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@ Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen einer Ausgiesseinrichtung an einer Packung.

@ Beschrieben wird eine Vorrichtung zum Anbrin-
gen einer verschlieBbaren AusgieBeinrichtung (6) am
Loch im Oberboden (4) einer Packung (5). Diese
Vorrichtung weist ein Dornrad (2) auf, welches um
eine Drehachse (3) intermittierend drehbar angetrie-
ben ist. Das Dornrad ist mit vier von einer Nahe (9)
radial vorstehenden Dornen (1) versehen.

Um Kosten flir Maschine und Material flir das
Produkt zu sparen und die Zuverldssigkeit und Hy-
gieneanforderungen beim Anbringvorgang zu ver-
bessern, ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB im
Bereich des AuBenumfanges des Dornrades (2) in
Winkelabstdnden bezliglich der Drehachse (3) eine
Aufsetzstation (l), danach eine Erwdrmungsstation (Il
II'), dann eine Einsiegelstation (lll) und eine Abstreif-
station (IV) derart angeordnet sind, daB das duBere
Ende jedes Dornes (1) schrittweise nacheinander mit
den Stationen (I-1V) in Eingriff bringbar ist.
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Es sind viele Packungen bekannt, deren Ober-
boden wenigstens eine mit thermoplastischem
Kunststoff belegte Oberfliche und ein Loch hat,
welches mit einer verschlieBbaren AusgieBeinrich-
tung 6ffnungsfahig verschlossen werden muB. Zum
Beispiel gibt es Flissigkeitspackungen, insbeson-
dere flr Milch oder Sifte, die nach oder vor dem
Fiillen mit verschlieBbaren AusgieBeinrichtungen
versehen und 6ffnungsfahig verschlossen werden.

Es ist auch schon vorgeschlagen worden, Flis-
sigkeitspackungen aus einem tiefziehfihigen
Kunststoffmaterial durch Verbinden zweier tiefgezo-
gener Halbschalen zu erstellen, so daB sich daraus
eine FlieBmittelpackung mit einem Oberboden er-
gibt, in dem ein Loch zum Befiillen vorgesehen
wird. Ferner hat man versucht, das Loch mit einer
noch im getffneten Zustand befindlichen AusgieB-
einrichtung zu verbinden, wenn die Packung noch
ungeflllt vorliegt, so daB die Beflillung mit FlieBmit-
tel durch die noch offene AusgieBeinrichtung und
durch das Loch im Oberboden der Packung erfol-
gen kann.

Die betriebsinternen Versuche zur Anbringung
einer derartigen AusgieBeinrichtung im Loch des
Oberbodens einer FlieBmittelpackung haben be-
triebsintern zu noch verbesserungsfdhigen Ver-
schlieBeinrichtungen gefiihrt.

Vorgeschlagen sind auch bereits zweiteilige
und Uber ein Scharnier miteinander verbundene
AusgieBeinrichtungen, deren ringférmiges Unterteil
eine AusgieB&ffnung hat, welche von dem Uber das
Scharnier angelenkte VerschluBteil durch Darliber-
klappen dicht verschlossen werden kann. Eine sol-
che AusgieBeinrichtung hat einen gebffneten Zu-
stand, in welchem das VerschluBiteil Uber das ge-
lenkartige Scharnier relativ zum Unterteil herausge-
zogen und aufgeklappt ist; und eine VerschlieBstel-
lung, in welcher das VerschluBteil mit Hilfe des
scharnierartigen Gelenkes so auf das Unterteil her-
untergeschwenkt und in dieses eingedrlckt ist, daB
die AusgieB6ffnung vom VerschiluBteil dicht ver-
schlossen ist.

Bei der vorliegenden Erfindung geht es nun
darum, eine solche AusgieBeinrichtung am Loch im
Oberboden einer Packung anzubringen, die ein mit
dem Kunststoffmaterial der AusgieBeinrichtung sie-
gelfdhiges Material aufweist, entweder durchgéngig
oder an der Oberfliche.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Schaffung eines Anbringverfahrens und einer An-
bringvorrichtung der eingangs genannten Arty mit
welchen unter Einsparung von Kosten an Maschine
und Material fir das Produkt Zuverldssigkeit und
Hygieneanforderungen beim Anbringvorgang ver-
bessert werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die AusgieBeinrichtung erwdrmt und
zwischen wenigstens zwei soeben tiefgezogene
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Packungsteilschalen dort eingeflihrt wird, wo sich
entsprechende Ausnehmungen in den Packungs-
teilschalen befinden, mit deren Oberflichen die
AusgieBeinrichtung dadurch versiegelt wird, daB die
AusgieBeinrichtung und die wenigstens zwei Pak-
kungsteilschalen gleichzeitig unter Anpressen bei
Siegeltemperatur der zu verbindenden Oberflichen
versiegelt werden. Durch den Tiefziehvorgang flr
die Erstellung der Packungsteilschalen, welche vor-
zugsweise Packungshalbschalen sind, befinden
sich diese noch auf gegeniiber der Umgebung
erh8hter Temperatur, d.h. sie enthalten eine Rest-
warme. Kurze Zeit (eine halbe bis flinf Sekunden,
vorzugsweise ein bis zwei Sekunden) nach Ab-
schluB des Tiefziehvorganges werden die zwei
Packungsteilschalen zur Bildung einer hohlen Ge-
samtpackung aufeinanderzubewegt, wihrend
gleichzeitig die erwdrmte AusgieBeinrichtung an
bestimmter, gewlinschter Stelle dazwischen einge-
bracht und so gehalten wird, daB die wenigstens
drei miteinander zu versiegelnden Teile gleichzeitig
zusammengebracht werden. Dadurch ist ein An-
pressen und Versiegeln der AusgieBeinrichtung ge-
gen die wenigstens zwei Packungsteilschalen unter
Nutzung der Restwdrme mdoglich. Ersichtlich wer-
den dadurch sowohl an der Maschine als auch an
Material flr das Produkt Kosten eingespart, und
gleichwohl verbessert man sowohl die Zuverldssig-
keit als auch die Hygienebedingungen der neuen
Packung. Es versteht sich, daB die Anbringung der
AusgieBeinrichtung in einer entsprechenden Aus-
nehmung in den Packungsteilschalen erfolgt, also
entlang gegenseitig entsprechend geformter Ober-
flachen.

Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufgabe
gemiB der Erfindung dadurch geldst, daB im Be-
reich des AuBenumfanges des Dornrades in Win-
kelabstdnden beziglich der Drehachse eine Auf-
setzstation, danach eine Erwdrmungsstation, dann
eine Einsiegelstation und eine Abstreifstation derart
angeordnet sind, daB das duBere Ende jedes Dor-
nes schrittweise nacheinander mit den Stationen in
Eingriff bringbar ist. Die AusgieBeinrichtung ist
zweckmaBigerweise vorgewdrmt. lhre Anbringung
erfolgt vorzugsweise unter Nutzung von in der Pak-
kung vorhandener Restwirme.

