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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verschliessen von Behéltern.

@ Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verschliefien von Behiltern mit ein-
er Deckelfolie. Bei dem erfindungsgem&Ben Verfah-
ren und mit einer erfindungsgeméBen Vorrichtung
werden die Behélter zwischen oberhalb und unter-
halb der Transportbandebene rotierenden Rotations-
systemen (4, 5), die die Verschiiefwerkzeuge (334,
337, 338, 450, 456) tragen, ohne vertikale Lagen-
verdnderung und ohne Stilistand hindurchgeférdert
und mit Deckeln verschiossen.
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Verfahren und Vorrichtung zum VerschlieBen von Behiltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schlieBen von Behéltern, bei dem die Behilter auf
einem Zufdrderer hintereinanderliegend in einer
Horizontalebene an eine SchlieBstation gefSrdert
werden, in der sich periodisch in einer Rotationsbe-
wegung umlaufende Verschliefwerkzeuge auf die
Behé&iter zubewegen und dann die Behilter bei
kontinuierlich forigesetzter Bewegung mit einer
Deckelfolie versehen werden.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichiung
2um VerschlieBen von Behéltern mit einer Deckel-
folie, mit einem Transporiband, auf dem die
Behdlter in einer Horizontalebene zu der Einlauf-
seite einer VerschiieBstation gefdrdert werden, die
einen oberen, rotierenden SchiieBwerkzeugiriger
umfaBt, der mindestens ein VerschlieBwerkzeug in
einer Kreisbahn umflihrt und das Ver-
schlieBwerkzeug dabei periodisch auf unter den
Verschliefwerkzeugtriger  hindurch  gefSrderte
Behalter zur Befestigung der Deckelfolie absenkt.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
ist beispielsweise aus der britischen Patentschrift
923 741 bekannt. VerschlieBsysteme dieser Art ha-
ben gegeniliber anderen, beispielsweise in der DE-
PS 28 13 026 beschriebenen Systemen den Vor-
teil, daB sie kontinuierlich arbeiten, d.h, da8 bei
gattungsgem&Ben Systemen die Behilter nicht an-
gehalten werden missen, um das Verpressen der
Deckelfolie mit den (blichen Randflanschen der
Beh&lter durchzufiihren. _

Diese kontinuierlich arbeitenden Ver-
schlieBsysteme besitzen gegeniiber den taktweise
arbeitenden Systemen nicht nur den Vorteil, das
damit gr&Bere VerschlieBleistungen (Behilter pro
Zeiteinheit) mdglich sind, sondermn sind auch de-
shalb vorteilhaft, weil man ohne Abbremsen der
Behélter auskommt, was bei den takiweise arbei-
tenden Systemen dazu fUhrt, da8 im allgemeinen
komplizierte Bremssteuerungen vorhanden sein

muissen, damit insbesondere fiissiger
Behdlterinhalt beim Abbremsen nicht ({iber-
schwappt.

Diese Gefahr des Uberschwappens besteht
somit bei den durchlaufenden VerschiieBsystemen
nicht.

Bei durchlaufenden Systemen ist es , wie die
GB-PS 923 741 zeigt, bekannt, oberhalb der Tran-
sportbahn, auf der die Behilter zur Schliefstation
gefSrdert werden, ein Rotationssystem anzuordnen,
das mehrere VerschlieBwerkzeuge in einer Rota-
tionsbewegung umfshrt, die nacheinander an-
gefdrderte Behilter verschlieBen. Die Behilter wer-
den bereits vor dem Rotationssystem mit einer an
einer Schneidestation zugeschnitienen Deckelfolie
lose Uberzogen, die dann in dem Rotationssystem
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durch die Werkzeuge an dem Behlter angeformt
wird. Nachdem die rotierenden Werkzeuge die
Behilter wieder freigegeben haben, werden diese
von dem Transportband in eine
Wirmebehandiungszone weitergeférdert, so daB
eine Versiegelung zwischen Deckelfolie und
BehZlter staitfindet.

Dieses bekannte Verschliefsystem ist jedoch
in mancherlei Hinsicht nachteilig. Ein wesentlicher
Nachteil resultiert daraus, da8 die zu ver-
schlieBenden Behilter auf dem Transportband mit
der gleichfSrmigen Transportbandgeschwindigkeit
unter dem Rotationssystem hindurchfahren. Um die
Transportbandbehditer in Eingriff mit den rotieren-
den Werkzeugen zu bringen, werden diese aus
ihren formschllissigen Aufnahmen, in denen sie auf
dem Transportband gefSrdert werden, durch ein
kurvengesteuertes Hebe element angehoben und in
ein ankommendes Werkzeug eingeschoben.

Da jedoch das Werkzeug sich mit einer auf-
grund der Rotationsbewegung stindig Zndernden
Horizontalgeschwindigkeit bewegt, wahrend die
Horizontaigeschwindigkeit des Transporibandes im-
mer konstant bieibt, ergeben sich Koordinierungs-
probleme bei der Ubergabe der Behilter an das
rotierende SchlieBwerkzeug und beim Wieder-
einfihren in die Behilierauinahme auf dem Tran-
sportband. Zwar kann das Rotationssystem mit ein-
er solchen Rotationsgeschwindigkeit umlaufen, dag

die Horizontalgeschwindigkeit eines Ver-
schlieBwerkzeuges beim Durchlaufen des
Vertikalgeschwindigkeitsnulipunkts der

Transportbandgeschwindigkeit entspricht, jedoch
wird hierdurch eine Geschwindigkeitsangieich nur
liber einen sehr kleinen Bereich erziek, so das das
VerschlieBwerkzeug nur Uber sehr kleine Strecken
insbesondere bei relativ hohen Durchsitzen an
dem Behdlter wirken kann, ohne eine zu starkes
Auseinanderlaufen zwischen Behélter und zugeord-
neter Behdlteraufnahme im Transportband mit sich
2u bringen.

Da das rotierende Werkzeug somit nur {iber
kurze Wege mit den Behiltern koordiniert zusam-
menarbeiten kann, ist die Anzah! der damit
ausfiihrbaren, zum VerschlieBen erforderlichen
Schritte begrenzt. Daher werden bei diesem bekan-
nten System die Deckelfolien bereits vorher in ein-
er sigenen Station auf den Behiltern abgelegt und
es wird auch das Versiegeln in einer eigenen Stati-
on in Transporirichtung hinter dem Rotationssy-
stem vorgenommen.

Insbesondere, wenn die Deckelfolie durch ein-
en BordelverschluB auf dem Behilter befestigt wer-
den soll, wozu das Ausilben eines hohen
PreBdruckes mit Hilfe von exakt ausgerichteten
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Ober-und Unterwerkzeugen erforderlich ist, ist die-
ses bekannte System daher unge eignet. Das
gieiche gilt flir hochwertige Siegelverschitisse z.B.
fUr sterilisierféhige Behélter.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver-
fahren und die Vorrichtung der eingangs genannten
Art so zu verbessern, daB damit bei geringem
Platzbedarf und einfachem Aufbau zuverlissig
grofe Summendurchsitze (Behdlter pro Zeitein-
heit) erzielbar sind.

