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@ Vorrichtung zum Beschicken einer kontinuierlich arbeitenden Behélterverschliessmaschine mit Deckeln.

@ Die Vorrichtung ermdglicht es, kontinuierlich in einer
Kreisbahn umlaufende VerschlieBwerkzeuge (6, 7), die sich
zum VerschlieBen auf unter der SchiieBstation (5) hindurch-
geforderte Behélter (3) absenken, wahrend ihrer Rotations-
bewegung mit Deckeln zu beschicken, so daR die Ver-
schlieBwerkzeuge (6, 7) die Deckel auf den Behéltern
placieren und verschlieRen. Zur Ubergabe der Deckel wird
eine Deckelfiihrungsbahn (20) Giber eine gewissen Bereich
der Rotationsbewegung der VerschlieBwerkzeuge (6, 7) syn-
chron und in Ausrichtung zu den VerschlieBwerkzeugen (6, 7)
bewegt, so dal wéhrend dieser Phase die Deckel an das Ver-
schiieBwerkzeug abgegeben werden kdnnen.
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Vorrichtung zum Beschicken einer kontinuierlich
arbeitenden BehdlterverschlieBmaschine mit Deckeln

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beschicken
einer kontinuierlich arbeitenden Beh#dlterverschlieB-
maschine mit Deckeln, wobei die Deckel mit Hilfe
mindestens eines VerschlieBwerkzeuges, welches an einem
Werkzeugtriger in einer Kreisbahn unter Beibehaltung
einer horizontalen Ausrichtung der Werkzeugunterfliche
umlZuft, auf den Behéltern'befestigt werden.

Eine solche Vorrichtung ist z.B. aus der GB-PS 923 Ti1
bekannt.In dieser Druckschrift wird eine kontinuierlich
arbeitende BehdlterverschlieBmaschine beschrieben, wobei
SchlieBwerkzeuge in'einem oberhalb der Transportbahn
angeordneten, rotierenden Werkzeugtridger auf einer
Kreisbahn umgefiihrt wefden. Die VerschliefBwerkzeuge
werden dabei so zwangsgefiihrt, daB8 die
Werkzeugunterflichen horizontal ausgerichtet bleiben.
Pie einzelnen Werkzeuge senken sich periodisch auf die
unter dem rotierenden Werkzeugtridger hindurchgefidrderten
einzelnen Behdlter ab und befestigen dabei Deckelfolien
auf den Behdltern. Die Deckelfolien werden bei dieser
bekannten Vorrichtung in einer gesonderten Deckelstation
auf den Behdltern iose befestigt. Die Deckelstation
liegt in Transportrichtung gesehen vor dem rotierenden
Werkzeugtriger. In dieser Station wird ein

Deckelfolienband von einer Deckelfolienvorratsrolle
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abgezogen. Dabel werden mit Hilfe einer
Schneideeinrichtung Deckelfolienabschnitte von der
Folienbahn abgetrennt und mehr oder weniger lose auf die
durch die Deckelstation hindurchtransportieren Behi#lter
gelegt. Die Behdlter fahren dann weiter zur
SchlieBstation, wo sich ein SchlieBwerkzeug absenkt und
die Deckel dann beispielsweise um einen horizontal
abstehenden Behilterrand umfaltet.

Diese bekannte Vorrichtung hat mehrere Nachteile. Einmal
ist es nachteilhaft, daB die Deckelfolien zunichst nur
lose auf den Beh#ltern abgelegt werden konnen und sodann
iiber eine gewisse Férderstrecke bis zur eigentlichen
SchiieBstation gefdrdert werden miissen. Diese relativ
groBe Forderstrecke birgt schon die Gefahr des
Verrutschens der Deckel in sich, -ist aber insbesondere
auch im Hinblick auf den dadurch bedingten relativ groBen
Platzbedarf der Gesamtvorrichtung von Nachteil,

Ein weiterer Nachteil dieses bekannten Systems liegt
darin, daB die sich auf die mit den Deckeln lose
versehenen Behilter absenkenden SchlieBwerkzeuge bei der
Aufnahme der Beh#lter ebenfalls Verschiebungen der lose
abgelegten Folie beziiglich des Behilters verursachen
kdnnen, so daB man bei diesen VYorrichtungen mit relativ
groBen berstinden der Deckelfolien iiber die Rinder der
Behilter arbeiten muB, um sicherzugehen, daB die Behdlter

in jedem Fall beim VerschlieBen vollst#indig bedeckt sind.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, die es erlaubt, sparsan
zugemessene Deckel pridzise auf den Beh#dltern zum
VerschlieBen zu placieren und die eine kompakte Bauweise

der gesamten VerschlieBmaschine ermdglicht.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemdfB dadurch geldst, daB
eine Deckelfiihrungsbahn vorgesehen ist, die so angeordnet
ist, daB sie iiber einen Ubergabeschwenkbereich des
VerschlieBwerkzeuges gleichsinnig und in fluchtender
Ausrichtung zu Deckelfihrungen am VerschlieBwerkzeug
verschwenkbar ist und daB eine Deckelvorschubeinrichtung
vorgesehen ist, die die Deckel beim Durchlaufen des
ibergabeschwenkbereichs aus den Miindungen der
Deckelfiihrungsbahn heraus in die Deckelfiihrungen am

VerschlieBwerkzeug schiebt.