Man kann sich vorstellen, daB das Anbringen
einer AusgieBeinrichtung am Loch in der Packungs-
wand durch Ankleben zusitzlich aufgebrachter Kle-
bemittel, durch zusidtzlich aufgebrachtes Hotmelt
oder durch Anspritzen einer entsprechenden Aus-
gieBeinrichtung direkt am Loch im Oberboden der
Packung erfolgt. Keine dieser denkbaren MaBnah-
men verwendet die Erfindung, vielmehr wird bei
der neuen Anbringvorrichtung ein Dornrad beweg-
lich innerhalb von vier Stationen derart angebracht,
daB der befreffende Dorn nacheinander mit den
einzelnen Stationen in Eingriff gebracht wird, so
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daB in der ersten Aufsetzstation die mit dem Loch
der Packung zu verbindende AusgieBeinrichtung
aufgesetzt und am Dorn gehalten wird, so daB
dieser zusammen mitder aufgesetzten AusgieBein-
richtung danach zu einer Erwdrmungsstation ge-
bracht wird, in welcher vorzugsweise von auBlen auf
die zu versiegelnde und vorzugsweise ringférmige
Oberflaiche der AusgieBeinrichtung Wirme zum
Aufwdrmen des Kunststoffes solange aufgebracht
wird, daB ein siegelfdhiger Zustand erreicht ist;
wonach durch weitere Bewegung dieses Dornes
der Eingriff mit einer Einsiegelstation erfolgt, in
welcher die AusgieBeinrichtung durch Anpressen
an die entsprechenden Innenoberflichen des Lo-
ches im Oberboden der Packung mit letzterer ver-
bunden wird; und schlieBlich das duBere Ende des
Dornes mit einer Abstreifstation in Eingriff gebracht
wird, in welcher die AusgieBeinrichtung mit fest an
dieser angesiegelten Packung vom Dorn abgestreift
und anderen Einrichtungen zugeflihrt wird, welche
der erfindungsgemaBen Anbringvorrichtung nach-
geschaltet sind.

Durch die neuartige Anbringvorrichtung fir die
AusgieBeinrichtungen kann man die Leckagerate
fur Flussigkeitspackungen erheblich senken. Mit ei-
ner technisch einfacher ausgestalteten Vorrichtung
kénnen mit groBem Durchsatz FlieBmittelpackun-
gen in zuverldssiger Weise mit AusgieBeinrichtun-
gen derart versehen werden, daB z.B. nach dem
Anbringen dieser AusgieBeinrichtung ein Beflllen
der Packung und danach ein VerschlieBen der Aus-
gieBeinrichtung erfolgen kann. Es brauchen keine
Klebemittel oder zusdtzliche Hotmeltmengen hinzu-
gefigt zu werden, so daB auch die Hygiene des
Anbringverfahrens beachtlich verbessert werden
kann.

ErfindungsgemiB ist es besonders zweckmi-
Big, wenn das Dornrad in Linie von der Aufsetzsta-
tion zur Einsiegelstation und umgekehrt franslato-
risch bewegbar ist und wenn die Erwdrmungssta-
tion in zwei getrennten Stufen aufgebaut ist, wobei
der Abstand zwischen der Vorwédrmstufe und der
Endwirmstufe gleich dem Hub des Dornrades bei
seiner translatorischen Bewegung ist. Wenngleich
diese zusitzliche translatorische Bewegungsmog-
lichkeit flir das Dornrad einen Aufwand gegeniiber
einem nur drehbaren Dornrad bedeutet, erreicht
man doch durch diese technisch einfach be-
herrschbare ZusatzmaBnahme die Md&glichkeit, auf
engstem Raum die erwdhnten vier Stationen mit
dem &duBeren Ende des jeweiligen Dornes Uber
kurze Wege in Eingriff zu bringen, so daB der
AusstoB der erfindungsgeméBen Vorrichtung groB
ist, wenngleich das Anbringen der AusgieBeinrich-
tung sehr zuverldssig und unter Beachtung hoher
Hygieneanforderungen erfolgt. Die zusétzliche
translatorische Bewegung des Dornrades gestattet
es mit Vorteil, die AusgieBeinrichtung an die ge-
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winschte Position zum Siegelwerkzeug heranzu-
bringen und nach dem Einsiegelvorgang der Aus-
gieBeinrichtung am Loch der Packung die AusgieB-
einrichtung zusammen mit der Packung aus dem
Siegelwerkzeug herauszuziehen, um danach durch
weitere Drehung des Dornrades die Abstreifstation
zu erreichen.

Die Erfindung ist in vorteilhafter Weise weiter-
hin dadurch ausgestaltet, daB die Aufsetzstation
einen in radialer Richtung zur Dornachse translato-
risch bewegbaren Aufschieberzum Aufschieben der
vereinzelten AusgieBeinrichtung auf das &uBere
Ende des Dornes bei dessen Siillstand aufweist.
Eine Erwarmungsstufe, vorzugsweise die Vorwdrm-
stufe, kann gegebenenfalls entfallen. Man erkennt
den sehr einfachen und dadurch zuverldssigen Auf-
bau der Aufsetzstation, welcher beispielsweise von
einem Strang von AusgieBeinrichtungen nur durch
eine Sollbruchlinie mit dem Strang verbundene
AusgieBeinrichtungen zugeflinrt werden, welche
durch geradlinige Bewegung des Aufschiebers
durch Scherwirkung gebrochen wird, wodurch die
AusgieBeinrichtung vereinzelt ist und danach so-
gleich auf das duBere Ende des Dornes aufgescho-
ben wird.

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn erfindungsge-
maB die Erwdrmungsstation jeder Stufe einen War-
mehohlk&rper aufweist, der senkrecht zur Verbin-
dungslinie zwischen Aufsetz- und Einsiegelstation
geradlinig hin- und herbewegbar angetrieben ist.
Die vorstehend erwdhnte translatorische Bewegung
des Dornrades flir den Eingriff der AusgieBeinrich-
tung mit dem Siegelwerkzeug und das Herauszie-
hen der AusgieBleinrichtung mit daran angesiegelter
Packung wird mit Vorteil zugleich dazu ausgenutzt,
die Erwdrmung in zwei unterschiedlichen Stufen
besonders effektiv und energiesparend so auszu-
gestalten, daB in der einen Stufe die AusgieBein-
richtung vorgewdrmt und in der zweiten auf End-
temperatur nachgewdrmtwird. Bei sehr gutem Wér-
melibergang auf die AusgieBvorrichtung kann auf
eine Heizstufe verzichtet werden. AuBerdem ist un-
ter weiterer optimaler Ausnutzung der Wérmeener-
gie durch den Wiarmehohlkdrper ein Umfassen des
zu erwdrmenden Teils der AusgieBeinrichtung vor-
gesehen, so daB die vom Werkzeug der Erwér-
mungsstation erzeugte Wirme durch erzwungene
Konvektion und Strahlung (HeiBluft, Gasflamme)
nahezu volistdndig und ohne wesentlichen Verlust
auf die zu erwdrmende ringférmige Oberfliche der
AusgieBeinrichtung gebracht werden kann.