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist das eingangs
genannte Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB
die Behditer beim Einlauf in die Schliefstation zum
Weitertransport an einen rotierenden, unteren
Werkzeugtrdger Ubergeben werden und von die-
sem ausgerichtet zum VerschlieBwirkzeug mit einer
Geschwindigkeit, die der jeweiligen Horizontalge-
schwindigkeit des rotierenden VerschlieBwerkzeugs
entspricht, ohne vertikale Lageverdnderung durch
die SchiieBstation hindurch transportiert werden.

Gem&p diesen Merkmalen werden die Behilter
durch die SchlieBstation ohne Vertikalbewegung in
einer gleichbleibenden Horizontalebene, die auch
der  Aniransportebene  entspricht,  hindurch-
gefrdert, und zwar mit einer Geschwindigkeit, die
jeweils der horizontalen Ge-
schwindigkeitskomponente der auf den Behilter
dann einwirkenden VerschlieBwerkzeuge entspricht.
Damit ist die Horizontalgeschwindigkeit des
Behdlters beim  Durchlaufen  durch  die
Schliefstation jeweils an die Horizontalge-
schwindigkeit des VerschiieBwerkzeugs angepaBt
und es kann somit das VerschlieBwerkzeug Uber
eine relativ lange Sirecke trotz des Rotationsan-
triebs auf den Behélter einwirken. Dies erdfinet die
Mdglichkeit, verschiedene je nach gewiinschter Art
von Verschiuf notwendige Verfahrensschritte an
einer einzigen SchlieBstation und damit platzspa-
rend durchfilhren zu k&nnen. Dadurch, daf die
Behéliter ohne vertikale Lageveridnderung durch die
SchiieBstation hindurchgefSrdert werden und dabei
eine kontinuierliche Horizontal bewegung garantiert
ist, besteht nicht die Gefahr, daB evil. abgefiilite

Flussigkeiten wdhrend des Durchiaufes durch die

VerschlieBmaschine {iberschwappen.

In einer sehr vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens ist vorgesehen, daB die Behélter mit
Hilfe von Ober-und Unterwerkzeughilften ver-
schiossen werden, die von in Kreisbahnen umiau-
fenden oberen und unteren Werkzeugtrigern
periodisch aufeinander zu bewegt werden und in
siner Koppelphase die Behilter zentrieren, mit ein-
er Deckelfolie versehen, den Deckel zur Herstel-
lung eines Borderverschiusses um  einen
Behilterrandfiansch umfaiten und mit dem Deckel
verpressen, wobei der maximale Schiiefdruck dann
erzeugt wird, wenn die vertikale Bewegungskompo-
nente der Rotationsbewegung Null ist. Mit diesen
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Merkmalen werden bei vé&liigem Gieichiauf von
Ober-und Unterwerkzeug wéhrend der Koppel-
phase alle flir das VerschiieBen notwendigen
Schritte ausgeflihrt. In der Koppelphase lassen sich
insbesondere alle fir sinen festen Bdrdeiverschius
notwendigen Schritte einschlieflich des Verpres-
sens ausflihren. Das Zusammenwirken von Ober-
und Unterwerkzeugen in Verbindung mit zwei rotie-
renden oberen und unteren Werkzeugtragern bringt
desweiteren den Vorteil mit sich, daB "weiche"
Bewegungsabldufe flir die Werkzeughilften er-
reicht werden, was einem Werkzeugverschlie$ ent-
gegenwirkt. Das Aufeinanderflinren der Werk-
zeughdlften in einer Kreisbewegung ermdglicht es
weiter, daB die Behilter in einem fliefenden,
stoBfreien Ablauf verschlossen werden. Da bei
Gleichiauf der beiden Rotationssysteme immer das
richtige Zusammenwirken von Ober-und Unterwerk-
zeuge in der Koppiungsphase .garantiert werden
kann, kann mit unterschiedlichen, frei w#hibaren
Geschwindigkeiten und damit unterschiedlichen
Mengendurchsitzen gefahren werden.

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
I8st diese Aufgabe dadurch, daB die Ver-
schliefistation einen unteren, rotierenden Werk-
zeugtrdger umfaBt, der zumindest einen
Beh#ltertriger (als Werkzeug) auiweist, der von
dem Werkzeugtriger auf der Einlaufseite periodi-
sch in die Transportbandebene gefiihrt wird und
daB eine Zwangsflhrung flir den Behéltertriger
beim Erreichen der Transportbandebene ge-
geniiber dem Werkzeugtrdger derart vorgesehen
ist, daB sich der Behdltertriger ohne vertikale
Lagenverdnderung bezliglich der Transportbande-
bene in dieser Ebene mit der jeweiligen
Horizontalgeschwindigkeit des Werkzeugtrigers
am Befestigungsort des Behéltertrigers durch die
Verschiiefistation bewegt und daB der obere Ver-
schlieBwerkzeugtrdger und der untere Werk-
zeugtrdger mit derselben Rotationsgeschwindigkeit
umiaufen und ihre Achsen auf einer gemeinsamen
Vertikalebene haben.

Dadurch, daB dem oberen rotierenden Ver-
schlieBwerkzeugtriger ein  unterer rotierender
Werkzeugtrdger zugeordnet ist, der den Transport
der Behélter durch die so gebildete Ver-
schlieBistation mit dem ihm  zugeordneten
Behdlterirdger (bernimmt, wird die Fdrderge-
schwindigkeit der Behilter in der Horizontalrichtung
jeweils so gesteuert, daB sie der horizontalen Ge-
schwindigkeitskomponente der rotierenden Werk-
zeugtrdger entspricht. Es entsteht also keine hori-
zontale Relativgeschwindigkeit zwischen Behélter
und den VerschlieBwerkzeugen. Dieser Ge-
schwindigkeitsgleichklang wird im wesentlichen
durch die horizontale Zwangsfiihrung der am rotie-
renden Werkzeugtrager angebrachten
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Behilteriragerplatte, die die Behilter vom Tran-
sportband Ubernimmt, erzielt. Von Dieser Platte
wird somit der Behilter ohne vertikale Lage-
verdnderung durch die VerschiieBstation gefsrdert.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daf
der obere VerschlieBwerkzeugirdger und der uniere
Werk zeugirdger jeweils zwei doppelarmige
Drehflligel aufweisen, zwischen denen jeweils Tra-
versen verlaufen, auf denen jeweils ein Ver-
schiieBwerkzeug bzw. ein Behiiterirdger befestigt
ist. Durch diese Ausgestaltung der oberen und
unteren Werkzeugirdger werden leichte, einfach
aufgebaute Rotationssysteme geschaffen. Dabei
werden die Drehilligel vorteilhaft {iber Zentralwellen
angetrieben, und es werden die Traversen in den
Drehfiiigein gelagert und zwischen den Zeniralwel-
len und den Traversen ein Synchronplanetengetrie-
besystem angeordnet. Das Synchronplanetenge-
triebesystem bewirkt, daB die Traversen trotz der
Rotationsbewegung der Drehfliigel die auf ihnen
befestiglen =~ Werkzeuge bzw. Behilteririger
zwangsgefihrt stidndig in horizontaler Ausrichtung
halten.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, daB der Beh3lterirager als Tragplatte ausgebil-
det ist, die Uiber einen Fiihrungsbolzen und sine an
der Traverse abgestlizte Feder in einem vertikalen
Abstand gegeniiber der zugeordneten Traverse ge-
halten werden, wobei sich der_ Flhrungsbolzen
durch eine vertikale Bohrung in der Traverse er-
streckt und in einer Traversenplatie endet. Der
Behditeririger gelangt durch eine Uber den
Fuhrungsbolzen herbeigefiihrte Distanz zu der Tra-
versenplatte relativ frth in die Transportbahnebene
und Ubernimmt die angef&rderten Behilter, so das
die Koordination der Horizontalgeschwindigkeit von
Behdlter und VerschiieBwerkzeuge iiber eine relativ
groBe Strecke stattfindet. Diese Ausgestaliung
erbfinet auch die Mdglichkeit, die horizontale
Zwangsfiihrung der Tragplatie einfach zu bewerk-
steliigen, indem die Traversenplatte in Anlage an
eine sich horizontal ersireckende, ortsfeste
Fihrungschiene gebracht wird. In einer sehr vorteil-
haften Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB auf dem oberen Verschliefwerkzeugtriger Ver-
schlieBwerkzeug oberteile und auf dem unteren
Werkzeugtrdger VerschlieBwerkzeugunierteile befe-
stigt sind, die durch die Rotation ihrer Triger
periodisch aufeinander zu bewegt und in einer
Koppelphase zur Befestigung der Deckelfolie zu-
sammenarbeiten.