Gem#B diesen Merkmalen sieht die Erfindung somit vor,
daB die SchlieBwerkzeuge bei ihrem Umlauf am
Werkzeugtriger mit Deckeln geeigneter GréBe dadurch

versehen werden, dafB diese in an den VerschlieBwerkzeugen
hierzu angebrachte Deckelfiihrungen eingeschoben werden.
Die VerschlieBwerkzeuge senken die Deckel dann selbst auf
die Beh&lter ab, so daB die Beh#dlter somit direkt am Ort
des Verschlieflens mit den Deckeln versehen werden. Da die
VerschlieBwerkzeuge selbst die Deckel auf den Behidltern
positionieren, kann es nicht zu Verschiebungen auf
eventuell dazwischen liegenden Transportstrecken kommen,
Da die Deekeifﬁhrungsbahn der Ubergabevorrichtung iiber
einen gewissen Ubergabeschwenkbereich hinweg ausgerichtet
zu den Deckelfiihrungen am VerschlieBwerkzeug eine
Schwenkbewegung durchfiihrt, steht somit ausreichend Zeit
zur Verfiigung, die Deckel in die Deckelfiihrungen am
VerschlieBwerkzeug einzuschieben, ohne daB hierzu die
umlaufenden VerschlieBwerkzeuge angehalten werden miiBten.
Dies erlaubt eine schnelle und kontinuierliche Beschickung

der VerschlieBwerkzeuge.
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pie erfindungsgeméBe Vorrichtung erlaubt es, sowohl
vorgefertigte Deckel, als auch erst in der Vorrichtung
gefertigte Deckel gleichermaBen exakt und einfach in
einer kontinuierlichen Bewegung mit Hilfe der
VerschlieBwerkzeuge auf durchlaufenden Beh&ltern zu
befestigen. Da die Deckelzufuhr bzw. Beschickung
riumlich im Bereich &er SchlieBstation vorgenommen wird,
kann die gesamte Versehlieﬂmaschiné kompakt gebaut

werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
dag die Deckelfiihrungsbahn Teil eines Schwenkrahmens ist,
der iiber parallele Pendelarme an einenm ortsfesten Tréger
pefestigt ist, daB die trigerseitigen Schwenkachsen der
Pendelarme in einer Horizontalebene mit der Drehachse des
Werkzeugtrigers liegen, und daB die Wirkldnge W der
Pendelarme dem Radius R der Kreisbahn des
verschlieBwerkzeuges entspricht.Mit dieser Ausgestaltung
wird ermbglicht, daB die Deckelfiihrungsbahn in einer
gleichsinnigen Pendelbewegung einen Schwenkbereich mit
einem Sechwenkradius durchliuft, der dem Radius der
Kreisbahn des VersehlieBwerkzeuges.entsprieht. Damit 1E8t
sieh auf einfache Art und Weise die fluchtende Ausrichtung
der Deckelfiihrungsbahn zu den Deckelfiihrungen an
VerschlieBwerkzeug iber den ﬁbergabeschwenkbereich hinveg

sicherstellen.

Fine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB
in der Deckelfilhrungsbahn eine Schneidevorrichtung
angeordnet ist, mit der einzelne Deckelfolienabschnitte
von einer Deckelfolienbahn abgetrennt werden. Die
Schneidvorrichtung ermdglicht es, von einer
Deckelfolienvorratsrolle abgezogenes
Deckelfolienmaterial in Folienabschnitte jeweils fir

einen Deckel bendtigter GroBe abzutrennen und diese
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Folienabschnitte dann in die Deckelfiihrungen am

VerschlleBBwerkzeug einzuschieben.

Eine solche Schneidevorrichtung wird jedoech dann nicht
benttigt, wenn die Beschickung mit bereits
vorgefertigten Deckeln stattfindet.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dafBl in der Schneidevorrichtung Prigeelemente
angeordnet sind, die beim Schneidevorgang in
Breitenrichtung versetzte Stirnprofilierungen an der
Deckelfolienbahn und an dem abgetrennten Folienabschnitt
erzeugén. Mit solchen Prédgeelementen wird erreicht, daB
der abgetrennte Folienabschnitt wZhrend des Durchganges
durch den {ibergabeschwenkbereich von der Deckelfolienbahn
aus der Deckelfiihrungsbahn heraus in die Deckelfiihrungen
am VerschlieBwerkzeug eingeschoben wird, ohne daB hierzu
gesonderte Vorschub- oder Antriebselemente vorhanden sein
miissen. Die Stirnprofilierungen bewirken, daB sich die
Deckelfolienbahn und der abgetrennte Folienabschnitt niecht
iibereinanderschieben, sondern an der Trennkante so
aneinanderstqﬁen, daB das gewiinschte Ausschieben

zuverldssig erreicht wird.

Die Profilelemente kdnnen derart angeordnet sein, daB
die Stirnprofilierung an der Deckelfolienbahn und am
Folienabschnitt in dieselbe Richtung weisen. Wihrend es
prinzipiell auch mdglich ist, die Stirnprofilierungen an
der Deckelfolienbahn und am Folienabschnitt in
unterschiedliche Richtungen weisen zu lassen, verhindert
eine gleichseitig gerichtete Profilierung ZuBerst
zuverlissig ein Ubereinandergleiten von Deckelfolienbahn

und Folienabschnitt nach dem Trennen.
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Um eine saubere, faltenfreie Prigung der
Stirnprofilierung nach dem Trennen der Deckelfolienbahn
und des Folienabschnitts zu erhalten, sieht eine weitere
Ausgestaltung der Erfindung vor, eine Seite der
Prédgeelemente, vorzugsweise die Matrizenseite, aus einem
gummielastischen Material herzustellen. Bei der
VYerwendung eines solchen Materials reicht dann ansich

eine glatte unprofilierte PrefRflZche aus.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, die |
Deckelfiihrungsbahn von der Schneideeinrichtung bis zur |
Miindung als ein aus einzelnen Stiben gebildetes Folienbett
auszubilden. Die St#be, die iiber die Breite der Folienbahn

in Absti@nden nebeneinander und unter Erzeugung eines
Fihrungsspaltes in zwel Ebenen i{ibereinander angeordnet

sind, verhindern ein Verwinden oder Anhaften der

abgetrennten Folienabschnitte beim Ausschieben und

iberfiihren in die Deckelfiihrung am VerschlieBwerkzeug.

Durch eine geeignete Wahl der Fiihrungsspalththe, der nur

wenig héher als die Deckelfolie bemessen wird, ﬁird

auBerdem sichergéstellt, daB die Stirnprofilierungen

zuverldssig das Ausschieben bewirken, auch wenn die Folie

in Teilbereichen ihres Querschnitts etwas nach unten

durchhingen oder nach oben wegstehen sollte.