Wahrend das Dornrad drehunbeweglich ist,
wird es in der beschriebenen Weise translatorisch
in Linie von der Aufsetzstation zur Einsiegelstation
bewegt, und damit steht der wenigstens eine im
Winkelabstand andere Dorn mit der aufgesetzien
AusgieBeinrichtung flir den Eingriff mit der Erwdir-
mungsstation zur Verfiigung. Die erwdhnte transla-
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torische Bewegung des Dornrades zum Einsiegeln
wird in vorteilhafter Weise gleichzeitig dazu be-
nutzt, das duBere Ende des anderen, nur die Aus-
gieBeinrichtung tragenden Dornes von der End-
wirmstufe in die Vorwdrmstufe und umgekehrt zu
transportieren. Ist die jeweilige Stufe erreicht, dann
brauchen die besonders praktisch ausgestalteten
Wirmehohlk&rper nur senkrecht zu der erwdhnten
Verbindungslinie zwischen Aufsetz- und Einsiegel-
station auf das Dornende mit der AusgieBeinrich-
tung zubewegt bzw. nach dem Erwdrmungsvor-
gang von diesem wegbewegt zu werden.

Gunstig ist es ferner, wenn erfindungsgeminB
die Einsiegelstation ein wenigstens zweiteiliges
Siegelwerkzeug mit einer Mitteltrennebene auf-
weist, die in Verlingerung der Bewegungsebene
der Drehachse des Domrades liegt, und wenn die
seitlich der Mitteltrennebene angeordneten Siegel-
werkzeughilften durch Antriebe quer zur Mitteltren-
nebene franslatorisch hin- und herbewegbar sind.
Damit ist auch eine einfache und zuverlassig wirk-
same Einsiegelstation geschaffen. Es ist bei be-
triebsintemen Versuchen schon vorgeschlagen wor-
den, aus Kunststoffplatten Packungshilften tiefzu-
ziehen und die zwei Packungshilften ldngs einer
Mitteltrennebene durch Gegeneinanderdriicken mit-
einander so zu versiegeln, daB eine hohle Gesamt-
packung entsteht. Hierflir hat man eine Tiefziehma-
schine entwickelt in Gestalt einer Thermoformma-
schine, bei welcher in der Mitteltrennebene geradli-
nig hin- und herbewegbare Wirmeplatten vorgese-
hen werden, die auf jeder ihrer gegeniberliegen-
den Oberflache eine solche Kunststoffplatte tragen
und diese auf die betreffende Endtemperatur so
erwdrmen, daB Tiefziehwerkzeughilften an die
Wirmeplatte mit der erwdrmten Kunststoffplatte
heranfahren k&nnen und durch Anlegen von Vaku-
um von der einen und Druckluft von der anderen
Seite Packungshalbschalen tiefziehen. Bei dieser
betriebsintern entwickelten Maschine wird dann die
mittlere Erwdrmungsplatte ohne die (weil jetzt ab-
gegebenen und tiefgezogenen) Kunststoffhalbscha-
len ganz aus dem Raum zwischen den Tiefzieh-
und Siegelwerkzeugen herausgezogen. Dies ist der
Augenblick, in welchem das duBere Ende des Dor-
nes mit der aufgesetzten und auf Endtemperatur
erwdrmten AusgieBeinrichtung in diejenige Lage
zwischen die Siegelwerkzeuge herangefiihrt wird
(durch die erwdhnte translatorische Bewegung des
Dornrades), in welcher in den tiefgezogenen Halb-
schalen aus Kunststoff z.B. und vorzugsweise halb-
kreisférmige Ausnehmungen vorgesehen sind, die
mit der ringfdrmigen AusgieBeinrichtung versiegelt
werden sollen. Der Dorn mit der erwdrmten Aus-
gieBeinrichtung befindet sich also dann in der er-
wihnten Mitteltrennebene, und dann bewegen sich
die beiden seitlich dieser Mitteltrennebene befindli-
chen Siegelwerkzeughdlften durch Antriebe quer zu
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dieser Ebene soweit aufeinanderzu, bis die AuBien-
rdnder der Packungshalbschalen einander beriih-
ren und miteinander versiegelt werden, wdhrend
auch die erwdrmte Oberfliche des Unterteils der
AusgieBeinrichtung mit den entsprechend passen-
den Oberflachen in den Ausnehmungen der Pak-
kungshalbschalen in Siegeleingriff kommen. Auf
diese Weise werden praktisch drei Teile gleichzei-
tig mit einander versiegelt, ndmlich die beiden
Halbschalen und das Unterteil der AusgieBeinrich-
tung. Es ist zu beachten, daB hierbei das Ver-
schluBteil der AusgieBeinrichtung aufgeklappt ist.
Die AusgieBeinrichtung ist ndmlich von Anfang an
im gedffneten oder aufgeklappten Zustand so auf
das Dornende aufgesetzt worden, daB eigentlich
nur das ringférmige Unterteil der AusgieBeinrich-
tung auf dem Dornende festsitzt, widhrend das Ver-
schluBteil bei dem ganzen Versiegelungsvorgang
und auch bei den einzelnen Bewegungen der Aus-
gieBeinrichtung mit dem Dorn keine Rolle spielt.

Die zuletzt erwdhnte hin- und hergehende Be-
wegung der Siegelwerkzeughdlften quer zur Mittel-
frennebene dient auch dazu, dafl nach dem Versie-
geln der drei Teile miteinander, d.h. nach dem
Anbringen der AusgieBeinrichtung am Packungs-
oberboden ein Losen der Siegelwerkzeughilften
vom Produkt besorgt wird.

Nach dem Einsiegeln der AusgieBeinrichtung
im Packungsoberboden bewegen sich also die Sie-
gelwerkzeughilften auseinander, und dann hi3ngt
die Packung mit AusgieBeinrichtung an dem betref-
fenden &uBeren Ende des Dornes, wonach wieder
die translatorische Bewegung des Dornrades zu-
rlick in die erste Bewegungsstellung der Drehachse
des Dornrades erfolgt, in welchem letzteres inter-
mittierend weitergedreht wird.