Vorteilhaft werden die Ver-
schlieBwerkzeugunterieile auf den Traversen
konzentrisch zu der Tragplatte angeordnet, so daB
sie einfach die auf den Tragplatien abgestellten
Behilter ergreifen und bearbeiten knnen. Die Ver-
schliefwerkzeugunterteile kénnen einen Druckrah-
men und einen Zenirierkorb umfassen. Druckrah-
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men und Zentrierkorb k&nnen einsilickig ausgebil-
det sein. Aliernativ dazu kann der Zentrierkorb ge-
geniiber dem Druckrahmen aber auch vertikal ver-
schieblich gelagert sein. Der Zentrierkorb dient in
erster Linie der exakten Ausrichtung des auf der
Tragplatte befindenden Behdlters und bildet zu-
sammen mit dem Druckrahmen beim Pressen das
Gegendrucklager , wenn die beiden Werk-
zeughdliften in der Lager der grSBten Anniherung
der Traversen mit ihren Werkzeugpaarungsflichen
den Behilterrand mit der Folie verpressen.

Die Vertikalbewegung des Zentrierkorbs
bezliglich des Druckrahmens kann Uber eine in
einer Fuhrungsnut laufende Kurvenrolle gesteuert
werden. Damit 188t sich der Zentrierkorb bei der
Herstellung von Bordelveschlissen durch eine
geeignete Ausgestaltung der Fihrungsnut auch
noch beim Anformen der um den Randflansch ein-
es Behéliers gefalteten Deckelfolie einsetzen.

Die Flhrungsnut wird vorteilhafierweise in eine
ortsfeste Kurvenleiste eingebracht, deren herizontal
verlaufende Unterkante die Flhrungsschiene fiir
die Tragplatten bildet. Die Kurvenleiste Ubernimmt
damit sowoh! die Steuerung des Zentrierkorbs als
auch die Steuerung der Tragplatie. Wenn die Kur-
venleiste symmetrisch zur senkrechten Mittelebene
nach beiden Seiten jeweils um einen halben Radius
der Drehiflligel sich erstreckt, ergibt sich dadurch
Uber einen entsprechend groBen Fdrderweg die
M&giichkeit, die Tragplatte und auch die Bewegun-
gen des Zenirierkorbs so zu steuermn, so da8 nach-
einander die notwendigen Arbeitsvorgénge wie
Zentrieren, Umbdrdeln und Verpressen des Dec-
kels durchgefiihrt werden k&nnen.

Eine weitere Ausgestaltung in diesem Zusam-
menhang sieht vor, daf die Kurvenleiste als Teil
einer auf der Zentralwelle 2zwischen den
Drehfiligeln gelagerten, stehenden Hohiwelie aus-
gehbildet ist. Der Stilistand der Hohiwelle kann bei-
spielsweise dadurch erreicht werden, dag die Hohl-
welle mit einem inneren Sonnenrad verbunden
wird, welches {iber innere Planetenrider im Stll-
stand gehalten wird, die mit ZuBeren, um das
duBere zum Synchronplanetengetriebe gehdrende
Sonnenrad umiaufenden Planetenridern, um
gemeinsame Planetenwellen angetrieben werden.
Auf diese Art und Weise ist es einfach mdglich, die
FUhrungsschiene zwischen den Drehfiiigeln im
Stillstand zu halten, ohne daB dazu eine orisfeste
Verbindung am Geh&use vorgesehen sein muB, die
ohne Behinderung der Traversenrotationen nur -
schwer anzubringen wire.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
eine Sperreinrichtung vor, die eine sprunghafte Be-
schieunigung der Drehfiligel nach dem Durchiaufen
der senkrechien Mitielebene durch Entla-
stungskréfte verhindert. Die Sperreinrichtung -
schafft einen Spiel-und Belastungsausgleich fiir die
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oberen und unteren Werkzeugtréger. Die Sperrein-
richtung kann in der Art eines einrastenden Druc-
kiagers ausgebiidet sein. Dies wird z.B. dadurch
erreicht, da die Sperreinrichtung an der Peripherie
der Drehfligel des unteren Werkzeugtrigers ge-
genliberliegende Eingriffsrolien sowie eine Sperr-
scheibe kleineren Durchmessers als die Drehfiiigel
aufweist, deren Achse mit der Achse der Drehfllige!
in einer gemeinsamen .senkrechten Mittelebene
liegt, die zwei um 180° versetzte Ausnehmungen
zur Aufnahme der Eingriffsrollen aufweist und die
gegenldufig zu den Drehflligein mit einer Getrie-
belibersetzung mit gleicher Umfangsge-
schwindigkeit wie die Drehfiligel angetrieben wird.
Ferner kénnen in der Peripherie der Drehfiligel des
oberen Werkzeugtrigers Ausnehmungen einge-
bracht sein, in die die Eingriffsrollen der Drehfliigel
des unteren Werkzeugtrégers ebenfalls eingreifen.

