dargestelit sind,

. Figur 3 eine abgebrochene Querschittsansicht

durch den Tubus mit fertiger Langssiegelnaht in
stark vergréBertem MaBstab mit nebengeordne-
tem Heizbacken fiir die Langsversiegelung,
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Figur 4 schematisch die wichtigstens Teile,
insbesondere Falthebel mit Dorn zur Schaffung
der Langssiegelnaht mit aufgedriicktem Heizbak-
ken,

Figur 5 schematische eine Querschnittsansicht
des halbgeformeten Tubus mit aufgesiegeltem
streifenférmigem Ende (Erstellung von verdickten
Leiste)} nach der ersten Tubusformstufe,

Figur 6 eine genauere Seitenansicht der gesam-
ten Maschine mit den einzelnen Arbeitsstationen,

Figur 7 eine Draufsicht auf die Maschine gemaR
Figur 6,

Figure 8 eine Seitenansicht der Maschine, wenn
man in Figur 6 von links nach rechts gemaR Pfeil
A blickt,

Figur 9 eine Ansicht entlang der Linie B—B in
Figur 6 und

Figur 10 eine Ansicht entlang der Schnittlinie
D—D in Figur 6.

Von der Rolle 1 lauft die Papierbahn 101 in
Richtung des Pfeiles 2 (ber eine erste Umlen-
krolle 3, eine zweite Umlenkrolle 3’ mit der
Abzugsrolle 4 (erste Fordereinrichtung), eine
dritte Umlenkrolle 3’ und schlieBBlich eine vierte
Umlenkrolle 3''' mit Gegenrolle 5, wobei die Rolle
3'"" gleichzeitig eine Antriebsrolle ist, welche mit
der abgetriebenen Gegenrolie 5 zusammenwirkt.
Wihrend die Antriebsrolle 3''' intermitterend
angetrieben ist, erfoigt der Antrieb der Abzugs-
rolle 4 kontinuierlich, so daf3 zwischen dm Umlen-
krollen 3' und 3'' eine Vorratsschlaufe 12 erstellt
wird. Diese kann sich auf- und abbewegen.

in der hier gezeigten Ausfiihrungsform tragt die
Rolle 3'’* gleichzeitig Pragelinien und bringt Pré-
gungen auf den einen Rand der Bahn 101 auf.
Man sieht diese Pragungen z.B. auf der fertigen
Bahn 101 an der Stelle 6, wo die Bahn 101 flach
liegt.

Um in denjenigen Bereichen, in denen kein
oder weniger Kunststoff erforderliche ist, Kunst-
stoff zu sparen, wird beispeilsweise im Bodenbe-
reich, wo gefaltet und geschweil3t wird, ein reiner
Kunststoffolienstreifen 7 kontinuierlich auf der
unteren Rand der Bahn 101 aufgebracht, auf dem
dann spiter die beschriebene Pragung, wie bei 6
gezeigt, angebracht wird. Bei diesem Kunststoffo-
lienstreifen handelt es sich vorzugsweise um
einen Polyathylenstreifen 7, der von einer Rolle 9,
gegen eine Gegenrolle 10 gehalten, abgezogen
wird, wobei die Rolle 9 mit geeigneten Mittein
beheizt ist. Anstelle der beheizten Rolle 9 kann
man auch ein HeiBlufigebldse verwenden,
welches geméaB Pfeil 11 HeiBluft in den Spalt
zwischen der Rolle 9 und der zu beschichten Bahn
101 eingeblasen wird.

Die Antriebswalze 3'"' mit der Gegenwalze 5
schiebt also die Bahn 101 intermittierende gemafl
Pfeil 13 mit ziemlich groRer Geschwindigkeit nach
vorn liber einen Abstand von vier Zylindern hin-
weg. Dann wird die Bahn 101 zur Ruhe gebracht.
An vier Stellen, von denen eine in Figur 1 mit 14
bezeichnet ist, wird die Bahn unter Vereinzelung
der Papierbdgen 15 geschnitten. Damit liegt bei-
spielsweise ein Bahnabschnitt oder ein Bogen 15
flach in der Position .
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Zur Vervolistdndigung der schematischen
Figure 1 kann bereits ein Blick auf die Figuren 6
und 7 geworfen werden, in denen ebenfalls die
Vorratsrolle 1 mit ihrere Achse 103 und die erste
Umlenkwalze 3 dargestellt sind. Man erkennt das
feste Untermesser und das angetriebene Ober-
messer, d.h. die allgemein mit 102 bezeichnete
Schneidereinrichtung. Uber den jeweiligen Posi-
tionen sind romische Zahlen gezeigt, so da’ man
erkennen kann, wie der Bogen 15 in Forderrich-
tung 135 (Fig. 1) von der Position 1 bis Position IV
transportiert werden kann, um dann in Position V
auf das Dornrad 36 aufgeschoben zu werden. In
Figur 7 ist die Anzahl der Messer 102 und sich
auch die vier nebeneinander angeordneten Dorn-
rader 36 zu sehen.