Bei weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung weist die Abstreifstation eine den Dorn
wenigstens teilweise umfassende und auf dem
Dorn gleitend angetriebene Abstreiferhiilse auf, die
in ihrer zurlickgezogenen Ausgangsstellung das
duBere Ende des Dornes freildB8t. Es wurde vorste-
hend erldutert, daB der betreffende Dorn an seinem
duBeren Ende Uber die AusgieBeinrichtung auch
die fertige, leere Packung trdgt, die durch Drehen
des Dornrades in die Abstreifstation gebracht wird.
Die Abstreiferhiilse befindet sich auf dem betref-
fenden Dorn und bewegt sich mit diesem mit. Sie
148t das duBere Ende des Dornes frei, so daf8 die
AusgieBeinrichtung in der Aufsetzstation aufge-
schoben, in der Erwdrmungsstation erwdrmt und in
der Einsiegelstation mit den Packungshalbschalen
verbunden werden kann. In der Abstreifstation wird
diese Gesamtheit von Teilen nun dadurch abge-
streift, daB die Abstreiferhiilse durch einen dane-
ben am Dorn angebrachten Antrieb gleitend parallel
zur Dornachse radial nach auBen in Richtung auf
die AusgieBeinrichtung soweit geschoben wird, bis
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das radial duBere vordere, ringférmige Ende der
Abstreiferhiilse mit dem Unterteil der AusgieBein-
richtung in Eingriff kommt und dieses zusammen
mit der daran befestigten Packung vom Dorn ab-
streift. In zweckmiBiger Weise befindet sich in
diesem Bereich ein FlieBband oder eine andere
F&rdereinrichtung etwas unterhalb der Abstreifsta-
tion, so daB die vereinzelte Packung mit der einge-
siegelten AusgieBeinrichtung sogleich richtig auf
den néchsten Forderer fillt und weiteren Bearbei-
tungen zugefiihrt werden kann.

Es ist besonders vorteilhaft, wenn das Dornrad
vier um 90° zueinander versetzte Dorne aufweist
und nach jeder Viertelkreisdrehung in der ersten
Bewegungsstellung der Drehachse des Dornrades
translatorisch in die zweite Bewegungsstellung der
Drehachse und danach wieder zurlickbewegbar
vorgesehen ist. Die Drehachse des Dornrades be-
wegt sich, wie oben schon beschrieben wurde, in
einer Ebene, welche in der Verldngerung mitder
Mitteltrennebene zwischen den Siegelwerkzeugen
zusammenfillt. In dieser Bewegungsebene nimmt
die Drehachse des Dornrades zu Anfang eine erste
Bewegungsstellung ein, in welcher jeweils die inter-
mittierenden Drehbewegungen des Dornrades er-
folgen; stets nur in dieser ersten Bewegungsstel-
lung. Danach, d.h. nach jeder Viertelkreisdrehung
wird das Dornrad translatorisch soweit auf die Ein-
siegelstation hin bewegt, bis die Drehachse des
Dornrades ihre zweite Bewegungsstellung erreicht
hat. In dieser erfolgt keinerlei Drehung des Dornra-
des. Vielmehr erfolgt in dieser zweiten Bewegungs-
stellung der Drehachse das Einsiegeln der Aus-
gieBeinrichtung in die Packungshalbschalen; und
gleichzeitig an dem in Drehbewegungsrichtung vor-
hergehenden Dorn die Vorwdrmung des auf des-
sen &uBerem Ende aufgesetzten Unterteils der
AusgieBeinrichtung. Nach dieser Vorerwdrmung
und gleichzeitig nach dem Einsiegeln der Ausgief-
einrichtung in die Packungshalbschalen wird dann
die erwdhnte Rickbewegung des Dornrades in die
erste Bewegungsstellung seiner Drehachse vorge-
nommen.

Weiterhin ist es erfindungsgemaB vorteilhaft,
wenn am &uBeren Ende des Dornes eine mechani-
sche Klemm- oder Vakuumbhalteeinrichtung
und/oder im Inneren des Dornes Kihlleitungen an-
gebracht sind. Die erstgenannte Einrichtung sorgt
fur die Aufnahme und Halterung der in der Aufsetz-
station auf das Dornende aufgeschobenen AusgieB-
einrichtung, und die Kiihlleitungen erlauben die Zu-
fuhr von Kihimittel, z.B. Wasser, um die AusgieB-
einrichtung von innen gekihlt zu halten, damit nicht
eine Verformung des SchlieBbereiches der Aus-
gieBeinrichtung wihrend der Erwdrmung entsteht.
AuBerdem dient die Kihlung der Aushartung der
Siegelflachen der AusgieBeinrichtung.
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Man kann auch die erwdhnte Abstreiferhiilse
mit zugeordnetem Antrieb an jedem Dorn vorse-
hen, so daB sich also die Abstreiferhiilse mit An-
frieb mit dem Dorn mitdreht und in der Abstreifsta-
tion ohne Zufiihrzeiten sofort bei Bedarf zur Verfi-
gung steht. Die Abstreiferhililse wird von einem
feststehenden Antrieb bei horizontaler Stellung des
Dornes betatigt.

Zur Erh6hung des Durchsatzes der erfindungs-
gemidBen Vorrichtung ist es auch zweckmiBig,
wenn mehrere Dornrdder auf einer gemeinsamen
Drehwelle befestigt sind. Es sind bei Versuchen
z.B. sechs Dornrdder in gleichmiBigem Abstand
axial voneinander auf der gemeinsamen Drehwelle
angebracht worden, so daB jeweils mit einer Dre-
hung bzw. translatorischen Bewegung sechs Statio-
nen von sechs AusgieBeinrichtungen besetzt wer-
den k&nnen. Bedenkt man, daB bei vier Dornen an
einem Dornrad mit einer solchen Vorrichtung sechs
mal vier Funktionen bei jedem Schritt durchgefiihrt
werden k&nnen, dann nat man eine Packungsfill-
maschine mit hohem Durchsatz trotz ihrer Zuver-
ldssigkeit und obwohl sie die hohen Hygieneanfor-
derungen optimal erfillt.