in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird eine Zwischentransportvorrichtung vorgese-
hen, die die Behélter von dem Transportband mit-
tels an einer Kette umlaufend gefiihrier, quer zur
Transportrichtung weisender Transportmitnehmer
tbernimmt und Uber sich in der Transportebene
erstreckende Ubergangskurven auf die in der Tran-
sportebene horizontal gefiihrien Beh3itertriger -
schiebt. Die Transportmitnehmer sind vorzugsweise
nach Ubergabe der Behilter and die Behditertrager
durch eine Rollenkurvensteuerung in der Transpor-
tebene nach hinten weg von den Behéltern -
schwenkbar gelagert. Die Transportmitnehmer
kdnnen durch eine Rollen/Kurvensteuerung hinter
den dann verschlossenen Behiltern wieder in die
Transportbahn eingeschwenkt werden und so die
Behditer ~von den  Behdltertrigern  Uber
Ubergangskufen auf ein Abfdrderband schieben.
Das so ausgestattete Zwischentransportsystem
fdrdert die kontinuierliche Uberfiihrung der Behilter
auf die Behdltertrdger den Abtransport bis zu ein-
em dann folgenden Abférderband.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
sind die VerschlieBwerkzeugoberteile so ausgebil-
det, daB sie jeweils die Deckelfolien auf den
Behiltern ablegen und unter Zusammenwirken mit
den Werkzeugunterteilen eine Bdrdelverschiuf er-
zeugen, wobei das VerschlieBwerkzeugoberteil an-
sich bekannte Schieber aufweist, die in einer
Schiiefbewegung die Deckelfolie unter den
Randflansch des Behilters falten. Die Bewegung
der Schieber erfolgt vorteilhaft unter Ausniitzung
der Relativbewegung zwischen den Traversen und
den Drehflligein des VerschiieBwerkzeugtrigers.
Hierzu k&nnen an wenigstens einem der beiden
Drehflugel Steuerkurven angebracht sein, die iiber
Rollen, Pendelarme und Koppeistangen auf eine
auf der Traverse angeordnete Steuerscheibe wir-
ken, die ihre Schwenkbewegung ber Laschen auf
die Schieber Ubertragen.
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SchlieBlich sieht sine andere Ausgestaltung der
Erfindung vor, daB die VerschlieBwerkzeugober-und
-unterteile als Werkzeuge ausgebildet sind, mit
denen Deckelfolie unter der Bildung eines
Siegelverschlusses auf den Behdltern befestigt
werden.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
in der Zeichnung dargestellten
Ausfihrungsbeispiels flir eine mit Ober-und Unter-
werkzeug arbeitenden Bdrderverschliefmaschine
weiter erldutert und beschrieben.

Figur 1 zeigt die Seitenansicht der Gesami-
vorrichtung,

Figur 2 eine Seitenansicht des unteren
Werkzeugirdgers,

Figur 3 einen Schnitt entlang der Linie ii-lll
der Figur 2, bei einer Position des Behiltertrigers
in der Mittelebene ME,

Figur 4 einen Querschnitt durch den unteren
und oberen Werkzeugtrédger und die Sperrscheibe,

Figur 5 einen Querschnitt durch die oberen
und unteren VerschlieBwerkzeughilften,

Figur 6 eine Draufsicht auf die Ver-
schiieBwerkzeuge,

Figur 7 eine Seitenansicht des Antriebs-
schemas der rotierenden Werkzeugtiriger des
Transportbandes und der Sperreinrichtung,

Figur 8 eine Draufsicht auf das
Behditeriransportsystem und .

Figur 9 einen Querschnitt durch die
Ubergangskufen und den Zwischentransport.

In Figur 1 ist in einer Gesamtansicht eine erfin- .
dungsgemife Vorrichtung dargestelit. Auf sinem
Maschinengestell 1 sind SZulen 11 befestigt, an
denen in einer gemeinsamen Vertikaimittelebene
die Zentraiwellon 2 und 3 eines unteren und obe-
ren Werkzeugirdgers 4, 5 gelagert sind.Die Werk-
zeugtrdgers werden im folgenden auch als Rota-
tionssysteme bezeichnet.

Die Rotationssysteme 4 bzw. 5 weisen um die
Zentralwellen 2 bzw. 3 jeweils mit konstanter
Rotationsgeschwindigkeit angetriebene Drehfiligel
410 bzw. 510 auf, zwischen denen sich Traversen
210, 220 bzw. 310, 320 erstrecken. Die Traversen
dienen als Trager flir damit periodisch umlaufende
VerschlieBwerkzeugteile 211, 221 und 311, 321.
Diese Werkzeugteile werden bei der umlaufenden
Rotationsbewegung der Rotationssysteme 4 und 5
periodisch aufeinander zu bewegt und wirken Uber
eine Koppelphase zum VerschlieBen der zwischen
der so gebildeten SchiieBstation hindurch
gefbrderten Behilter zusammen.

Dem oberen Rotationssystem 5 wird in hier
nicht ngher zu erlduternder Weise eine Deckelfolie
von einer Deckelfolienvorratsrolle 7 zugefiihrt und
dann von den VerschlieBwerkzeugoberteilen 311,
321 jeweils an die Behilter weitergetragen.
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In der geschnittenen Seitenansicht der Figur 2
ist der Aufbau des unteren Rotationssystems im
Detail zu erkennen. Der. Drehflligel 410 wird um die
Zentralwelle 2 im Pfeilrichtung Pr mit konsianter
Rotations  geschwindigkeit  angetrieben. Im
Drehflligel gelagert ist die Traverse 210 (die am
anderen Drehfliigelarm in identischer Weise ausge-
bildete Traverse mit Werkzeugunterteilen ist aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestelit). Die
Traverse wird mit Hilfe eines Syrichronplanetenge-
triebesystems so zwangsgefiihrt, daB die Traverse-
noberfliche T, wihrend des gesamten Umlaufs
horizontal ausgerichtet bleibt. Auf der Traverse ist
das im Ganzen mit 430 bezeichnete Unterwerkzeug
befestigt. Bei dem gezeigien Ausfiihrungsbeispiel
besteht das Unterwerkzeug aus einem Druckrah-
men 458, einem gegeniiber dem Druckrahmen
h&henverschiebiich gefiihrier Zenirierkorb 450 und
der Tragplatte 431 fir die Behilter B. Die Trag-
platte ist mit einem Fihrungsbolzen 432 verbun-
den. Der FUhrungsbolzen erstreckt sich durch den
Zentrierkorb 450, den Druckrahmen 455 und eine
Bohrung 442 der Traverse hindurch und endet in
einer Traversenplatie 433. An der Traverse ist die
Behélteriragplatte 431 mit Hilfe des Gegenlagers
444 {ber eine Feder 443 abgestiitzt.

Orisfest zwischen den Drehiiligein ist eine
Flhrungsleiste 434 angebracht, die sich symmetri-
sch zur Miitelebene ME beidseitig erstreckt und
neben einer noch n#her zu erlduternden Kurven-
leiste 435 mit Flhrungsnut 455 die FUhrungsleiste
434 frdgt, mit deren Unterkante die Traversenpiatie
433 zur Zwangsfiihrung der Tragplatte 431 in der
Horizontalebene HE zusammenwirkt.

Wie im Zusammenhang mit Figur 3 und 4 zu
erkennen ist, wird die Kurvenleiste 435 von einer
siehenden Hohlwelle 201 getragen, die auf der
rotierenden  Zentralwelle 2 zwischen den
Drehflligeln 410 und 420 gelagert ist. Um die Hohl-
welle 201 im Stillstand und damit die Kurvenleiste
435 ortsfest zu halten, ist an der S&ule 11 des Ma-
schinengestells 1 Uber einen Ankerbolizen 12 (vgl.
Fig.4) eine Flanschplatie 13 befestigt, an der das
duBere Sonnenrad 436 des Synchronplanetenge-
triebes veschraubt ist.