Eine abgewandelte Ausfihrungsform der Erfindung sieht vor,
daB die Deckelfiithrungsbahn zur Bildung eines in
Vorschubrichtung hinter der Schneideinrichtung beginnenden
Fiihrungsspaltes obere und untere Flihrungselemente
aufweist, die so ausgebildet sind, daB der Fiihrungsspalt
in Breitenrichtung zick-zack-formig verliuft. Bei dieser
Weiterblildung kann die oben beschriebene Prigung der
Schnittkanten im Bereich der Schneidvorrichtung mit Hilfe
speziell hierfir vorgesehener Prigeelmente entfallen, Auch

mufB das in der Schneidvorrichtung verwendete Messer dann
r
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nicht einen den Profilierungen angepaBten Schliff
aufweisen. Nach dem Einlauf in die Fiihrungsbahn wird die
Deckelfolie wellen- bzw. zZick-zack-firmig geformt, so daB
dann nach erfolgtem Schnitt eine horizontal weisende
Vorderkante der Deckelfolienbahn auf eine zick-zackformig
verlaufende Hinterkante des Deckelfolienabschnitts stost.
Dadurch schiebt die nachfolgende Folienbahn den
abgeschnittenen Deckelfolienabschnitt zuverl&ssig in der
Fiihrungsbahn weiter. Wenn bei der Vorschubbewegung die
Deckelfolienbahn ebenfalls so weit in die Fiihrungsbahn
eingeschoben ist, daB sie einen ersten erweiferten
Einlaufmiindungsbereich durchlaufen hat, verformt sie sich
ebenfalls zick~-zack-formig, schiebt aber dennoéh
zuverlissig den abgeschnittenen Deckelfolienabschnitt
weiter, weil aufgrund der Spannungen im Material eine
stéindige Anlage an den die Zick-Zack~Form bewirkenden
Teilen der Fiilhrungselemente gewZhrleistet ist, so daB die
aufeinanderstoBenden Kanten nicht einander iiber- bzw.

untergleiten konnen.

Als Fiihrungselemente kdnnen massive profilierte
Fiihrungsplatten, versetzte Rundstangen oder auch
Fiihrungsplatten mit wechselseitig vorspringenden

Profilrippen vorgesehen sein,.

Weiterhin ist in einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung eine auf die Deckelfolienbahn wirkende
Klemmeinrichtung vorgesehen, die gegeniiber dem
Schwenkrahmen vertikal verschiebbar, aber horizontal
unverschiebbar angeordnet ist. Wenn diese Klemmeinrichtung
bei Erreichen des Ubergabeschwenkbereiches betdtigt wird,
h#lt sie die Folienbahn fest, so daB die Folienbahn eine
Relativbewegung zum Schwenkrahmen beim Verschwenken
desselben ausfiihrt. Diese Relativbewegung kann dann dazu

ausgenutzt werden, den an der Schneidestation abgetrennten
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Folienabschnitt mit Hilfe der Stirnprofilierungen
auszuschieben und zugleich ein neues Stiick Folienbahn fiir
den nichsten Folienabschnitt in die Deckelfiihrungsbahn
einzubringen. Die Klemmeinrichtung erlaubt somit zusammen
mit den Profilierungselementen eine einfache

Verwirklichung einer Deckelvorschubeinrichtung.

Mit Hilfe einer weiteren, mit dem Schwenkrahmen
horizontal und vertikal verschwenkbaren
Festklemmeinrichtung ist es auBerdem méglich, durch
entsprechende Betdtigung Folienbahnmaterial von der
Deckelfolienvorratsrolle abzuziehen, wenn der
Schwenkrahmen von einer nach dem Durchlaufen des
ibergabebereichs erreichten hinteren Endstellung wieder

an den Startpunkt zur bergabe an ein VerschlieBwerkzeug
bewegt wird.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht auBerdem vor, daB
ein Antrieb fiir den Schwenkrahmen vorgesehen ist, der
den Schwenkrahmen beim Durchlaufen des
ﬁbergabesehwenkbereichs mit der entsprechenden
Rotationsgeschwindigkeit des Werkzeuges gleichsinnig
bewegt und

der nach dem Durchlaufen des fibergabeschwenkbereichs den
Schwenkrahmen mit einer gri&Seren Geschwindigkeit vom
Werkzeug wegschwenkt. Dieser Antrieb, der es erm8glicht,
den Schwenkrahmen nach Durchlaufen des fibergabebereichs
mit einer grdReren GCeschwindigkeit aus der Bewegungsbahn
des VerschlieBwerkzeuges herauszuschwenken, um dessen
freie Weiterbewegung ZzZu ermdglichen, kann beispielsweise
mit Hilfe einer Schubstange von einer Kurve,
Kurvenscheibe oder dergleichen abgeleitet werden, die
ihrerseits in Abhingigkeit von der eingestellten
Taktéahl und damit der eingestellten
Rotationsgeschwindigkeit der VerschlieBwerkzeuge
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angetrieben wird. Dadurch werden die Bewegungsabliufe
des Schwenkrahmens mit den Rotationsbewegungen des
VerschlieBwerkzeuges synchronisiert.

Eine hierzu alternative Ausfiihrungsform sieht vor, daB die
Deckelfilhrungsbahn zum Durchlaufen des
fibergabeschwenkbereichs mit der Miindung zur Anlage an die
Deckelfilhrungen des VerschlieBwerkzeuges gebracht und
gegen die Kraft einer Feder mit Hilfe des rotierenden
Werkzeugs angetrieben wird. Bei dieser L&sung entfdllt ein
eigener Antrieb, weil der Schwenkrahmen dabei von den
VerschlieBwerkzeugen selbst verschwenkt wird. Die Feder
gewihrleistet dabei eine sichere Anlage der Miindung der -
Deckelfilhrungsbahn am VerschlieBwerkzeug. Das

Durchlaufen eines zweiten Schwenkbereichs nach Beendigung
der Ubergabe mit einer htheren Geschwindigkeit kann in
diesem Zusamménhang mit Steuerleisten vorgenommen werden,
die mit dem rotierenden Werkzeugtriger umlaufen und durch
geeignete Kopplung mit dem Schwenkrahmen dessen Bewegungen
somit synchronisiert zu der Drehbewegung der

VerschlieBwerkzeuge steuern.

Nachdem das VWerkzeug den Kopplungsbereich mit der
Deckelstation verlassen hat, geht diese durch Federkraft -
jedoch mit einer Dimpfung ausgestattet - wieder in die
Ausgangsposition zuriick, um den ndchsten Deckel in das

nichste Werkzeug zu iibergeben.