Verwendet man tiefziehfahigen Kunststoff bei
der Erstellung der Packung durch Erwdrmen von
Kunststoffplatten in der oben beschriebenen Weise
und Tiefziehen, dann kann man als Kunststoffmate-
rial thermoplastischen Kunststoff verwenden, z.B.
Polypropen. Auch PVC kann als solcher Kunststoff
dienen, wobei Polypropen in der Technik weitge-
hend auch als Polypropylen bekannt ist. Die Pak-
kung besteht dann - sogar zusammen mit der
AusgieBeinrichtung, die aus demselben Material
hergestellf sein kann - aus einwandfrei wiederaufar-
beitbaren und leicht verrottbaren Teilen und Mate-
rialien. Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform kann man das Kunststoffmaterial, z.B.
das Polypropen, auch fiillen, wobei als Fllistoffe
hier an Kreide, Glimmer, Talkum, Gips oder der-
gleichen gedacht ist. Es hat sich gezeigt, daB der-
artige geflillte Kunststoffmaterialien einerseits leicht
verrottbar sind, natlirlich auch ohne weiteres und
nach einfachen Methoden wieder aufgearbeitet
bzw. rezykliert werden k&nnen und andererseits die
Eigenschaften eines Kunsistoffes gering beein-
trichtigen, so daB derartige geflilite Kunststoffma-
terialien insbesondere tiefziehfdhig und auch sie-
gelfahig sind.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
md&glichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben
sich aus der folgenden Beschreibung im Zusam-
menhang mit den anliegenden Zeichnungen. Bei
diesen zeigen:

Figur 1 schematisch und teilweise abgebro-
chen die Ansicht der Vorrichtung ge-
méB der Erfindung mit den zwei Be-
wegungsstellungen des nur in der
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ersten Bewegungsstellung gedrehten
Dornrades mit oben angeordnetem
Siegelwerkzeug,

in vergroBertem MaBstab zwei Dorne
des Dornrades in dessen erster Be-
wegungsstellung, wobei die anderen
beiden Dorne abgebrochen sind,

die zwei auseinandergezogen darge-
stellten Siegelwerkzeughilften mit in
der richtigen HOhe darunter einge-
fahrenem Dornende mit aufgesetzter
AusgieBeinrichtung,

den spiteren Zustand der Siegel-
werkzeughdlften nach dem Zusam-
mensiegeln der Packungshalbscha-
len und der AusgieBeinrichtung,
teilweise abgebrochen und in kleine-
rem MaBstab den Zustand des Sie-
gelwerkzeuges wie bei Figur 4, wo-
bei jedoch auch das Dornrad mit der
translatorischen Bewegungsmdoglich-
keit dargestellt ist, und

den rechten Dorn des Dornrades,
dessen andere drei Dorne weggelas-
sen sind, nach dem Abstreifen der
AusgieBeinrichtung mit angesiegelter
Packung und kurz vor dem Weiter-
drehen um 90° in Richtung des ge-
bogenen Pfeiles.

Die Gesamtanordnung der hier nur beispiels-
weise dargestellten und beschriebenen Anbringvor-
richtung gem3B der Erfindung 138t sich am besten
zundchst anhand Figur 1 beschreiben. Das mit vier
im Winkelabstand von 90° zueinander angeordne-
ten Dornen 1 versehene Dornrad 2 ist stufenweise
um jeweils 90° um die Drehachse 3 in der ersten
Bewegungsstellung drehbar und translatorisch Uber
den Hub H aus der mit ausgezogenen Linien ge-
zeigten ersten Bewegungsstellung der Figur 1 in
die mit gestrichelten Linien gezeigte Stellung und
zurlick angetrieben, wobei in der gestrichelten
zweiten Bewegungsstellung das Domrad 2 um die
Drehachse 3' nicht gedreht wird.

In das nicht dargestellte Loch im Oberboden 4
einer FlUssigkeitspackung 5 ist eine AusgieBein-
richtung 6 anzubringen, die aus einem Unterteil 7
und einem Uber ein nicht bezeichnetes Scharnier
angelenktes VerschluBteil 8 besteht.

Die Drehrichtung des Dornrades 2 und damit
ihrer Nabe 9 mit den senkrecht zur Drehachse 3 in
der ersten Bewegungsstellung abstehenden Dornen
1 ist in Richtung des gebogenen Pfeiles 11 aus der
in Figur 1 unten gezeigten Aufsetzstation | in die im
Uhrzeigersinn gedrehte ndchste Erwdrmungsstation
Il (zweite Stufe), danach translatorisch in Richtung
des Pfeiles 12 nach oben zur zweiten Bewegungs-
stellung der Drehachse 3' so verschiebbar, daB der
betreffende Dorn dann an der Erwdrmungsstation

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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der ersten Stufe II' ansteht; wéahrend der in Uhrzei-
gerrichtung gesehen nichste Dorn 1 mit seinem
duBeren Ende an der Einsiegelstation lll steht; wih-
rend schlieBlich der weiter in Uhrzeigerrichtung an-
geordnete néchste Dorn in der zurlickgezogenen
Position der ersten Bewegungsstellung der Dreh-
achse 3 im Betitigungsbereich der Abstreifstation
IV steht, d.h. hier tritt die Abstreifstation IV in
Betriebseingriff. Das jeweils duBere Ende des Dor-
nes 1 ist also schrittweise nacheinander mit der
Aufsetzstation |, danach der Erwdrmungsstation II',
Il, danach mit der Einsiegelstation Ill und schlieB-
lich der Abstreifstation IV in einer Position fiir den
Wirkeingriff.

Nur die Aufsetzstation | und die Erwdrmungs-
station der zweiten Stufe Il (Enderwdrmung) befin-
den sich bei Blickrichtung in Richtung der Achse 3
der ersten Bewegungsstellung in der 6-Uhr- bzw.
9-Uhr-Position, wahrend erst nach Verschieben des
Dornrades 2 franslatorisch in Richtung des Pfeiles
12 nach oben derart, daB die Drehachse 3' die
zweite Bewegungsstellung erreicht hat, sich die
Erwdrmungsstation II' der ersten Stufe (Vorwdir-
mung) wiederum in der 9-Uhr-Stellung und die
Einsiegelstation Ill in der 12-Uhr-Stellung befinden.
An jedem Dorn 1 sind Mittel zum Abstreifen der
AusgieBeinrichtung 6 vorhanden. diese freten aber
erst in der unteren 3-Uhr-Position in Tatigkeit,
wenn sich die Drehachse 3 wieder in der ersten
Bewegungsstellung befindet. Die einzelnen Ein-
griffsphasen werden deutlicher im Zusammenhang
mit der nachfolgenden Beschreibung des Betrie-
bes. Zunichst aber wird die Ausgestaltung der
einzelnen Arbeitsstationen ndher erldutert.

Das Dornrad 2 mit seiner Nabe 9 ist von der
Aufsetzstation | in Richtung zur Einsiegelstation Il
in Richtung des Pfeiles 12 und umgekehrt so be-
wegbar, daB die Drehachse 3 der ersten Bewe-
gungsstellung auf einer Linie zur zweiten Bewe-
gungsstellung der Drehachse 3' bewegbar ist, und
diese Linie liegt in der Mitteltrennebene 13, welche
dadurch aufgespannt wird, daB man die Drehachse
der ersten Bewegungsstellung 3 zur Drehachse 3'
der zweiten Bewegungsstellung franslatorisch hin-
und herbewegt, wobei diese gedachte Mittelebene
selbstverstandlich auch darliber und darunter hin-
aus vorstellbar ist. Jeweils zwei Dorne erstrecken
sich symmetrisch in dieser Mittelebene 13 und die
zwei anderen Dorne senkrecht dazu. Die Mitteliren-
nebene 13 ist also identisch mit der Bewegungs-
ebene der Drehachse 3 des Dornrades 2.