Bevor die weiteren Arbeitsstationen beschrie-
ben werden, wenden wir uns Figur 2 zu. Diese
zeigt, wie aus dem flachen Bahnteil 15 eine
Rundung geformt wird. Ebenso kénnte auch ein
Vierkant geformt werden, beschrieben wird aber
hier die bevorzugte Ausfiihrungsform des Tubus
mit zylindermantelférmiger AuRenflache.
Zunéchst liegt der Bahnabschnitt (Bogen) 15 fiach
iber dem Drehpunkt bzw. der Achse 16 fiir den
Faithebel 17. Dieser Faltbehel 17 befindet sich
zundchst in der gestrichelt gezeigten unteren
Position 17’ und wird in Richtung des Pfeiles 18
nach oben in die mit ausgezogenen Linien
gezeigte Position gebracht. Bei dieser Bewegung
nimmt er den flachliegenden gestrichelten Teil
des Bogens 15 nach oben mit, wobei es sich hier
um die rechte Halfte des Bogens 15 handelt und
die Mitte zwischen rechter und linker Halfte mit 19
bezeichnet ist. Diese rechte Halfte des Bogens 15
verlduft dann halbkreisférmig um den Mittelpunkt
20 mit dem Radius r.

Das Bahnende, d.h. die Endkante des Bogens
15, reicht bis zu der mit 21 bezeichneten Stelle.

In der Figur 2 ist ebenso wie in Figur 10 die
Position Il gezeigt. Der Unterschied zwischen den
Figuren 10 und 2 besteht lediglich darin, daR in
Figur 10 die Steuereinrichtungen fiir die einzelnen
Teile, wie z.B. Heizbacken 27, Andruckbacken 25,
Falthebel 17 usw. genauer dargestelit sind.
Auflerdem ist zu beachten, dafl bei Figur 10 auf
den halbgeformten Tubus von der entgegenge-
setzten Richtung geblickt wird wie bei den Figu-
ren 2 bis 5.

Der Formungs- und Siegelvorgang 1363t sich
deutlicher anhand der Figure 2 bis 5 erldutern.

Iin der Position It der Figur 2 gibt es eine erste
Phase a und nach dem Umlegen des streifenfor-
migen Endes 29 auf die benachbarte Bogenau-
Renflache die Phase b. Der drehbewegliche
Andruckbacken ist in Richtung des Doppelpfeiles
26 hin- und herdrehbar um den Punkt M herum,
welcher die LangsauRenkante M des Dornes 23
darstellt. In einem Quadranten der Darsteliung
der Figur 2 ist der Ausschnitt 24 im Dorn 23
erkennbar. In dieser Ausnehmung 24 befindet
sich der erwahnte Andruckbacken 25 sektorformi-
ger Gestalt, der sich im (brigen aber im Bereich
der Position Il auch langs des Tubus erstreckt.

Das freie Ende oder die freie Kante 21 des
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umgebogenen Kartonteils 15 bzw. des streifenfor-
migen Endes 29 liegt etwas auerhalb—und zwar
{iber der Mittellinie M hinausragend—und liegt
auf dem Andruckbacken 25, der sich in der Aus-
gangsphase a befindet. In dieser kommte der
Heizbakken 27 von oben in Richtung des Pfeiles
28 herunter, formt das Papier im Bereich der
Langsaul’enkante M vor und beheizt gleichzeitig
die Kunststoffbeschichtung aulien auf der Ober-
flache des Papiers einseitig auf einer, ndmlich der
aduleren Oberfliche. Unmittelbar nach dem
Zuriickgehen des beheizten Backens 7 in der
Richtung 28 entgegengesetzter Richtung, nédmlich
in seine Ausgangsposition zuriick, schwenkt der
Andruckbacken 25 aus der Phase a geméaR Pfeil 26
nach rechts oben in die Phase b. Der Andruckbak-
ken 25 nimmt dabei das streifenférmige Ende 29
des Bogens 15 mit, driickt es auch die gegeniber-
liegende Seite fest an und versiegelt unter Druck
die beiden Oberflichen. Damit hat man den
Zustand des halbfertigen Tubus gemaf} Darstel-
lung in Figur 5 erreicht. in Figur 3 ist dej soeben
als fertiggestellt Teil mit 30 bezeichnet.