In folgenden wird die Erfindung anhand des in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels weiter

erldutert und beschrieben.

o
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zeigt im Ausschnitt eine VerschlieBmaschine mit
einer erfindungsgemiBen

Beschickungsvorrichtung in einer Seitenansicht,

zeigt in einem vergroBerten Ausschnitt die
Beschickungsstation in Seitenansicht,

zeigt die Schneidevorrichtung im Schnitt,

zeigt einen Schnitt entlang der Linie IV-IV der
Figur 3, '

zeigt in einer perspektivischen Ansicht die
an den Folienschnittkanten erzeugten '
wechselseitigen Profilierungen,

zeigt eine abgewandelte Ausfiihrungsform im
Schnitt der entlang der Linie IV-IV der Figur
3 mit einseitiger Profilierung an den

Folienschnittkanten,

zeigt die mit der Ausfilhrungsform nach Figur 6

erhaltenen Profilierungen,

ist ein Sechnitt durch die Schneidevorrichtung
entlang der Linie VIII-VIII der Figur 3,

ist ein Schnitt durch die Schneidevorrichtung
entlang der Linie IX-IX der Figur 3,

zeigt eine abgewandelte Ausfiihrungsform der

Deckelfiihrungsbahnmitschneidestation,

zeigt einen Schnitt entlang der Linie A-B der
Figur 10,




Figur 12 zeigt eine im Hinblick auf die Filhrungselemente
gemidl Figur 10 abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiel
durch die Deckelfiihrungsbahn im Schnitt,

Figur 13 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der
Fiihrungselemente im Schnitt,

Figuren 14 und 1la
zeigen den Verlauf der Deckelfolienbahn vor dem
Schnitt vor und nach dem Einlauf in die von den
Fiihrungselementen gemdB Figuren 12 - 13

gebildeten Fiihrungsbahn,

Figuren 15 und 15a
zeigen die Deckelfolie und die Form des
Deckelfolienabschnitts nach dem Schnitt und

Figuren 16 bis 19
zeigen die Beschickungsvorrichtung in
unterschiedlichen Phasen der Ubergabe von

Deckelfolienabschnitten an das Schliefiwerkzeug.

In Figur 1 ist eine BehdlterverschlieBmaschine 1
dargestellt, die mit einer erfindungsgemiBen

Beschickungsvorrichtung 2 ausgestattet ist.

Die Beh#lterverschlieBmaschine weist eine im Ganzen mit 5
bezeichnete VerschlieBstation auf, zu der mit Hilfe

eines Transportbandes 4 nacheinander einzelne,
beispielsweise mit Nahrungsmitteln gefiillte, noch offene
Behdlter 3 zugefdrdert werden, Die Behdlter werden
kontinuierlich durch die VerschlieBmaschine 1 bewegt und
an der VerschlieBstation 5 wihrend ihres Durchlaufs

verschlossen.

Do .. 0239738
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In der VerschlieBstation 5 werden VerschlieBwerkzeuge 6
und 7 an den Armen des als Drehfliigel ausgebildeten
VerschlieBwerkzeugtrigers 8 in einer Kreisbahn K um eine
Zentralwelle 9 umgefiihrt. WiZhrend ihres Umlaufs auf der
Ereisbahn, {iberfiihrt die Beschickungsvorrichtung 2
Deekelfolienabséhnitte an die einzelnen
VerschlieBwerkzeuge. Die VersehlieBwerkzeuge senken sich
dann auf die Beh#lter ab und verschlieBen diese.

Der VerschlieBvorgang selbst bedarf hier keiner n&heren
Eriduterung. Es sei lediglich angemerkt, daR zum
VerschlieBen auch noch Unterwerkzeuge geeignet an die
Behilter herangefiihrt werden kénnen, die dann mit den
VerschlieBwerkzeugen 6 und T so zusammenarbeiten, daB
beispielsweise ein BdrdelverschluB unter hohem Druck

oder auch ein SiegelverschluB erzeugt wird.

Die Beschickungsvorrichtung 2 nach dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel weist einen Schwenkrahmen 11 auf,

der mit Hilfe von Pendelarmen 12 gegeniiber einem
ortasfesten, an einem Rahmen 13 befestigten Tr&ger 19 um
einen gewissen Schwenkbereich pendelnd aufgeh@ngt ist.
Dieser Schwenkrahmen trigt eine Deckelfiihrungsbahn 20,
die durch die Schwenkbewegung des Schwenkrahmens
periodisch in die Kreisbahn K des VerschlieBwerkzeugs T
bzw. 6 eingeschwenkt und in fluchtender Ausrichtung zu an
den Werkzeugunterflichen ausgebildeten Deckelfiihrungen 30
wihrend einer Deckeliibergabephase gleichsinnig auf der

Kreisbahn bewegt wird.

Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird nicht mit
vorgefertigten Deckeln gearbeitet, sondern es wird eine
Deckelfolienbahn 15, beispielsweise eine Metallfolie, von
einer Deckelvorratsrolle 14 abgezogen, wobeil die
Deckelfolienbahn iiber ein Festrollensystem 16, ein

Tinzerrollensystem 17 und weitere geeignete Fiihrungsrollen
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schlieBlich iiber eine Umlenkrolle 18 am Schwenkrahmen
umgelenkt und in Richtung zu der Deckelfiihrungsbahn 20
gefoérdert wird.

Von dieser Deckelfolienbahn 15 werden geeignete, jeweils
fiir den VerschluB eines Behilters bendttigte
Folienabschnitte mit der Hilfe der noch nZher 2zu
erliuternden Schneidevorrichtung 28 abgetrennt und in

die VerschlieBwerkzeuge 6 bzw. T ilibergeben.

Im folgenden wird die Beschickungsstation anhand von
Figur 2 detaillierter erléutert.