Dieses Sonnenrad stltzt sich Uber ein Lager
437 auf den Zentralwelle 2 ab. Uber das HuBere
stilistehende Sonnenrad 436 und die um dieses
Sonnenrad rotierenden #uBeren Planetenrdder 438
und mit diesen Planetenrddemn auf gemeisamen
Planetenwellen 439 liegenden inneren Plane-
tenrddern 441 wird erreicht, daB ein innerss Son-
nenrad 440 stillsteht. An diesem ist die Hohiwelle
201 befestigt, die wiederum die Kurvenleiste 435
trigt.
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An der Kurvenleiste 435 ist weiterhin die be-
reits erwdhnie Flhrungsnut 455 eingebracht. Mit
dieser Fihrugnsnut 455 arbeiten Kurvenrollen 454
zusammen, die an Zenirierkorbflihrungssdulen 453
angebracht sind. Die FUhrungsnut 455 ersireckt
sich wie die Flhrungsleiste 434 ilir die Traversen-
platten 433 bis weit hinter die senkrechte Mittele-
bene ME der Rotationssysteme 4 und 5 und ver-
anfafit den Zentrierkorb somit zu den entsprechen-
den fiir den VerschlieBvorgang notwendigen Hub-
und Senkbewegungen relativ zu Zentralwelle. An-
hand von Figur 5§ und 6 werden im folgenden
Einzelheiten der oberen Rotationssystems eridutert.
Das hier dargestellie VerschlieBsystem dient dazu,
angefdrderie Behélier durch Bdrdelverschilisse zu
verschliefen. Die bsiden Oberwerkzeuge 311, 321
(vgl. Fig. 1) sind an ihren Traversen 310, 320
drehbar gelagert, werden jedoch ebenfalls Uiber das
Synchronplanetengetriebe (vgl. Fig. 4) in ihrer hori-
zontalen Lage wihrend der Rotations des Systems

. gehalten. Zur Herstellung von B&rdelverschiiissen

ist es ansich bekannt, mit Schiebemn 334 zu arbei-
ten, die einen Uiber den Randflansch der Behilter
nach unten Uberstehenden Deckelfolienteil nach in-
nen auf die BehZiterwand zu umfalten. Fiir diesen
Umfaltvorgang der Deckelfolie unter den Randflan-
sch des Behilters missen die Schieber eine
SchiieBbewegung durchflinren. Zur Schiebersisue-
rung wird ausgenitzt, da8 waihrend der Rotation
des Gesamtsystems die Traversen stets in horizo-
ntaler Lage gehalten werden, wihrend die
Drehfiigel 510 und 520 um die Zentraiwelle 3 des
Oberwerkzeugs rofieren. Dadurch enisteht eine
Relativbewegung zwischen den horizontal gehalte-
nen Traversen und den umlaufenden Drehfliigeln.
Um diese Relativbewegung zur Schiebersteuerung
auszunitzen, sind auf den Traversen 310, 320
Schwenkscheiben 331 angeordnet, welche Uber
formschilissige zenirale Mittelbolzen 332 die er-
2eugte oszillierende Schwenkbewegung {iber La-
schen 333 auf die Schieber 334 Uberiragen. Die
Schieber sind in FlUhrungen 335 und
Fuhrungsbolzen 336 gefiihrt. Der Stilipranmen 337
Ubernimmt ebenfalis eine Fiihrungsfunktion. Dieser
Stliiprahmen ist fest an der Oberplatte 338 des
Oberwerkzeuges montiert. Die Oberplatte ist feder-
belastet an der Traverse abgestlitzt. Der
Stiilprahmen bildet zusammen mit den Tragkufen
339 die TragfUhrungen 322 fiir einen
Deckelfolienabschnitt 730, mit dem das Oberwerk-
zeug beschickt worden ist. Die Tragkufen 339
kdnnien auch direkt an den Distanzstiicken 340
befestigt werden, so daf dann auf den
Stillprahmen verzichtet werden kénnte.

Die Deckelfolienflihrung kénnte dann von
stérker ausgefiihrten Schiebern 334 in Verbindung
mit den Tragkufen 339 libernommen werden.
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Die Schwenkbewegung zur Erzeugung der
Schieberbewegung wird- tiber Koppelstangen 341
auf die Schwenkscheiben 331 Ubertragen. Erzeugt
wird diese Bewegung von an den Drehilligein 510
und/oder 520 angebrachten Steuerkurven 342, 343,
die Uber Rolien 344 und Pendelarme 345 die Kop-
pelstangen antreiben. Es wire auch mégiich, die
zwangsweise Steuerung der Schieberbewegung
nur in einer Richtung vorzunehmen, wobei dann die
Bewegung in der anderen Richtung z.B. unter Zur-
hilfenahme von Federn erfolgen k&nnte.

Zur FErzeugung des notwendigen Ver-
schiieBdruckes wir ken der Druckrahmen der unter-
en Werkzeughdlfte mit der Druckplatte 338 der
oberen Werkzeughilfte zusammen, wobei der
gr6Bte Druck dann erzeugt wird, wenn die beiden
Werkzeuge die vertikale Mittelebene ME der Rota-
tionssysteme durchlaufen. Dabei sind die Federn,
Uber die die Druckplatte des oberen Werkzeuges in
der Traverse abgestlitzt ist, komprimiert. Da auch
andere Druck-und Zugfedern der Rotationssysteme
in dieser Lage ihre hichste Spannung haben, sind
Mittel vorgesehen, die bei der Entlastung dieser
Federn nach Uberschreiten der Mittelebene ME ein
Springen des oberen und/oder unteren Rotations-
system verhindern. Diese Mittel werden im folgen-
den anhand der Figuren 4 und 7 weiter erldutert. In
diesen Figuren ist zu erkennen, daB unterhalb des

unteren Rotationssystem 4 auf der gleichen sen-

krechten Miitelebene ME, auf der sich auch die
Zentralwellen der Rotationssysteme befinden, eine
Sperrscheibe 460 angeordnet ist, die gegenldufig
zum unteren Rotationssystem rotiert und einen klei-
neren Druchmesser als die Rotationssysteme hat.
In dieser Spetrscheibe 460 sind zwei um 180°
versetzte Ausnshmungen 462 zur Aufnahme von an
den Drehfliigeln 410 und/oder 420 befindlichen Ein-
griffsrollen 461 vorgesehen. Diese Eingriffsrollen
greifen bei jeweils 180° Umdrehung der Drehflligel
formschiissig in die Ausnehmung 462 ein. Durch
eine Ubersetzung wird dabei die sprunghafie Be-
schieunigung der Rotationssysteme bei Entlastung
vom VerschlieBdruck abgeschwécht, indem die
Drenfligel der Rotationsbewegung der Sperr-
scheibe folgen. Durch eine Getriebelibersetzung ist
die gleiche Umfangsgeschwindigkeit der kieineren
Sperrscheibe zu den . gréBeren Drehfligeln
gewdhrieistet. Die gegenlberliegend an der Peri-
pherie der unteren Drehfitigel 410, 420 angebrach-
ten Eingriffsrollen 461 greifen einerseits in die
Sperrscheibe 460 ein und auch in Ausnehmungen
an der Peripherie der oberen Drehfliigel 510, 520.
Dies bewirkt auch einen Spielausgleich der Antrieb-
selemente der oberen und unteren Rotations syste-
me wahrend des Eingriffs der gegenliufigen Werk-
zeughdiften ineinander.
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Insbesondere aus der Figur 7 ist desweiteren
zu eorkennen, daf der Hauptantrieb 15 der Rota-
tionssysteme auch mit der Transportbandantriebs-
welle in Verbindung steht, so daB die Rotationsbe-
wegungen der Rotationssysteme koordiniert zur
Bewegung des Transportbandes 601 erfolgt.