Danach bewegt sich der Andruckbacken 25
wieder gemall Doppelpfeil 26 nach unten in die
Phase a zuriick.

Nun erfolgt die Forderung bzw. der Vorschub
des Papierbogens 15, der halbrund gefaltet ist,
auf dem Dorn 23 in die in den Figuren 1 und 6
bezeichnete Position lll. Es versteht sich, daR der
eben beschriebene Vorgang gleichzeitig bei vier
Bahnzuschnitten bzw. Bégen 15 erfolgt.

Figur 4 zeigt die erwahnte Phase lll. Man sieht in
Figur 4 einen &hnlichen Falthebel 17a auf der
rechten Seite und den gegeniberliegenden Fal-
thebel 31 auf der linken Seite; beide schwenkbar
um die Achsen 16 dhniich wie beim Faithebel! 17
in Figur 2 beschrieben. Der Falthebel 31 beginnt
seine Tatigkeit zum Hochfalten des restlichen
Teils des Bogens 15a geméR Figure 5 im Uhrzei-
gersinn, wéhrend sich auch der Falthebel 31 im
Gegenuhrzeigersinn um seine Achse 16 dreht.
Dieser Bahnabschnitt 15a wird also hochgefaltet
und ebenfalls halbkreisférmig umgelegt, so daf}
der Zylinder mit seinem Mittelpunkt M’ (Figur 4)
fertiggestelit ist. in dieser Phase wird ein Heiz-
stempel 32 herangefahren und schweibt den in
Figur 3 oben rechts libertriecben grof3 gezeigten
Rand bzw. das freie Ende 110 auf die verdickte
Leiste 33. Damit ist der Tubus geschiossen, wie
im Bereich der Langssiegelnaht 108 in Figur 3
gezeigt ist.

Es folgt nun der Vorschub mittels der Transpor-
thiilse 61 mit Vakuuméffnungen in die Position IV.
Die auch in den Figuren 6 und 7 gezeigte Trans-
porthiilse ist in der Hohe ein wenig und haupt-
séchlich in Richtung der Achse M’ bewegbar. In
Position IV erfolgt ein Abkiihlen der SchweiRnaht.
Die Vorbewegung des halbfertigen und dann
ganzfertigen Tubus von Position Il zu Position Ill,
danach in die Position IV und V erfolgt stets im
gleichen Takt, auf dem Dorn 23 und angesaugt an
der oszillierenden Transporthiise 61. Auch in der
Position V kann ein Abklihlen vorgesehen sein.
Andererseits kbnnen hier aber auch andere Mani-
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pulationen vorgenommen, werden, die an dem
hylinderférmigen Tubus noch erforderlich sich,
wie z.B. Prigen, Eindriicken oder Perforieren. Der
Durchmesser des Dorns 23; 123, nimmt von
Position IV zu Position V ein wenig ab, z.B. um 1/2
mm. Nach dem Perforieren erfolgt die weitere
Férderung in die Position Vi. Hier ist nun der
Zylinder auf eines der vier mehrteiligen Dornra-
der 36 aufgeschoben, die in den Figuren 6 bis 8
gezeigt sind.

Das Dornrad ist in Figur 1 lediglich durch einen
Kreis dargestellt, um die Arbeitsfunktion deutli-
cher darstellen zu kénnen. Man erkennt den Dreh-
sinn 34 des Dornrades. Durch seine Bewegung in
Richtung Pfeil 34 wird der Tubus in die vertikale
Position VIl bewegt. Dort wird der Deckel 105
durch eine in den Figuren 6 und 7 gezeigte
Einspritzeinrichtung 37 angespritzt.

in der Position VIl erfolgt eine Kihlung, und
nach weiterer Drehung um 90° wird der Zylinder
wieder aus der Position IX in die Vertikale und von
dort in die Position X nach unten auf eine Trans-
portkette 38 (Figur 6) geschoben, die in gleichmé-
Rigem Takt die Reihen der Tubusteile 104 in
Richtung des Pfeiles 35 vorbewegt.