Am Rahmen 13, an dem der ortsfeste Triger 19 des
Schwenkrahmens 11 befestigt ist, ist ebenfalls eine
Klemmeinrichtung 25 angeordnet. Die Klemmeinrichtung kann
bei BetZtigung die Deckelfolienbahn so festhalten, daB sie
sich bezliglich der Klemmeinrichtung nicht mehr horizontal
verschieben kann. Die Klemmeinrichtung 25 ist selbst
horizontal unverschieblich, aber vertikal verschieblich
iiber die Fiihrungsstange 26 am Rahmen 13 befestigt. Am
wérkzeugtrﬁgerseitigen Ende geht der Schwenkrahmen in
(eine Baueinheit bzw.) einen Halter 35 iiber, in dem eine
weitere Klemmeinrichtung 29 und eine Schneidevorrichtung
28 angeordnet sind. Von der Schneidevorrichtung 28 fiihrt
eine Deckelfiihrungsbahn 20 weg, die mit ihrer Miindung 22
in der gezeigten Stellung fluchtend und in horizontaler
Ausrichtung zu der Werkzeugunterseite des
VerschlieBwerkzeugs 7 mit den dort angebrachten
Deckelfiihrungen 30 verl#duft. Die VerschlieBwerkzeuge 6 und
7 sind im VerschlieBwerkzeugtrédger Jeweils in einem
Abstand R (Radius der Kreisbahn K) so gelagert, daB die
Werkzeugunterfl&chen und damit auch die Deckelfiihrungen

immer horizontal verlaufen. Die Wirkl&nge W der Pendelarme

3

12, mit denen der Schwenkrahmen 11 gegeniiber dem
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ortafesten Triger 19 befestigt ist, entspricht dem Radius

R der rotierenden VerschlieBwerkzeuge. Die Achsen 23 der
Pendelarme 12 liegen in einer gemeinsamen Horizontalebene

ME mit der Zentralwelle 9 des Werkzeugtriger. Diese !
Ausbildung und die parallelogrammartige Aufhingung des
Schwenkrahmens hat zur Folge, daf von den Schwenklagern 32 !
des Schwenkrahmens einerseits und vom Lagerpunkt des
YerschlieBwerkzeugs T die fibergabeschwenkbereiche 21
gleichsinnig durchlaufen werden kodnnen und dabei die

B T U

Deckelfilhrungsbahn 20 synchron und in Ausrichtung mit den

Deckelfiihrungen 30 bewegt wird. WZhrend dieses synchron

"durchlaufenen Ubergabeschwenkbereichs kann dann ein

Deckelfolienabschnitt 31, der an der Schneidstation 28 von
der Deckelfolienbahn 15 abgetrennt worden ist, in die
Deckelfiihrung 30 des VerschlieBwerkzeuges 7 bzw. des
VerschlieBwerkzeuges 6, wenn es die entsprechende Position
erreicht hat, {ibergeben werden. Der zur Rotationsbewegung
des VerschlieBwerkzeuges synchrone Antrieb der
Yerschwenkbewegung des Schwenkrahmens wird in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel mit Hilfe einer
Schubstange 24, die an einem der Pendelarme 12 angreift,
bewirkt, die ihrerseits mittels geeigneter
Antriebselemente mit dem Antrieb .M (vgl. Figur 1), der _ :
auch in nicht niher dargestellter Weise den Werkzeugtriger

antreibt, gekoppelt ist.

Anhand der Figur 3 wird nun im folgenden die
Schneidvorrichtung 28 niher erl&dutert. Die
Schneidvorrichtung ist in der Halterung 35 untergebracht
und weist ein vertikal bewegbares Obermesser 33 und ein
in der Halterung feststehendes, beziiglich des
Obermessers geeignet versetztes Untermesser 34 auf.
Durch Absenken des Obermessers wird die Deckelfolienbahn
an der Schnittstelle durchgetrennt. Dem Obermesser 33

ist eine unterhalb der Durchschubbahn der Deckelfolie
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angeordnete Profilierungsleiste 36 zugeordnet, w&hrend
dem Untermesser 34 als Gegenlager die Druckstiicke 37
zugeordnet sind. Sowohl die Profilierunsleiste 36 als
auch die Druckstiicke 37 sind iiber Federn 38 abgestiitzt.
Die Profilierungsleiste 36, die Druckstiicke 37 und in
den Schneidkanten von Ober- und Untermesser eingebrachte
Profilierungsvertiefungen 43 bzw. 414 erzeugen wihrend
der Durchfﬁhrungrdes Schnitts Stirnprofilierungen 41 und
42 an dem abgetrennten Deckelfolienabschnitt 31

einerseits und an der Folienbahn 15 andererseits.

Die Profilierungen sind in zwei unterschiedlichen
Ausfiihrungsformen in den Figuren 4 bis 7 dargestellt.
Dabei ist bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemi#B Figur U4 die
Stirnprofilierung so vorgenommen, daB in Breitenrichtung
versetzte Profilierungen 41 bzw. 42 entstehen, wobei die
Profilierung in dem Deckelfolienabschnitt 31 nach oben
weist, wdhrend sie bei der Deckelfolienbahn 15 nach unten
weist (vgl. Figur 5). Bei einer weiteren Ausfiihrungsfornm,
wie sie in Figur 6 und 7 zu sehen ist, weisen die
Profilierungen 41 bzw. 42 in der Deckelfolienbahn bzw. demn
Deckelfolienabschnitt zur selben Seite. Insbesondere aus
den Figuren 4 und 6 ist weiterhin zu erkennen, daB die
Deckelfiihrungsbahn von einzelnen im Abstand zueinander und
unter Bildung eines Fiihrungsspaltes der Ht6he H angeordnete
Stangen 39 und 40 gebildet wird. Der Fiihrungsspalt H (vgl.
Figur 14) wird nur wenig groBer als die Dicke der
Deckelfolie gewdhlt, so daB sich die Deckelfolienbahn
nicht iiber den abgetrennten Deckelfolienabschnitt schieben
kann. Die Profilierungen kodnnen vielmehr dazu herangezogen
vwerden, den abgetrennten Deckelfolienabschnitt zuverlissig
auszuschieben. Die L&sung nach Figur 6 hat sich als
besonders vorteilhaft herausgestellt, weil sie auch dann
noch ein Weiterschieben des abgetrennten Folienabschnitts F 4 !
bewirken kann, wenn dieser in Teilbereichen eines éﬁb :
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Querschnitts nach unten durchhé@ngen oder nach oben

wegstehen sollte.