Die Aufsetzstation | weist einen in Richtung des
Doppelpfeiles 14 geradlinig hin- und herbewegba-
ren Aufschieber 15 mit Schiebestange 16 auf, die
von einem nicht dargestellten pneumatischen An-
frieb intermittierend in Richtung der Mitteltrenne-
bene 13 bewegbar sind. An der mit 17 gezeigten
Stelle ist ein Messer zum Abscheren einer Aus-
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gieBeinrichtung 6 von der vorhergehenden vor dem
Aufsetzen auf das duBere Ende des Dornes 1 an-
gebracht.

Die Erwdrmungsstation ist in zwei Stufen auf-
gebaut, ndmlich die erste Stufe der Vorwdrmein-
richtung IlI', die in den Figuren 1 und 5 oben
dargestellt ist, und die zweite Stufe der Erwér-
mungsstation Il flir die Enderwdrmung, die in den
Figuren 1 und 5 unten links dargestellt ist. Der
Abstand der beiden Erwdrmungsstufen 2, 2' der
Erwadrmungsstation ist gleich dem Abstand H (Figur
5) zwischen der Position der Drehachse 3 der
ersten Bewegungsstellung und der Position der
Drehachse 3' der zweiten Bewegungsstellung.

Jede Stufe der Erwarmungsstation I, II' ist
gleich der anderen aufgebaut, d.h. der wichtigste
Teil ist der Warmehohlkdrper 18, der bei der er-
sten Stufe der Erwdrmungsstation II' die Vorwdrm-
heizung und in der zweiten Stufe der Erwdrmungs-
station 1l die Endheizung enthilt. Der Warmehohl-
kérper 18 ist so aufgebaut, daB er nach vorn zum
jeweiligen Dorn 1 des Dornrades 2 offen ist und
das 3uBere Ende des Dornes 1 mit aufgesetzter
AusgieBeinrichtung 6, genauer gesagt ihres Unter-
teils 7, in sich aufnehmen kann, wenn die betriebli-
che Eingriffsposition erreicht ist. AuBerdem ist der
jeweilige WirmenohlkSrper 18 in Richtung senk-
recht auf die Mitteltrennebene 13 gemiB Doppel-
pfeil 19 geradlinig hin- und herbewegbar. Denn
Uber den pneumatischen Zwischenkolben 20 inner-
halb des pneumatischen Zylinders 21 ist eine Tra-
verse 23 Uber die Kolbenstange 22 so hin- und
herbewegbar, daB die Flhrungsstange 24 den ge-
nannten WarmehohlkSrper 18 aus der in Figur 1
links oben gezeigten zurlickgezogenen Ruheposi-
tion auf die Drehachse 3' in die zweite Bewegungs-
stelle hin senkrechtzur Mittelirennebene 13 nach
rechts bewegt, wie in Figur 1 links unten in Verbin-
dung mit der Erwdrmungsstation Il in der Ender-
wirmungsstufe dargestellt ist.

Die allgemein mit lll bezeichnete Einsiegelsta-
tion (Figuren 1, 3 bis 5) weist zwei zur Mitteltrenne-
bene 13 symmetrisch aufgebaute Siegelwerkzeug-
hdlften 25 auf mit aufeinander zugerichteten mul-
denférmigen Ausnehmungen 26 flir die Tiefzie-
hausgestaltung jeweils einer Packungshalbschale
27. Jede Siegelwerkzeughilfte 25 ist Uber eine
Antriebsstange 28 mit einem pneumatischen Zylin-
der 29 verbunden, welcher fir eine hin- und herge-
hende Bewegung der beiden Siegelwerkzeughilf-
ten 25 in Richtung der Doppelpfeile 30 um den
Hub h sorgt. Um diesen k&nnen die beiden Siegel-
werkzeughilften 25 aus der in den Figuren 1, 4
und 5 gezeigten geschlossenen Position in die in
Figur 3 gezeigte offene Position auseinandergezo-
gen werden. Das SchlieBen erfolgt dann selbstver-
stdndlich in umgekehrter Weise. Hierbei werden
die einander zugewandten Vorderflichen der Sie-
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gelwerkzeughilften 25 bis auf Anlage und gegen-
seitiger Berlihrung aufeinander zugefahren, wobei
dann diese Vorderflichen mit der Mitteltrennebene
13 in Flucht liegen (Position der Figuren 1, 4 und
5).

Man erkennt, daB die FlUssigkeitspackung 5
vollstdndig aus dem tiefziehfdhigen Kunststoffmate-
rial hergestellt ist, weiches oben beschrieben wur-
de. Die Packung wird dabei aus den zwei Halb-
schalenhilften 27 gebildet, die liber ihren Rand 31
(Figur 3) (gegenseitig) miteinander verbunden wer-
den, so daB sich die in Figur 4 angedeutete, dop-
pellagige Versteifungsrippe 32 bildet. Auf der in
den Figuren jeweils gezeigten unteren Seite, wel-
che dem Domrad 2 gegeniberliegt, wird diese
Versteifungsrippe 22 unterbrochen durch die Oft-
nungsvorrichtung, die bei der fertigen Packung im
wesentlichen aus der geschlossenen AusgieBein-
richtung 6 besteht. Zweck der hier beschriebenen
Vorrichtung ist das Anbringen dieser AusgieBein-
richtung 6 an der Verpackung 5, jeweils hilftig an
den Halbschalen 27. Diese Anbringung erfolgt in
halbzylindermantelférmigen Ausnehmungen 33 an
der Seite der spiteren Packung 5, welche den
Oberboden 4 derselben bildet.

Aus Figur 3 erkennt man deutlich, daB der
Dorn 1 in Richtung der Mitteltrennebene 13 soweit
nach oben zur Einsiegelstation lll in Richtung des
Pfeiles 12 ftranslatorisch bewegt wurde, daB die
(jleweils auf einer Seite der Mitteltrennebene 13
befindliche) halbzylindermantelférmige Oberflache
des Unterteils 7 der AusgieBeinrichtung 6 einem
entsprechenden Ringkragen 38 (Figur 6) an der
Packung 5 bzw. jeweils zur H3lfte der entsprechen-
den Innenoberflache der Halbschale 27 gegeniiber-
steht. Sind die beiden aus kompatiblem Kunststoff
bestehenden und miteinander zu verbindenden Tei-
le entsprechend erwdrmt und siegelfdhig und wer-
den dann die Siegelwerkzeughilften 25 aus der
Position der Figur 3 in die der Figur 4 zusammen-
gefahren, dann versteht man den Einsiegelvorgang
des ringformigen Unterteils 7 der AusgieBeinrich-
tung 6 in das Loch im Oberboden 4 der Packung 5,
womit der Zweck der hier beschriebenen Vorrich-
tung erreicht ist.