In Figur 6 erkennt man zusétzlich auch die
Abstreifposition von der Position IX nach X mit
der Transportkette 38 und den beiden Umlenk-
Kettenradern 39.

Die Fiilieinrichtung 40 befindet sich etwa in der
Mitte zwischen den beiden Umlenk-Kettenrédern
39. An der Station 41 wird die Hohe der Packung,
d.h. die Oberkante 107 des Papptubus auf eine
genau definierte und vorgegebene Hohe
gebracht, bevor in der Station 42 das Verschlie-
Ren erfolgt. in der Station 43 wird der Boden 106
unter Bildung der Dreiecklappen gefaltet, die nach
oben stehen. Diese Station 43 ist in Figur 1
ebenfalls gezeigt.

Bei 44 sieht man in Figur 6 die HeiRluftanblas-
vorrichtung zum Erwérmen der duReren Oberflé-
chen und Umlegen der Dreieckiappen auf den
Boden 106. Dieses Umlegen erfolgt beim Weiter-
transport von der Stelle 44 in die Station 45 durch
geeignete GleitstiRe. Die Bezugszah! 45 bezeich-
net eine mitlaufende Andruckstation, die Gber
mindestens zwei Pakkungsreihen hinweg reicht.
Diese Station 45 driickt tiber je zwei Takte an, d.h.
zwei hintereinanderliegende Packungen, damit
die Andruckzeit verlingert wird. Als Gegenlage ist
namlich keine Fliissigkeit vorhanden, sondern es
existiert nur ein Luftpolster. In der fast horizonta-
len Richtung in der Position 46 (Figur 6) wird die
Packung nun auf eine Transportkette 47 ausgesto-
Ren, welche fiir einen Transport der Packungen in
Richtung des Pfeiles 48 (Figur 7) sorgt. Die Pak-
kungen werden auf der Transportkette 47 liegend
aufgenommen, damit im Bereich des Kunststoff-
deckels eine Markierung fiir Datum, Preis oder
dergleichen angebracht werden kann. Eine ein-
zige Markiereinrichtung gentigt, um alle Packun-
gen am Deckel mit der gewilinschten Markierung
zur versehen.

In Figur 8, eine Darstellung, wenn man in
Richtung des Pfeiles A in Figur 6 von links auf die
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Maschine blickt, siecht man weitere Einzelheiten,
2.B. das Antriebsrad 49 und die Kurvenwelle 50.
Diese sind auf die Seite der Maschine verlagert,
um die Servicefreundlichkeit zu steigern, damit
jede Station fir Wartungen und dergleichen gut
zuganglicht ist.

Zur weiteren Veranschaulichung der Maschine
sind aus Figur 9 wiederum andere Teile ersicht-
lich, beispielsweise die Fillstation 40. Auch hier
sieht man wieder eine Kurvenwelle 51 fiir Antrieb-
selemente, ebenfalls auf die Seite der Maschine
verlagert, um fiir einen Wartungszugriff der Ein-
zelnen Stationen den Raum freizubehalten.

In Verbindung mit den Figuren 2 und 4 wurde
teilweise schon auf die Figur 10 Bezug genom-
men. Diese ist eine Schnittansicht entlang der
Linie D—D der Figur 6.

Der Umiegevorgang des mit 15 bezeichneten
Papierbogens in der ersten Stufe (Vorformung
zum halben Tubus) erfolgt von links nach rechts.
Die einzelnen Hebel, Drehpunkte und Antriebsein-
richtungen fiir die Heizbacken, Dornteile und Fal-
thebel werden nicht ndher beschrieben, weil der
Fachmann beim Studium der Figur 10 diese Maf3-
nahmen sogleich begreift. In der am weitesten
links gezeichneten Position erkennt man den
beweglichen, sektorformigen Andruckbacken 25
in der Phase a. In der rechts daneben geziegten
Position ist der Heizbacken 27 in die rinnenfor-
mige Nute hereingefahren, es handelt sich um die
Heizphase, bei welcher auch die V-formige Nut an
dem streifenférmigen Ende 29 gefaltet wird. In
der dritten Position von links ist der Heizbacken 27
wieder zurlickgezogen. Es hat sich aber jetzt der
Andruckbacken 25 aus der Phase a in Pfeilrich-
tung 26 in die Phase b bewegt. In der ganz rechten
Position ist die Freigabe des halbkreisférmige
gestalteten Tubus aus derPapierebene fort darge-
stelit.