Im Zusammenhang mit den Figuren 8 und 9
wird im folgenden der Behilertransport im Detail
erldutert. Auf dem Transportband 601 werden die
Behélter wie in Figur 8 von links nach rechts zu der
von den Rotationssystemen 4 und 5 gebildeten
SchiieBstation angefdrdert. Das Anfdrdern in geei-
gneten Absténden wird mit Hilfe von auf dem Tran-
sportband befestigten Transportbandmitnehmern
602 sichergestellt. Die Ubergabe von dem Tran-
sportband 601 und den Transportbandmitnehmern
602 an die Tragplatte 431 des unteren Rotationssy-
stems geschient mit Hilfe eines Zwi-
schentransportsystems 650. Dieses Zwi~
schentransportsystem umfaft Miinehmer 651, die
sich von der Seite her in die Transportbahn der
Behdlter einschwenken lassen. Die Mitnehmer 651
sind an Mitnehmertrdgern 653 befestigt, die ihrer-
seits an einem Zweifachkettenglied einer in
Flhrungen 654 laufenden Einfachrolienkette 655
gehalten werden. Die Mitnehmer 651 sind
bezlglich den Mitnehmeriréigern schwenkbar ange-
lenkt. AuBerdem sind mit den Mitnehmertrigern
Anlaufrollen 656 verbunden, die wihrend des
Behdltertransports mit Kurvenleisten 657 zusam-
menarbeiten. ’

Die Mitnehmer 651 Ubernehmen die Behilter
von den Transportbandmitnehmern 802, bevor
diese um die Antrisbswelle 6 nach untern wegtau-
chen aus der Bewegung heraus und schisben
diese Uber die Ubergangskufen 603 hinweg auf die
Tragplatte 431. Zur Unterstlitzung einer fliefenden
Ubergabebewegung sind in der Tragplatie 431
langsverlaufende Schiitze 445 angebracht, die es
ermdglichen, daB die Tragplatte 431 in
Férderrichtung in der horizontalen Transportebene
mit den Ubergangskufen 603 um eine gewisse
Strecke {berlappen kann. Entsprechend kann die
Tragplatte dann auf der Abgabeseite die Behiiter
in einer weichen Bewegung auf die dort vorgesehe-
nen Ubergangskufen 604 fdrdermn. Wihrend die
Tragplate den Transport des Behilters zwischen
den Rotationssystem hindurch tbernimmt, kiappen
die Mitnehmer 651 durch die an den Kurvenieisten
657 entlang rollenden Antaufrollen (856) gesteuert
2urlick (652) und werden in dieser Stellung von der
Kette 655 weitertransportiert. Durch  das
Zurlickklappen der Mitnehmer wird gew3hrieistet,
daB diese den VerschlieBvorgang beim Zusammen-
wirken der VerschlieBwerkzeughéiften nicht behin-
dern. Es reicht dabei aus, die Mitnehmer um ca.
30° aus ihrer geraden Stellung nach hinten abzu-
klappen, weil die Mitnehmer mit in etwa derselben



13 0241 680 14

Geschwindigkeit wie der Beh#iter durch die
SchlieBstation hindurchlaufen. Auf der Abgabessite
wirken die Anlaufrollen 656 auf eine Steuerkurve
658 auf, was zur Folge hat, daB die Mitnehmer nun
wieder ihre quer zur Transporirichtung weisende
Stellung einnehmen. Die Mitnehmer schieben den
Behilter dann Uber die Ubergangskufen 604 auf
ein Ablaufband 670. Die Zwi-
schentransportelemente werden an der Keite um-
laufend durch das Maschinengestell 1 dann wieder
2urlick zur Einlaufseite gefiihri.

Die  Vorrichtung  arbeitet nun
Durchflinrung des Verfahrens wie folgt:

Ein auf dem Transportband 601 an den Miineh-
mermn 802 anliegender Behélter wird am Transport-
bandende Uber ortsfeste Ubergangskufen 603 auf
die gegeniiber dem Unterwerkzeug 430 in vertika-
ler Richiung zunZchst um die Linge des
Fuhrungsbolzens 432 voreilende Tragplatie 431 ge-
schoben. Das untere Rotationssystem 4 hat dabei
die in Figur 1 gezeigte Lage erreicht. Wihrend nun
das Transportband 601 um die Transportbandan-
riebswelle 6 umgelenkt wird, schieben die eben-
falls nach unten ablaufenden Transportbandmitneh-
mer 602 den Behdlter Uber die Ubergangskufen
803 in Richtung der Tragpiatte 431. Dabei werden
die Behdlter ohne anzuhalien von den Zwi-
schentransportmitnehmern 651 ergriffen und weiter
Uber die Ubergangskufen auf die Tragplatte 431
geschoben, derer Veriikalbewegung durch An-
schlag der Traversenplatte 433 an der
Fihrungsieiste 434 soeben beendet wurde und die
sich nun ausschlieBlich horizontal bewegt, wobei
sie zum Gipfelpunkt der Kreisbahn 223 des unteren
Rotationssystems aufgrund der zunehmenden
Horizontalgeschwindigkeitskomponente der Rota-
~ tionsbewegung des Systems beschleunigt wird, um
danach in gleichemr Ausma8 in dieser Komponente
wieder verzdgert zu werden. Wenn nun die Dreh-
bewegung aus der in Figur 1 gezeigten Lage fort-
geflnrt wird, fahrt das Unterwerkzeug (Zentrierkorb
und Druckrahmen) aus der gezeigten Position wei-
ter hoch. Nach Durchlaufen eines gewissen Dreh-
winkels {bernimmt und zeniriert der Zentrierkorb
450 mit Hilfe seiner Innenwandung 451 den auf der
Tragplatte stehenden Beh#lier B. Die innere
Behalteraufnahme  des  Zentrierkorbs  wird
zweckméBigerweise in Abstimmung mit den MaBen
des Behilters B so gestaliet, daB der obere Rand
452 des Zentrierkorbs 450 bis unter den waage-
rechten Randflansch BR des Behilters f4hrt, wobei
ein geringes (1 bis 2 mm) Anheben des Behiliers
zur absolut mittigen Zentrierung desselben auf der
Tragplatte 431 mdglich ist. Nach der Zenirierung
wird der Zentrierkorb mit Hilfe der Fiihrungsnut 455
nicht hGher gefahren, sondern wieder abgesenkt,
um dem vom Oberwerkzeug nun inzwischen {iber
den Behilterrandflansch gestiilpten Deckelrand
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Platz zu machen. Dieser Deckeirand wird in einer
ersten Phase senkrecht nach unten gefaltet und
wird dann in einer zweiten Phase mit Hilfe der
Schieber unter den Behélierrandflansch geschoben
und teilweise bis an die sich nach unten
verjingende  BehdlterauBenwandung  gebracht.
Danach wird der Zentrierkorb wieder durch Steus-
rung Uber die Nut 455 in Richiung auf den
Behélterrand  hochgefahren. Wihrend dieser
Vorgénge ndhemn sich die Rotationssysteme immer
mehr der Lage, in der die Traversen der aufeinan-
der zu bewegten Werkzeughilften den Punki maxi-
maler Anndherung (Gipfelpunkt 223 der Kreisbahn)
durchschreiten. Bei dieser Anndherungsbewegung
wird der auf der Traverse 210 befestigte Druckrah-
men 456 zum Anpressen des unter dem Randflan-
sch des Behéliers gebogenen Deckeirandes immer
weiter nach oben gefahren. Der EndverschlieBdruck
wird unter Zusammenwirken der Druckplaite 338
des Oberwerkzeugs mit dem Druckrahmen 456 er-
reicht, wenn sich die Verschliefwerkzeugober-und-
unterteile auf der senkrechien Mitielebene ME der
Rotationssysteme befinden.