Anhand der Figuren 10 bis 152 werden im folgenden
alternative Ausfiihrungsformen zur Ausgestaltung der
Deckelfﬁhrungsbahh mit der Schneideinrichtung erl&utert.
Bei diesen alternativen Aﬁsfﬁhrungsformen wird mit Messern
gearbeitet, dieaniéht speziell profiliert sind, sondern
glatte Schnitte durchfiihren. Der zuverlissige Vorschub
wird dadurch sichergestellt, daB der an die
Schneideeinrichtung 28 folgende'Fﬁhrﬁngsspalf 49
zick-zack-férmig vgrlaufend ausgestaltet wird. Dies wird
gemiB dem Ausfithrungsbeispiel nach Figur 11 durch in der
Vertikalen versetzte untere und obere Rundstangen 39°',
uof, bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 12 durch obere
und untere profilierte Fiihrungsplatten 45, 46 und beil dem
Ausfithrungsbeispiel nach Figur 13 jeweils in &hnlicher
Weise durch Fiihrungsplatten 47 und 88 mit wechselseitig
vorspringenden Profilrippen 4T7a, 18a erreicht. Unmittelbar
hinter der Schneideinrichtung 28 ist bei allen '
Ausfﬁhrungsbeispielen (dies ist in Figur 10 nur fiir die
Rundstangen dargestellt) eine erweiterte Einlaufmiindung

50 vorgesehen, die die einlaufende Folienbahn zuverlédssig

in den Fithrungsspalt 39 leitet.

In Figur 14 ist unter Weglassung einer Darstellung der
oberen und unteren Filhrungselemente eine zwischen diese
Elemente vorgeschobene Deckelfolienbahn 15 vor und hinter
der Schneideeinrichtung, noch vor Ausfilhrung des Schnitts,
gezeigt. Wie aus der Schnittdarstellung in Figur 14z zu
sehen ist (dort sind die Rundstangen 39°'. 40' gezeigt),
ijst die Deckelfolienbahn 15 im Bereich des Messers noch
fast unprofiliert und geht dann hinten zwischen den
Fiihrungsstangen in den noéh nicht abgetrennten, stérker
profilierten Deckel 31 fiber. Nach Ausfiihrung des
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Trennmesserschnittes nimmt der abgeschnittene
Deckelfolienabschnitt 31 die in den Figuren 15 und 15a zu
erkennende Form an, Entsprechend der Profilierung durch
die Fiihrungselemente (in diesem Fall die Rundstangen 39°',
40') hat der Bereich des Deckels unmittelbar hinter der
Trennmesseranordnung in H&he der Einlaufmiindupg 50 durch
die Elastizitit des Materials(Metallfolie) ebenfalls eine
Profilierung, jedoch in no¢h abgeschwichter Form,
angenommen. '

Wenn beim ndchsten Arbeitstakt die Deckelfolienbahn 15
verschoben wird, trifft ihre zundchst gerade Stirnkante
auf die profilierte Stirnkante des Deckels 31, der dadurch
in der Fiihrungsbahn weitergeschoben wird.Nachdem die
Stirnkante der Deckelfolienbahn 15 die Einlaufmiindung 50
zwischen den Rundst&ben 39', 40' passiert hat, wird sie
selbst und im weiteren Verlauf des Vorschubs auch die
nachfolgenden Partien, profiliert. Weil die Folie durch
ihre Elastizitdt (Spannkraft) der Verformung einen
Widerstand entgegensetzt, wird sie siech straff an die
Rundstangen 39', 40' anlegen (oder an die die -
Zick-Zack-Form bewirkenden Teile der Fiihrungsplatte) und
ist daher in der Lage, den Deckelfolienabschnitt 31 vor
sieh herzuschieben, ohne dafl es zum Unter- oder

fibergleiten unter .bzw. auf dem Deckel 31 kommt.

Das Unter- bzw. libergleiten der Folienabschnitte wird
insbesondere dadurch vermieden, daB durch die

verspannende Zick-Zack-Fiihrung die Folienabschnitte in
einer ausreichenden Anzahl von Punkten innerhalb ihrer
Dickenabmessung gleiche horizontale Lage haben, Es ist
klar, daB die Fiihrungselemente so angeordnet sind, daB die
Mittellinie des Zick-Zack-Spaltes auf der Hohe der
Horizontalebene der in die Schneideinrichtung 28
einlaufenden Deckelfolienbahn liegt.

9
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Der Vorschub wire ansieh auch durch einen ebenen
Fiihrungsspalt erzielbar, der nicht weiter ist,als die
Folien dick sind. Eine solche Konstruktion wdre jedoch

aufwendiger und im Betriedb wohl storanfilliger.

Im folgenden wird nun die Funktionsweise der
Beschickungsvorrichtung anhand der Figuren 16 sis 19
beschrieben. Figur 16 zeigt (ebenso wie Figur 2) die
Ausgangslage des Ubergabevorgangs eines von der
Schneidevorrichtung 28 bereits von der Deckelfglienbahn 15
abgetrennten Deekelfolienébsohnitts 31 (in den Figuren
gestrichéitrgezeichnét). Die Schneidevorrichtung 28 ist
nun geo6ffnet, ebénso die Klemmeinrichtung 29. Dagegen ist
die Klemmeinrichtung 25 geschlossen. Die Pendelarme 12
befinden sich in einer vorderen Endlage VE.Das auf seiner
Kreisbahn entgegen dem Uhrzeigersinn in Pfeilrichtung P
befindliche VerschlieBwerkzeug T hat einen mdglichen
Startpunkt S der Deckeliibergabe erreicht. In dieser Lage
ist die Deckelfiihrungsbahn 20 fluchtend zu den
Deckelfiihrungen 30 des VerschlieBwerkzeugs 7 ausgerichtet.
Nun wird der Schwenkrahmen 11 in Pfeilrichtung P synchron
zu dem sich weiterbewegenden VerschlieBwerkzeug 7 von den.
durch -die Schubstange 24 angetriebenen Pendelarmen 12
verschwenkt, wobel er die Horizontalausrichtung zum
VerschlieBwerkzeug 7 widhrend des Durchlaufens des
schraffierten Ubergabeschwenkbereichs 21 beibehdlt. Da die
Klemmeinrichtung 25 die Deckelfolienbahn festh&lt, sich
aber andererseits der Schwenkrahmen beziiglich der
Folienbahn in der Zeichnung nach links verschiebt,
bewirken nun die Stirnprofilierungen, daB die
Deckelfolienbahn den vorigen Abschnitt 31 aus der sich in
einer Rotationsbewegung nach links wegbewegenden
Deckelfiihrungsbahn 20 in die Deckelfiihrungen am

VerschlieBwerkzeug T schiebt.