Die Fordereinrichtung fir den zunéachst flachlie-
genden Papierbogen 15 aus der Position | in
weitere nachfolgende Positionen (z.B. Position I,
IIt, IV usw.) ist aus den Figuren 6 und 7 zu sehen.
In Figur 6 erkennt man die Tragerwelle 60, auf
welcher Transporthiilsen 61 getragen werden, die
iiber eine Stange mit anderen Transporthiisen 61
verbunden sind. Der Antrieb erfoigt (iber das
Gestange 62. Die Transporthlilsen 61 werden
oszillierende nach rechts und links bewegt.
AuRerdem befinden sich auf den Wellen geeig-
nete Vakuumfldchen zum Ansaugen des jeweili-
gen Papierbogens 15. Nicht naher bezeichnete
Mitnehmer oder Greifer kdnnen den Transport
unterstiitzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Fliissigkeits-
packung, deren tubusférmige Seitenwénde (104)
aus mit Kunststoff beschichtetem Trégermaterial,
2.B. Paper oder Pappe, bestehen, deren Boden
(108) viereckig und durch Falgen und Versiegein
hergestelit ist und deren eine Offnungsvorrich-
tung aufweisender, nur aus Kunststoff bestehen-
der Decke! {105) an die Oberkante (107) des die
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Seitenwénde bildenden Tubus (104) angespritzt
ist; wobei das beschichtete Papier fir den Tubus
(104) in Bahnform ({101) von einer Vorratsrolle {1)
abgezogen, (durch 102) in Bégen {15} geschnitten
und zum tubus {104) geformt wird, wonach der
Deckel (105} angespritzt und der Boden (106)
gefaltet und verschlossen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Foérderrichtung (135) der verein-
zelten Papierbégen (15) quer zur Vorschubrich-
tung (13) der Papierbahn (101) vor dem Verein-
zeln (Pos. |) zu Bogen (15) vorgesehen ist, wenig-
stens zwei Forderbahnen paralle! nebeneinander
vorgesehen sind und dal3 bei Formung des Tubus
(104) sowie Herstellung der Léngssiegelnaht (108)
ein Gber eine Faltkante (109) mit dem Bogen {15)
verbundenes, streifenférmiges Ende (29) gebil-
det, um die Faltkante {109) um 180° umgelegt und
auf die BogenauBenflachen aufgesiegelt wird,
wonach das gegeniibliegende, freie Ende (110)
des Bogens (15) unter Bildung der Langssiegel-
naht (108} auf dieses streifenférmige Ende (29)
aufgesiegelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? die Formung des Tubus (104) aus
dem Vereinzelten, flachliegenden Bogen (15} in
zwei Stufen (11, lil) erfolgt, wobei der Bogen (15)
aus seiner ersten Position (I} in eine zweite Posi-
tion (il} geférdert, dort etwa seine eine Halfte um
seine Langsmittelachse (20) halbkreisférmig
gebogen und in der zweiten Stufe in eine dritte
Position (II) geférdert und dort der restliche Teil
(15a) des Bogens (15) zur Vervolistindigung des
Tubus (104) gebogen wird (Figuren 2, 4, 10).