Der nun mit einem B&rdelverschiuB versehene
Behélter wird sodann zur Abgabeseite gefdrdert,
wobei sich dieses Weiterférdern aufgrund der
Zwangsflihrung der Behdltertragplaite 431 und des
Zentrierkorbes 450 weiter in der Horizontalebene
HE bewegt. Beim Auseinanderlaufen der Werk-
2euge verhindert die Sperrscheibe und die Ein-
griffsrollen ein Springen der Rotationssysteme.

Inzwischen sind auch die Mitnehmer des Zwi-
schenfransportsystems in  ihrer verschwenkien
Lage Uber die Mittelebene ME hinweg bewegt wor-
den. in der weiteren Bewegung f&hrt die Tragplatte
noch weiter horizontal, wéhrend jedoch das Unter-
werkzeug 430 auf der Traverse nach unten weg
faucht, wobei die Horizontalkomponente der
Rotationsgeschwindigkeit immer kisiner wird. Die
Mitnehmer 651 Ubernehmen nun den Behilier von
der langsamer werdenden Trag platte und -
schieben ihn Uber die Austransportkufen 604 weiter
auf ein Ablaufband 670, wihrend dann auch die
Transportplatie abtaucht. Inzwischen taucht das
komplimentdr angeordnete zweite Unterwerkzeug
von unten im Einlaufbereich 600 der Behsiter auf
und die Vorgédnge laufen erneut in Koordinierung
mit dem zweiten Oberwerkzeug in der be-
schriebenen Art und Weise ab. Da die Bewegun-
gsablgufe der Rotationssysteme, der Transportsy-
steme und der SchiieBwerkzeuge mechanisch
gekoppelt sind, 128t sich in einfacher Weise die
Geschwindigkeit, mit der die Vorrichtung arbeitet,
frei wéhien. Die weichen alternierenden Horizontal-
und Vertikalkomponenten der Bewegungsabliufe
bringen es mit sich, daB die Werkzeuge auch bei
hoher Arbeitsgeschwindigkeit des gesamten Sy-
stems wenig anfillig sind. Im Gegensatz zu stati-
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ondren Systemen mit rein linearer Bewegung
unterliegen die Werkzeughilften bei der Erfindung
keinem VerschieiB infoige heftiger, schlagartiger
SchlieBbewegungen. Auch die bei schnellen
Schiiefbewegungen haufig aufiretenden Lufiein-
schliisse zwischen Behilter/Deckel/Werkzeug, die
zu Bombagen der Verpackungen flihren, werden
vermieden. Alle flir das Verschliefen eines
Behélters notwendigen Schritte einschiieflich das
Aufsetzen vorgefertigter oder angeformter Deckel-
folien lassen sich aufgrund der Koordinierung der
Férderbewegung der Behditer und der rotierenden
Werkzeuge an einer Station ausfiihren, so daB die
Gesamtvorrichtung insgesamt sehr platzsparend
ist.

Das beschriebene Verfahren und die Vorrich-
tung sind sowohl zur Herstellung von Bérdel-als
auch von Siegelverschilissen durch Einsatz ents-
prechender Werkzeuge geeignet. Auch k&nnen
Behalter mit vertikal hochstehendem Verschlufrand
und mit Einlegedeckein gemdB dem Verfahren der
Vorrichtung bei entsprechender Abwandiung der
Werkzeuge verschlossen werden. Neben der unter-
schiedlichen Art der verwendeten Werkzeuge kann
die Vorrichtung auch dahingshend abgewandelt
werden, daB die Traversen nicht mit durchgehen-
den Achsen beidseitiy an Drehfligein gelagert
sind, sondern nur eine einseitige Lagerung an nur
einem Drehfligel vorgesehen ist. Auch kann
natlrlich mit mehr als zwei Werkzeugeinheiten pro
Rotationssystem gearbeitst werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verschliefen von Behiltern,
bei dem die Behdlter auf einem Zuférderer hinter-
einanderliegend in einer Horizontalebene an eine
SchlieBstation gef6rdert werden, in der sich
periodisch in einer Rotationsbewegung umiaufende
Verschiiefwerkzeuge auf die Behidlter zubewegen
und dann die Behélter bei kontinuierlich fortgesetz-
ter Bewegung mit einer Deckelfolie verschlossen
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Behdlter beim Einlauf in die Schliefstation zum
Weitertransport an einen rotierenden, unteren
Werkzeugtriger Ubergeben werden und von die-
sem ausgerichtet zum VerschlieBwerkzeug mit ein-
er Geschwindigkeit, die der  jeweiligen
Horizontalgeschwindigkeit des rotierenden Ver-
schiieBwerkzeuges entspricht, ohne vertikale Lage-
verénderung durch die Schliefstation hindurch
transportiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Behilter mit Hilfe von
Ober-und Unterwerkzeughélften verschiossen wer-
den, die von in Kreisbahnen umlaufenden oberen
und unteren Werkzeugtrdgern periodisch aufeinan-
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der zubewegt werden und in einer Koppelphase die
Behlter zentrieren, mit einer Deckelfolie versehen,
den Deckel zur Herstellung eines Bordelver-
schlusses um einen Behilterrandfiansch umfalten
und mit dem Deckel verpressen, wobei der maxi-
male SchlieBdruck dann erzeugt " wird, wenn die
vertikale Bewegungskomponente der Rotationsbe-
wegung Null ist.

3. Vorrichtung zum Verschiiefen von Behéltern
mit einer Deckelfolie, mit einem Transportband, auf
dem die Behdlter in einer Horizontaiebene zu der
Einlaufseite einer VerschlieBstation gefGrdert wer-
den, die einen oberen, rotierenden
Schliefwerkzeugtrager umfaBt, der mindestens ein
VerschiieBwerkzeug in einer Kreisbahn umfiinhrt und
das VerschlieBwerkzeug periodisch auf unter den
VerschlieBwerkzeugtrdger  hindurch  gefSrderte
Behilter zur Befestigung der Deckelfolie absenkt,
dadurch  gekennzeichnet, daf die Ver-
schlieBstation (4,5) einen unteren, rotierenden
Werkzeugtdger (4) umfaft, der zumindest einen
Behéltertrager (431) (als Werkzeug) aufweist, der
von dem Werkzeugtrdger (4) auf der Einlaufseite
periodisch in die Transportbandebene gefiihrt wird
und daB eine Zwangsfilhrung (433, 434) fiir den
Behdlterirdger (431) bei Erreichen der Transport-
bandebene (HE) gegeniliber dem Werkzeug tréger
derart vorgesehen ist, daB sich der Behéltertriger
(431) ohne vertikale Lagenverinderung beziiglich
der Transportbandebene (HE}in dieser Ebene mit
der jeweiligen Horizontalgeschwindigkeit des Werk-
zeugtrigers (4) am Befestigungsort (210, 220) des
Behiéltertrigers durch die Verschliefstation (4,5)
bewegt und daB der obere Ver-
schliefwerkzeugtrdger (5) und der untere Werk-
zeugtrdger (4) mit derselben Rotationsge-
schwindigkeit umlaufen und ihre Achsen ( 2, 3) auf
einer gemeinsamen Veriikalebene (ME) haben.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der obere Ver-
schiiefwerkzeugiriger (5) und der untere Werk-
zeugtrdger (4) jeweils zwei doppelarmige
Drehfligel (510, 520; 410, 420) aufweisen, zwi-
schen denen jeweils Traversen (210, 220, 310,
320) verlaufen, auf denen jeweils ein Ver-
schlieBwerkzeug (311, 321) und/oder ein
Behaltertréger (431) befestigt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Drehflligel (510, 520; 410,
420) Uber Zentralwellen (3, 2) angetrieben werden,
da8 die Traversen (210, 220; 310, 320) in den
Drehilligeln gelagert sind und daB zwischen Zen-
tralwellen und Traversen ein Synchronplanetenge-
triebesystem (230) angeodnet ist.