Die Abstreifstation kann am besten anhand Fi-
gur 6 beschrieben werden, bei welcher die Dreh-
achse 3 der ersten Bewegungsstellung in der Nabe
9 mit zur Verdeutlichung nur einem Dorn 1 darge-
stellt ist, der der in Figur 1 nach rechts ragende
Dorn in der 3-Uhr-Stellung sein soll. Die Abstreif-
station IV weist eine den Dorn 1 auf dem gesamten
Umfang, aber nur auf einem Teil seiner Linge
umfassende und auf dem Dorn 1 gleitend beweg-
bare Abstreiferhlilse 34 auf, die in Figur 6 in ihrer
zurlickgezogenen Position dargestellt ist.

Zwar kann an jedem Dorn 1 zusitzlich zu der
Abstreiferhiilse 34 auch der allgemein mit 35 be-
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zeichnete Antrieb angebracht sein und sich mit
dem Dornrad 2 mitdrehen; bei der hier dargestell-
ten Ausflhrungsform wird aber davon ausgegan-
gen, daB nur im Bereich der Position IV, d.h. der
Wirkbetriebsposition der Abstreifstation IV ein An-
frieb 35 vorhanden ist, mit dem nur in dieser in
Figur 1 unten dargesteliten 3-Uhr-Stellung ein Wirk-
eingriff hergestellt wird. Dieser erfolgt Uber den
Flansch 36 der Absireiferhiilse 34, der auf der
radial inneren Seite zur Habe 9 hin bezliglich der
Hiilse an dieser angebracht ist. Uber eine Zugfeder
37 kann die Abstreiferhiilse 34 ohne Eingriff mit
dem Anfrieb 35 immer in ihrer zurlickgezogenen
Position gehalten werden, in welcher das &uBere
Ende des Dornes 1 in der in Figur 6 dargestellten
zurlickgezogenen Ausgangsstellung frei derart be-
lassen ist, daB das ringférmige Unterteil 7 der
AusgieBeinrichtung 6 aufschiebbar ist (hier in Figur
6 gerade abgeschoben).

Mit dem Ringflansch 36 der Abstreiferhlilse 34
tritt der Greifer 39 in Wirkeingriff, der Uber die
Kolbenstange 40 von dem pneumatischen Zylinder
41 in Richtung des Doppelpfeiles 42 radial in Rich-
tung des Dornes 1 hin- und herbewegbar ist.

Auf der dem Greifer 39 gegeniiberliegenden (in
Figur 6 unteren) Seite des Dornes 1 ist die Zugfe-
der 37 am Flansch 36 einerseits und am Dorn 1
Uber die feste Schraube 43 eingespannt.

Die Drehachse 3 des Dornrades 2 ist in den
Figuren in horizontaler Richtung liegend vorzustel-
len, so daB die in Figur 6 rechts neben dem Dorn 1
gezeigte und abgestreifte Packung 5 horizontal
liegt und nach dem Abstreifen vertikal herunterfal-
len kann auf ein FlieBband 44 oder eine andere
geeignete Fordereinrichtung.

Die so beschriebene Anbringvorrichtung arbei-

tet wie folgt:
Ein Strang von AusgieBeinrichtungen 6 wird in ei-
ner Form &hnlich wie In Figur 1 unten links darge-
stellt ist in Zuflihrrichtung 45 von einer Vorratsrolle
auf die Aufsetzstation | hin zugefiihrt. Dabei sind
das Unterteil 7 vom VerschluBiteil 8 getrennt, d.h.
die beiden Teile sind etwa senkrecht zueinander-
stehend aneinander angelenkt. Das Unterteil 7 ist
ringfrmig derart, daB auch nach dem Einsiegeln
im Zustand der Figur 6 das Innere der Packung 5
fur eine Fllleinrichtung durch das Loch des Unter-
teils 7 von auBen erreichbar und beflllbar ist.

Der Aufschieber 15 wird in Richtung des Pfei-
les 14 nach oben radial zur Drehachse 3 des
Dornrades 2 in ihrer ersten Bewegungsstellung ge-
radlinig bewegt, schert dabei mit dem Messer 17
an einer Sollbruchlinie im Strang der AusgieBein-
richtungen 6 die vorderste AusgieBeinrichtung ab,
so daB diese vereinzelt ist und direkt auf das
duBere Ende des Dornes 1 aufgeschoben wird.
Danach erfolgt das Riickziehen des Aufschiebers
15, so daB das duBere Ende des Dornes wieder frei
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ist.

Das Dornrad 2 dreht sich nun um 90° in Rich-
tung des gebogenen Pfeiles 11. Nachdem das Auf-
setzen abgeschlossen ist, setzt die Drehung des
Dornrades ein und dauert bis zum Erreichen der
ndchsten Drehposition. Nun steht das betrachtete
Domende mit aufgesetzter AusgieBeinrichtung 6
vor der zweiten Stufe der Erwdrmungsstation I,
ohne daB dort eine Erwdrmung erfolgt. Stattdessen
beginnt nun unmittelbar nach AbschluB der Dreh-
bewegung die translatorische Verschiebebewegung
des Dornrades 2 in Richtung des Pfeiles 12 nach
oben in Figur 1 bis in die gestrichelt dargestellte
Position, wo die Drehachse 3' ihre zweite Bewe-
gungsstellung erreicht hat. In dieser befindet sich
nun der betrachtete Dorn 1 vor der ersten Vor-
wirmstufe der Erwdrmungsstation 2'. Diese wird
nun in der beschriebenen Weise derart betitigt,
daB der Wiarmehohlk&rper 18 die ringférmige Au-
Benflaiche des Unterteils 7 umfangt und vorwdrmt.
Inzwischen erfolgt der Vorschub einer weiteren
AusgieBeinrichtung gemaB Pfeil 45 unter die Aui-
setzstation . Der Warmehohlkdrper 18 wird wieder
zurlickgezogen nach links, so daB der Dorn 1 frei
ist, das Dornrad 2 wird in entgegengesetzter Rich-
tung zum Pfeil 12 translatorisch wieder nach unten
bewegt, so daB die vorerwdrmte AusgieBeinrich-
tung nun vor der zweiten Endwadrmstufe der Erwir-
mungsstation 11 steht. Hier erfolgt die zweite Er-
wirmung auf Endtemperatur, so daB nun die duBe-
re Flache des Unterteils 7 siegelfdhig ist.

Inzwischen war durch Tiefziehen auf beiden
Seiten die jeweilige Packungshalbschale 27 ge-
formt worden und befindet sich mit verhdltnismiBig
hoher Temperatur im Siegelwerkzeug 25.