9
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In der in Figur 17 gezeigten Lage ist der
Folienabschnitt bereits zu etwa 3/3 seiner Gesamtl&nge
in die Deckelfiihrungen 30 des Oberwerkzeuges
einéeschoben, wdhrend die Klemmeinriéhtung 25 immer noch
geschlossen ist. Die Vertikalkomponente der
Pendelbewegung des Schwenkrahmens im Bereich der
Klemmeinrichtung 25 ist von dieser durch nicht gezeigte
Mittel auf die Vertikalfiihrung an den Fiihrungsstangen 26
der Klemmeinrichtung 25 iibertragen worden. Das
Té&nzerrollensystem 17 (Figur 1) bewirkt einen Ausgleich
der Einfliisse der Pendelbewegung auf die Deckelfolie und
sorgt fiir eine gleichmiBige Bahnspannung der
Deckelfolienbahn.

In Figur 18 ist nun die Endposition des ﬁbergabevorgangs
erreicht. Der Deckelfolienabschnitt 31 ist in die
Fihrungen des VerschlieBwerkzeugs 7 eingeschoben. Die
Tragfiihrungen, die auch mit geeigneten Klemmelementen
versehen sein koénnen, um den Folienabschnitt in seiner
Lage festzuhalten, haben nun den Folienabschnitt
iibernommen und fiihren diesen zusammen mit dem
VersehlieBwerkzeug 7 bei der nachfolgenden
Absenkbewegung zu einem Behdlter, der dann die
SchlieBstation erreicht hat. Aufgrund der Klemmwirkung
der Klemmeinrichtung 25 liegt nun bereits in demr von den
Stangen 39 und 40 gebildeten Folienbett ein neuer A
Deckelfolienabschnitt 31 vor, der aber noech nicht von
der Deckelfolienbahn abgetrennt ist. Die
Schneidevorrichtung 28 wird vorzugsweise erst dann
bet8tigt, wenn wieder die Ausgangslage nach Figur 16
erreicht worden ist. In der nun in Figur 18 erreichten
Phase nach der erfolgten Uberfﬁhrung des
Deckelfolienabschnitts schlieBt nun die Klemmeinrichtung

29, wéhrend die Klemmeinrichtung 25 &ffnet.

rgﬁ»
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In Figur 19 ist eine weitere Phase nach erfolgter
fibergabe dargestellt. Dabei bezeichnet der Winkel oL 1
einen beispielhaft durchfahrenen Schwenkbereich, wéZhrend
der Winkelol2 einen Winkelabschnitt bezeichnen soll, der
das Beschickungssystem nach erfolgter bergabe
beschleunigt durchfihrt, um vom VersechlieBwerkzeug 7
geniigend Abstand wdhrend dessen weiterer Rotation zu
bekommen. Wenn die Lagerpunkte L der VerschlieBwerkzeuge 6
und 7 sich in Drehrichtung noch vor der horizontalen
Mittelebene ME befinden, beginnt die Bewegung des
Schwenkrahmens aus seiner hinteren Endlage HE in Richtung
der vorderen Endlage VE, die sie erreicht, wenn das
nichste Verschlieﬁwerkzeug>6 in etwa die in Figur 10
gezeigte Position erlangt hat. Wihrend dieser Bewegupg ist
die Klemmeinrichtung 29 geschlossen und die )
Klemmeinrichtung 25 geéffnet, so daR von der VYorratsrolle
14 ein weiteres Stiick Deckelfolienbahn, der L&nge des
nichsten bendtigten Deckelfolienabschnitts 31 entsprechend
abgezogen wird. Der lédngste mdgliche Deckelfolienabschnitt
31 entspricht der Sehne 27 des fibergabeschwenkbereiches
21. Die GroBe des bendtigten Deckelfolienabschnitts in
Abhingigkeit von der VerschlieBwerkzeuggroBe und damit vom
zu verschlieBenden Beh#lter kann durch eine weg- oder
winkelabhingige Steuerung der Klemmeinrichtungen 25 und 29
vorgenommen werden. Die Klemmeinrichtungen selbst konnen
mechanisch, pneumatisch, hydraulisch, elektromagnetisch
oder elektrisch angetrieben sein. Je nach Einstellung der
Steuerung kann damit die ibergabe des
Deckelfolienabschnitts 31 an den Beginn oder in einen
beliebigen Bereich gwischen Beginn und Ende des méglichen
fibergabeschwenkbereiches 21 gelegt werden. Wiahrend sich
nun der Werkzeugtriger kontinuierlich auf einer Kreisbahn
bewegt, oszilliert der Schwenkrahmen wie dargelegt um die
Schwenkachsen 23. Je nach Steuerung kann in den Endlagen

VE und HE eine Stillstands- oder Wartezeit eingeplant

e e o o b e .
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werden, es kann aber auch um die freie Bewegungsphase,
z.B. in Richtung von HE nach VE méglichst langsam ablaufen
zu lassen, auf einen Stillstand verzichtet werden. Die
Bewegungsgeschwindigkeit von VE nach HE ist weitgehend,
zumindest jedoch wdhrend der Deckelfolieniibergabe im
Bereich des winkelsab1, an die Geschwindigkeit der
VerschlieBwerkzeuge gekoppelt. Diese Geschwindigkeit wird
nit nicht n&her dargestellten Mitteln durch Variation der
Drehzahl eingestellt. Uber die Schubstange kann durch
deren Steuerung mit Hilfe einer Kurbel, einer
Kurvenscheibe oder dergl. ein synchroner Antrieb in
Abhdngigkeit von der eingestellten Taktzahl gewihrleistet

werden.