3. Vorrichtung zur Herstellung einer Fliissig-
keitspackung, deren tubusférmige Seitenwénde
(104) aus mit Kunststoff beschichtetem Trigerma-
terial, z.B. Papier oder Pappe, bestehen, deren
Boden (106) viereckig und durch Falten und Ver-
siegeln herstellt ist und deren eine Offnungsvor-
richtung aufweisender, nur aus Kunststoff bese-
hender Decke! {105) an die Oberkante (107) des
die Seitenwéande bildenden Tubus (104) ange-
spritzt ist, mit einer Vorratsrolle (1), Férdereinrich-
tungen (3’, 4; 3", 5) fur die Papierbahn (101),
Schneideinrichtungen (102) zum Vereinzeln der
Bahn (101) in Bogen (15), tubusformeinrichtun-
gen (23, 25, 17, 17a) und Fordereinrichtungen (60,
61) fir die Bogen (15) zu weiteren Arbeitsstatio-
nen {lH-X), dadurch gekennzeichnet, dal® wenig-
stens zwei léngliche, von einer zweiten (ll} bis
mindestens in eine dritte Position (ll} reichende
Dorne (23; 123) in Forderrichtung (135) des
Bogens (15) liegend und parallel nebeneinander
vorgesehen sind und dal Falthebel (17, 17a; 31),
die Dorne (23; 123) fldchig umgreifend, drehbar
um Achsen (16) angetrieben vorgesehen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daR ein Falthebel {17, 17a) in der
zweiten Position (ll) den Dorn {23; 123) flachig
umagreifend, drehbar um Achsen (16) angetrieben
vorgesehen ist und gegeniiberliegende Faithebel
{31) in der dritten Position (lll), den Dorn (123)
flachig umgreifend, drehbar um Achsen (16)
angetrieben vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
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gekennzeichnet, daR der Dorn (23; 123) im
wesentlichen tubusformig ist und in der zweiten
Position (ll) einen axialen Ausschnitt (24) auf-
weist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dal? der Ausschnitt
(24) des Dornes (23) in der zweiten Position (ll) im
Querschnitt weniger als einen Qaudranten ein-
nimmt und mindestens einen Teil des im Quer-
schnitt etwa sektorférmigen Andruckbackens auf-
nimmt, daR der Andruckbacken {25} um eine
Langsauflenkante (M) des Dornes (23; 123) dreh-
bar angetrieben ist und daRB ein Heizbacken (27)
radial zur LéangsauRenkante (M) und von dieser
fort bewegbar vorgesehen ist (Figur 2).

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, da® die Forderein-
richtung (60, 61) flir den vereinzelten Papierbogen
(15) aus der zweiten Position (i) in wenigstens
eine {lll} der nachfolgend angeordneten Positio-
nen (l1I-V) auf in Forderrichtung (135) sich erstrek-
kenden Tragerwellen (60) oszillierende beweg-
bare Transporthiilsen (61) und Vakuumflachen
aufweist (Figuren 6 und 7).

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Reihen
von Férdereinrichtungen (60, 61) und Dornen(23;
123) parallel nebeneinander angeordnet sind und .
daB .zwei getrennte Fordereinrichtungen (3', 4;
3'"", b) flir die Papierbahn (101} vorgesehen sind,
deren eine (3', 4) kontinuierliche und deren
andere (3'"/, 5) intermittierend angetrieben ist
(Figur 1).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un emballage pour
liquides, dont les parois latérales tubulaires (104}
sont constituées d'un matériau support, par
exemple du papier ou du carton, enduit de plasti-
que, dont le fond (106) est quadrangulaire et est
fabriqué par pliage et thermoscellage et dont le
couvercle {105}, comportant un dispositif d’ouver-
ture et constitué uniquement de plastique, est
injecté au niveau de I'aréte supérieure (107) du
tube (104) formant les parois latérales; le papier
enduit destiné au tube (104) étant, sous forme
d'une feuille continue (101), tiré d'un rouleau
d’'alimentation (1) découpé (en 102) en feuilles
(15) et fagonné pour prendre la forme du tube
(104), ce aprés quoi le couvercle {105) est appli-
qué par injection et ie fond {106) est plié et obturé,
caractérisé en ce que la direction d'avance (135)
des feuilles de papier individualisées (15) est
prévue perpendiculairement & la direction
d'avance (13) de {a feuille continue de papier {101)
avant individualisation (position I) pour donner
les feuilles (15), qu'au moins deux chemins de
transport sont prévus paraliélement I'un 3 'autre,
et que, lors du fagonnage du tube (104) ainsi que
de la fabrication du joint thermoscellé longitudi-
nal (108), une extrémité (29), en forme de bande,
reliée & la feuille (15) par l'intermédiaire d'une
aréte de pliage (109), est formée, rabattue de 180°
autour de l'aréte de pliage (109} et appliquée
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thermoscellage sur les surfaces extérieures de la
feuille, ce aprés quoi F'extrémité libre opposée
(110) de la feuille (15) est, avec formation du joint
thermoscellé longitudinal (108), appliquée par
thermoscellage sur cette extrémité (29) en forme
de bande.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le fagonnage du tube (104), a partir de la
feuille (15) individualisée et posée & plat, est
réalisé en deux étapes (li, lll), la feuille (15) étant
déplacée de sa premiére position (I) & une
deuxiéme position (ll), ot I'une de ses moitiés est
repliée, en forme de demi-cercle, autour de son
axe central longitudinal (20) et, dans la deuxiéme
étape, est envoyée a une troisieme position (i),
dans taquelle la partie restante (15a) de la feuille
{15) est repliée pour parfaire le tube (104) (Figures
2, 4, 10).