6. Vorrichiung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Behilteririger
als Tragplatte (431) ausgebildet ist, die Uiber sinen
FUhrungsbolzen (432) und eine an der Traverse
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(210, 220) abgestiiizte Feder (443) in einem verti-
kalen Abstand gegeniiber der zugeordneten Tra-
verse  gehalien wird, wobei sich der
Fihrungsbolzen (432) durch eine vertikale Bohrung
(442) in der Traverse erstreckt und in einer Traver-
senplatie (433) endet.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB 2ur horizontalen
Zwangsfiihrung die Traversenplatte (433) in Anlage
an einer sich horizontal erstreckenden, ortsfesten
Fiihrungsschiene (434) bewegt wird.

8. Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
auf dem oberen VerschlieBwerkzeugtriger Ver-
schlieBwerkzeugoberieile (334, 337, 338) und auf
dem  unteren  Werkzeugiriger (4) Ver-
schiieBwerkzeugunterteile (450, 456) befestigt sind,
die durch die Rotation der Werkzeugtriger (4,5)
periodisch aufeinander zubewegt werden und in
einer Koppelphase zur Befestigung der Deckelfolie
zusammenarbeiten.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, 6 und 8,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Ver-
schiieBwerkzeugunierieile (450, 456) auf den Tra-
versen (210, 220) konzenirisch zu der Tragplatte
(431) angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Ver-
schiieBwerkzeugunterteile  einen  Druckrahmen
(456) und einen Zentrierkorb (45) umfassen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, da8 Druckrahmen (456) und
Zentrierkorb (450) einstiickig ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zentrierkorb (450) ge-
geniiber dem Druckrahmen (456) vertikal ver-
schieblich gelagert ist.

] 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch

gekennzeichnet, dag die Vertikalbewegung des
Zentrierkorbs (450) beziiglich des Druckrahmens
(456) Uber eine in einer FUhrungsnut (455) faufende
Kurvenrolle (454) gesteuert wird.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet , daB die Fihrungsnut (455) in
gine orisfeste Kurvenleiste (435) eingebracht ist,
deren horizontal verlaufende Unterkante die
Fuhrungsschiene (434) flir die Traversenplatte
{(433) bildet.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB sich die Kurvenleiste {435)
symmetrisch zur senkrechten Mittelebene (ME)
nach beiden Seiien jeweils um etwa den halben
Radius der Drehfiligel (410, 420) erstreckt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kurvenleiste als
Teil einer auf der Zentralwelle (2) zwischen den
Drehfligeln (410, 420) gelagerten, stehenden Hohl-
welle (201) ausgebildet ist.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Hohlwelle (201) mit ein-
em inneren Sonnenrad (440) verbunden ist, wel
ches Uber innere Planetenrdder {441) im Stilistand
gehalten wird, die mit uBeren, um das HuBere zum
Synchronplanetengetriebe geh&rende Sonnenrad
(436) umlaufenden Planetenrddern (438) auf
gemeinsamen Planetenwellen (438) angetrieben
werden.

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der
Anspriiche 4 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Sperreinrichtung (460, 461) vorgesehen
ist, die eine sprunghafte Beschleunigung der
Drehfligel (410, 420; 510, 520) nach dem Durch-
laufen der senkrechten Mittelebene (ME) durch
Entlastungskrifie verhindert.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Sperreinrichiung (460,
461) an der Peripherie der Drehflligel (410, 420)
des unteren Werkzeugirdgers (4) ge-
geniberiiegende Eingriffsrollen (461) sowie eine
Sperrscheibe (460) kleineres Durchmessers als die
Drehfiligel umfaBt, deren Achse in der senkrechten
Mittelebene (ME) liegt, die zwei um 180° versetzte
Ausnehmungen zur Aufnahme der Eingriffsrollen
(461) aufweist und die gegenidufig zu den
Drehfiligeln (410, 420) durch eine Getrie-
belibersetzung mit gleicher Umfangsge-
schwindigkeit wie die Drehfllgel (410, 420) ange-
trieben wird.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, da8 in der Peripherie der
Drehfligel (510, 520) des oberen Werkzeugiragers
(5) Ausnehmungen eingebracht sind, in die die
Eingriffsrolien (461) der Drehfliigel des unteren
Werkzeugirdgers (4) eingreifen.

21. Vorrichiung nach wenigstens einem der
Anspriiche 3 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Zwischentransporivorrichtung (650) die
Behaiter von dem Transporiband (601) mittels an
einer Kette (655) umlaufend gefilhrter, quer zur
Transportrichfung weisender Transportmitnehmer
(651) UGbermnimmt und Uber in der Transporiebene
sich erstreckende Ubergangskufen (603) auf die in
der Transportebene (HE) horizontal gefiihrien
Behdlterirager (431) schiebt.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Transportmiinehmer
(651) nach Ubergabe der Behilter an den
Behéltertrdger durch eine Rollenkurvensteuerung
(656, 657) in der Transporiebene nach hinten weg
von den Beh#liern geschwenkt werden.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transporimitnehmer
(651) durch eine Rollenkurvensteuerung (656, 658)
hinter den verschlossenen Behiltern nach Ver-
schlieBen der Behilter wieder in die Transportbahn
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eingeschwenkt werden und die Behdlter von dem
behéltertriger (431) Uber Ubergangskufen (604) auf
ein Abfdrderband (670) schieben.

24. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verschliefwerkzeugober-
und -unterteile (334, 337, 338; 450, 456) als Werk-
zeuge ausgebildet sind, mit denen die Deckelfolie
unter Bildung eines Bdrdelverschlusses auf den
Behéltern befestigt werden.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, daB das Ver-
schliefwerkzeugoberteil ansich bekannte Schieber
(334) aufweist, die in einer Schliefstellung die Dec-
kelfolie unter den Randflansch des Behilters falten.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schieberbewegung unter
Ausniitzung der Relativbewegung 2zwischen den
Traversen (310, 320) und den Drehfliigeln (510,
520) des VerschlieBwerkzeugtrdgers (5) gesteuert
wird.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Steuerung der Schieber-
bewegung an wenigstens einem der beiden
Drehflligel (510, 520) Steuerkurven (342, 343) an-
gebracht sind, die Uiber Rollen (344), Pendelarme
(345) und Koppel stangen auf eine auf der Traver-
se angeordnete Schwenkscheibe (331) wirken, die
ihre Schwenkbewegung UberLaschen (333) auf die
Schieber (334) tibertragen.

28. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Verschliefwerkzeugober-
und -unterteile als Werkzeuge ausgebildet sind, mit
denen: Deckelfolie unter der Bildung eines
Siegelverschlusses auf den Behdliern befestigt
werden.
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