9
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Vorrichtung zum Beschicken einer kontinuierlich

arbeitenden BehilterverschlieBmaschine mit Deckeln

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschicken einer kontinuierlich
arbeitenden Beh#ilterverschlieBmaschine mit Deckeln, wobel
die Deckel mit Hilfe mindestens eines VerschlieBwerkzeﬁés,
welches an einem Werkzeugtriger in einer Kreisbahn
umlaufend unter Beibehaltung einer horizontalen
Ausrichtung der Werkzeugunterfldchen uml&uft, auf den
Beh#ltern befestigt werden,

dadurch g e k e nn z e i ¢ hnet,

daB eine Deckelfiihrungsbahn (20) vorgesehen ist, die so
angeordnet ist, daB sie iiber einen fibergabeschwenkbereich
(21) des VerschlieBwerkzeuges (6, T) gleichsinnig und in
fluchtender Ausrichtung zu Deckelfilhrungen (30) am
VerschlieBwerkzeug (6, T) verschwenkbar ist und daB eimne
Deckelvorschubeinrichtung (25, 81, 142) vorgesehen ist, die
die Deckel (31, 31') beim Durchlaufen des
fibergabeschwenkbereichs (21) aus den Miindungen (22) der
Deckelfithrungsbahn (20) heraus in die Deckelfiihrungen (30)

am VerschlieBwerkzeug (6, T7) schiebt.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch g e k ennzeichnedt,

daB die Deckelfiihrungsbahn (20) Teil eines Schwenkrahmens
(11) ist, der iiber parallele Pendelarme (12) an einem
ortsfesten Trédger (19) befestigt ist, daB die
trédgerseitigen Schwenkachsen (23) der Pendelarme (12) in
einer Horizontalebene (ME) mit der Drehachse (9) des
VerschlieBwerkzeugtrégers (8) liegen und daR die Wirklinge
(W) der Pendelarme (12) dem Radius (R) der Kreisbahn (k)
des VerschlieBwerkzeugs (6, T7) entspricht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch ge kennzeiechnet,

daB in der Deckelfiihrungsbahn (20) eine Schneidvorrichtung
(28) angeordnet ist, mit der einzelne ]
Deckelfolienabschnitte (31) von einer Deckelfolienbahn

(15) abgetrennt werden.

4. Vorrichtung naech Anspruch 3,

dadurch g e kennzedichnet,

daB in der Schneidvorrichtung (28) Prigeelemente (36, 37,
43, 34) angeordnet sind, die beim Schneidvorgang in
Breitenrichtung versetzte Stirnprofilierungen (41, 42) an
der Deckelfolienbahn (15) und an dem abgetrennten
Deckelfolienabschnitt (31) erzeugen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch g e k ennzediecechnet, daB die

Prégeelemente (36,37, 43, 414) derart angeordnet sind, daB
die Stirnprofilierungen (41, 42) an der Deckelfolienbahn
(15) und am Deckelfolienabschnitt (31) in entgegengesetzte'

Richtungen weisen.

o
i
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6. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch g e k ennezediechneHt,

daB die Prégeelemente (36, 37, 43, 44) derart ausgebildet
sind, daB die Stirnprofilierungen (41, 42) an der
Deckelfolienbahn (15) und am Deckelfolienabschnitt (31) in

dieselbe Richtung weisen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch g e k ennzedichneHt,
daf wenigstens eine Seite der Prigeelemente (36, 37,343,

4h) aus einem gummielastischen Material hergestellt ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis T,

dadurch g e k ennz e ic hnet,

daB die Deckelfihrungsbahn (20) von der ;
Schneideeinrichtung (28) bis zur Miindung (22)'als ein aus
einzelnen Stangen (39, 40) gebildetes Folienbett

ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch g e k enngzeichnet,

daB die Deckelfiihrungsbahn {(20) zur Bildung eines in
Vorschubrichtung hinter der Schneideeinrichtung (28)
beginnenden Fiihrungsspaltes (49) obere und untere
Fihrungselemente (39!, 40'; 45, 46; 47, 48) aufweist, die
so ausgebildet sind, daB der Fiihrungsspalt (49) in

Breitenrichtung zick-zack-formig verlduft.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch g e k ennzeichnet@t,

daB die Fithrungselemente (39°, 30%; 45, L46; 47, 48) eine
zur Schneidvorrichtung (28) hin erweiterte Einlaufmiindung

(50) aufweisen.

P




[ i €

1t 0239738

-
an
anon
i)

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch g e k ennzedichneHt,
daB als Filhrungselemente massive, profilierte

Fiihrungsplatten (45, 46) vorgesehen sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch g e k e nnzeichneHt,

daf als Fihrungselemente in vertikaler Richtung
gegeneinander versetzte Rundstangen (39', 40') vorgesehen

sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch g e k ennwzeichnet,

daB als Fiihrungselemente Fiihrungsplatten (47, 48) mit
wechselseitig vorspringenden Profilrippen (47a, 48a)

vorgesehen sind.

14, Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 2 bis
13,

dadurch g e kennzedicechnet,

daB eine auf die Deckelfolienbahn (15) wirkende
Klemmeinrichtung (25) vorgesehen ist, die gegeniiber dem
Schwenkrahmen (11) vertikal verschiebbar, aber horizontal

unverschiebbar angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 1%,

dadurch g e kennzeicechnet,

daB mit dem Schwenkrahmen eine weitere, horizontal und
vertikal verschwenkbare Klemmeinrichtung (29) verbunden

ist.

16. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 2
bis 15,
dadurch g e ke nnzedichnet,

daB ein Antrieb (24) fiir den Schwenkrahmen (11) vorgesehen
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ist, der den Schwenkrahmen (11) beim Durchlaufen des
fibergabeschwenkbereichs (Schwenkwinkel oL 1) mit der
Rotationsgeschwindigkeit des VerschlieBwerkzeuges
gleichsinnig bewegt und der nach Durchlaufen des
ibergabeschwenkbereichs den Schwenkrahmen mit einer
gréBeren Geschwindigkeit vom VerschlieBwerkzeug (6, 7)
wegschwenkt (Schwenkwinkel ol 2).

17. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 2
bis 15,

dadurch g e k ennzedichneHt,

daB die Deckelfiihrungsbahn (20) zum Durchlaufen des
ibergabeschwenkbereichs (21) mit der Miindung (22) zur
Anlage an den Deckelfilhrungen des VerschlieBwerkzeugs (6,
7) gebracht und gegen die Kraft einer Feder mit Hilfe des

rotierenden VerschlieBwerkzeuges (6, 7) angetrieben wird.
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