3. Dispositif pour fabriquer un emballage pour
liquides, dont les parois latérales tubulaires (104)
sont constituées d'une matériau support, par
exemple du papier ou du carton, enduit de plasti-
que, dont le fond (106) est quadrangulaire et est
fabriqué par pliage et thermoscellage et dont e
couvercle (105), comportant un dispositif d'ouver-
ture et constitué uniquement de plastique, este
injecté au niveau de l'aréte supérieure (107) du
tube (104} formant les parois 1atérales, avec un
rouleau d‘alimentation (1), des dispositifs
d’avance (3', 4; 3"/, 5) pour la feuille continue de
papier (101), des dispositifs de coupe (102) pour
découper en feuilles (15) la feuille continue (101),
des dispositifs de fagonnage de tube (23, 25, 17,
17a) et des dispositifs d’avance (60, 61) pour les
feuilles (15) jusqu’a d’autres postes de travail (lll-
X}, caractérisé en ce qu'au moins deux mandrins
{23; 123), longitudinaux, allant d’'une deuxiéme
position (I} jusqu’a au moins une troisiéme posi-
tion (lll), sont prévus, disposés dans la direction
d'avance (135) de la feuilie (15) et paraliélement
les uns aux autres, et que sont prévus des leviers
plieurs (17, 17a; 31}, qui enveloppent sur toute
leur surface les mandrins {23; 123) et qui sont
entrainés de fagon & pouvoir tourner autour des
axes {16).

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce qu‘un levier plieur (17, 17a) est prévu
dans la deuxiéme position {ll), de fagon a envelop-
per le mandrin (23; 123) sur toute sa surface, et
entrainé en rotation autour de I'axe (16), et que,
éventuellement, un levier plieur (31} est prévu
dans la troisiéme position (Iil), de facon a enve-
lopper sur toute sa surface le mandrin (123) et
entrainé en rotation autour de I'axe {16).

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que le mandrin (23; 123) a
essentiellement une forme tubulaire et présente
sur la position (ll) une découpe (24).

6. Dispositif selon I'une des revendications 3 a
5, caractérisé en ce que la découpe (24) du
mandrin {23) occupe, en position (I}, et en coupe,
mois d'un quadrant et recoit au moins une partie
de la machoire de compression (25) ayant en
coupe la forme approximative d'un secteur; que
ia méachoire de compression (25) est entrainée en
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rotation autour d’une aréte extérieure longitudi-
nale (M} du mandrin (23; 123), et qu'une méchoire
chauffante (27} est prévue radialement a |'aréte
extérieure longitudinale (M) et pouvant ensuite se
déplacer & partir de cette derniére (Figure 2).

7. Dispositif selon I'une des revendications 3 a
6, caractérisé en ce que le dispositif (60, 61)
destiné a déplacer la feuille de papier individuali-
sée {15) & partir de la deuxiéme position (Il)
comporte, dans au moins |'une (lll} des positions
suivantes (lll-V), sur un arbre porteur (60) s’éten-
dant dans le sens de I'avance (135) de gaines de
transport 3 mouvement oscillant (61) et des sur-
faces & vide (Figures 6 et 7).

8. Dispositif selon I'une des revendications 3 &
7, caractérisé en ce que plusieurs rangées de
dispositifs d'avance (60, 61) et de mandrin (23;
123) sont disposées parallélement les unes aux
autres, et qu'il est prévu pour la feuille continue
de papier (101) deux dispositifs d’avance séparés
(3", 4; 3'"", B), dispositifs dont l'un (3’, 4) est
entrainé en continu et 'autre (3''/, 5) est entrainé
d‘une maniére intermittente (Figure 1).

Claims

1. A process for the production of a liquid pack
whose tubular side walls (104} comprise plastics-
coated carrier material, for example paper or
cardboard, whose bottom (106) is quadrangular
and is produced by folding and sealing, and
whose cover (105) which has an opening means
and which only consists of plastics material is
injection moulded to the top edge (107) of the
tube (104} forming the side walls; wherein the
coated paper for the tube {104) is drawn in web
form (101) from a supply roll (1), cut into sheets
(15) {(by 102) and formed into the tube (104),
whereupon the cover (105) is injection moulded
thereon and the bottom (106) is folded and
closed, characterised in that the direction (135) of
conveying movement of the separated paper
sheets (15) is transverse with respect to the
direction {13) of forward feed movement of the
paper web {101) before the operation of cutting it
(position |} to form sheets (15), at least two
conveyor paths are disposed in parallel juxta-
posed relationship, and that in the operation of
forming the tube (104) and in producing the
longitudinal sealing seam (108) a strip-shaped
end (29) which is connected to the sheet (15} by
way of a fold edge (109) is formed, laid over
through 180° around the fold edge (109} and
sealed on to the outside surfaces of the sheet,
whereupon the oppositely disposed free end
(110} of the sheet (15} is sealed on to said strip-
shaped end (29) with the formation of the longi-
tudinal sealing seam (108).

2. A process according to Claim 1, characterised
in that the operation of forming the tube (104)
from the separated sheet (15) which is disposed in
a flat condition is effected in two stages {li, ill},
wherein the sheet (15} is conveyed from its first
position (1) into a second position {ll}, there about
one half thereof is bent in a semicircular con-
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figuration around its longitudinal centre line (20)
and conveyed in the second stage into a third
position {3) and there the remaining part (15a) of
the sheet (15) is bent to complete the tube (104)
(Figures 2, 4 and 10).

3. Apparatus for the production of a liquid pack
whose tubular side walls (104) comprise plastics-
coated carrier material, for example paper or
cardboard, whose bottom (106) is quadrangular
and is produced by folding and sealing and
whose cover {105) which has an opening means
and which only consists of plastics material is
injection moulded to the top edge (107) of the
tube (104) forming the side walls, comprising a
supply roll (1), conveyor means (3', 4; 3'", 5) for
the paper web (101), cutting means (102) for
separating the web (101) into sheets (15), tube
forming means (23, 25, 17, 17a) and conveyor
means (60, 61) for conveying the sheets (15) to
further working stations (llI-X), characterised in
that at least two elongate mandrels (23; 123)
which extend from a second position (i) at least
into a third position () are arranged lying in the
direction (135} of conveying movement of the
sheet (15} and in parallel juxtaposed relationship,
and that folding levers (17, 17a; 31) are provided
embracing the mandreis (23; 123) and driven
rotatably about axes (16). .

4. Apparatus according to Claim 3, charac-
terised in that a folding lever (17, 17a) is provided
in the second position {ll}, embracing the mandrel
{23; 123} over the surface thereof and being
driven rotatably about axes {16), and oppositely
disposed folding levers (31) are provided in the
third position (lil), embracing the mandrel (123)
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10

over the surface thereof and driven rotatably
about axes {16).

5. Apparatus according to Claim 3 or Ciaim 4
characterised in that the mandrel (23; 123) is
substantially tubular and has an axial cut-out (24)
in the second position (li).

6. Apparatus according to one of Claims 3to 6
characterised in that the cut-out (24) of the man-
drel (23), in the second position {ll), occupies less
than one quadrant in cross-section and
accommodates at least a part of the pressure jaw
which is of substantially sector-shaped cross-
section, that the pressure jaw (25) is driven
rotatably about a longitudinal outside edge (M) of
the mandrel (23; 123) and that a heating jaw (27)
is arranged to be movable radially towards the
longitudinal edge (M) and away from same (Fig-
ure 2).

7. Apparatus according to one of Claims 3 to 6
characterised in that the conveyor means {60, 61)
for conveying the separated paper sheet (15) from
the second position (ll) into at least one {(lil) of the
subsequently disposed positions (lli-V) has
vacuum surfaces and transportation sleeves (61)
which are movable with an oscillating movement
on support shafts (60) extending in the direction
(135) of conveying movement (Figures 6 and 7).

8. Apparatus according to one of Clgims 3to 7
characterised in that a plurality of rows of con-
veyor means (60, 61) and mandrels (23; 123) are
arranged in parallel juxtaposed relationship and
that there are two separate conveyor means (3’,
4; 3'", 5) for the paper web (101), of which one (3',
4) is driven continuosly and the other (3'"’, 5} is
driven intermittently (Figure 1).
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