Nach Zuriickziehen des Wirmehohlk&rpers 18
in der Erwdrmungsstation Il - und nachdem auch
wihrend des Enderwdrmens eine neue AusgieBein-
richtung 6 auf den nachfolgenden Dorn 1 aufge-
schoben worden war, beginnt nun die zweite Dre-
hung des Dornrades 2 in Richtung des Pfeiles 11
um 90°, so daB das hier betrachtete Dornrad nun
die obere 12-Uhr-Position erreicht hat.

Wiederum bewegt sich das Dornrad 2 transla-
torisch in Richtung des Pfeiles 12 in die in Figur 1
gestrichelte Position, in welcher zuvor die beiden
Siegelwerkzeughilften 25 die Position der Figur 3
eingenommen haben, damit der Dorn 1 in die ge-
wilnschte H6he zwischen die Siegelwerkzeughili-
ten 5 unten neben die Ausnehmungen 33 hochfah-
ren kann. Ist diese Stellung erreicht, in welcher das
Unterteil 7 siegelfdhige hohe Temperatur hat und
durch die Restwdrme die jeweilige Halbschale 27
ebenfalls hohe Siegeltemperatur hat, fahren die
beiden Siegelwerkzeughilften 25 zusammen in die
Position der Figur 4. Hierbei erfolgt das Einsiegeln
der AusgieBleinrichtung 6 einerseits und das Zu-
sammensiegeln der beiden Halbschalen 27 zur Bil-
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dung der Packung 5 andererseits.

Nun &ffnen die beiden Siegelwerkzeughilften
25 wieder und erreichen die Position dhnlich Figur
3, nur daB die Packung 5 Uber die Befestigung mit
der AusgieBeinrichtung 6 am Dorn 1 angebracht ist.
Nur die Werkzeughdlften 25 befinden sich nun im
auseinandergezogenen Zustand, und das Dornrad
2 bewegt die neue Packung mit eingesiegelter Aus-
gieBeinrichtung 6 in der Mitteltrennebene nach un-
ten entgegen Pfeilrichtung 12.

Es erfolgt das Endheizen der vorhergehenden
AusgieBeinrichtung und das Aufsetzen der neuen
AusgieBeinrichtung unten an der Aufsetzstation I.

Das Dornrad 2 dreht nun den betrachteten
Dorn 1 in die 3-Uhr-Stellung, so daB die Abstreif-
station IV, d.h. der Antrieb 35 mit der Abstreiferhiil-
se 34 in Wirkeingriff kommt (Figur 6).

Der Abstreifvorgang wird in der vorstehend be-
schriebenen Weise durch Betdtigung des pneuma-
tischen Zylinders 41 eingeleitet. so daB der
Flansch 36 der Abstreiferhiilse 34 nach rechts in
Richtung des Pfeiles 42 so bewegt wird, daB die
AusgieBeinrichtung 6 zusammen mit der an dieser
angebrachten Packung 5 vom Dorn 1 in die in
Figur 6 rechts gezeigte Position horizontal abge-
schoben wird. Dabei wird die Feder 37 verldngert
und gespannt. Wahrend die Packung 5 mit Aus-
gieBeinrichtung 6 nach unten auf das F&rderband
44 fallt und abgefbrdert wird, zieht die Feder 37
die Abstreiferhiilse 34 bei abgeschaltetem Luftzy-
linder 41 die Hilse 34 in die zurlickgezogene Aus-
gangsstellung zuriick.

Nach Weiterdrehen des Dornes 1 in die Auf-
setzstation | beginnt das beschriebene Spiel von
neuem, wahrend mit den nachfolgenden drei Dor-
nen das gleiche Spiel in gleicher Weise erfolgt ist.

Die jeweilige AusgieBeinrichtung 6 kann durch
mechanische Klemmwirkung am duBeren Ende des
Dornes 1 gehalten werden, es kann aber auch eine
Vakuumleitung 46 verwendet werden, um die Aus-
gieBeinrichtung durch Vakuum am &duBeren Ende
des Dornes 1 zu halten. Um eine Verformung des
SchlieBbereiches zu vermeiden, kann die AusgieB-
einrichtung 6 ferner Uber Kihimittelleitungen 47
gekiihlt gehalten werden.

Bezugszeichenliste

Dorne

Dornrad

Drehachse
Oberboden
Flussigkeitspackung
AusgieBeinrichtung
Unterteil
VerschluBteil

Nabe

Pfeil
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12 Pfeil

13 Mitteltrennebene
14 Doppelpfeil

15 Aufschieber

16 Schiebestange

17 Stelle

18 Wirmehohlk&rper
19 Doppelpfeil

20 Zwischenkolben
21 Zylinder

22 Kolbenstange

23 Traverse

24 Flihrungsstange
25 Siegelwerkzeughilften
26 Ausnehmungen
27 Packungshalbschale
28 Antriebsstange

29 Zylinder

30 Doppelpfeile

31 Rand

32 Versteifungsrippe
33 Ausnehmungen
34 Abstreiferhiilse

35 Antrieb

36 Flansch

37 Zugfeder
38 Ringkragen

39 Greifer
40 Kolbenstange
4 Zylinder
42 Doppelpfeil
43 Schraube
44 FlieBband
45 Zufihrrichtung
46 Vakuumleitung
47 Kihlmittelleitungen
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Anbringen einer verschlieBba-
ren AusgieBeinrichtung (6) aus siegelfdhigem
Kunststoff am Loch im Oberboden (4) einer
Packung (4, 5) aus tiefziehfdhigem Kunststoff,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die AusgieBein-
richtung (6) erwdrmt und zwischen wenigstens
zwei soeben tiefgezogene Packungsteilschalen
(27) dort eingeflihrt wird, wo sich entsprechen-
de Ausnehmungen (33) in den Packungsteil-
schalen (27) befinden, mit deren Oberflichen
(33, 38) die AusgieBeinrichtung (6) dadurch
versiegelt wird, daB die AusgieBeinrichtung (6)
und die wenigstens zwei Packungsteilschalen
(27) gleichzeitig unter Anpressen bei Siegel-
temperatur der zu verbindenden Oberflichen
(33, 38) versiegelt werden.
2. Vorrichtung zum Anbringen einer verschlieBba-

ren AusgieBeinrichtung (6) am Loch im Ober-
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boden (4) einer Packung (4, 5), mit einem um
eine Drehachse (3) intermittierend drehbar an-
getriebenen Domrad (2) mit wenigstens zwei
von einer Nabe (9) radial vorstehenden Dornen
(1), dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich
des AuBenumfanges des Dornrades (2) in Win-
kelabstdnden beziiglich der Drehachse (3) eine
Aufsetzstation (I), danach eine Erwdrmungssta-
tion (Il, "), dann eine Einsiegelstation (lll) und
eine Abstreifstation (IV) derart angeordnet sind,
daB das 3duBere Ende jedes Dornes (1) schritt-
weise nacheinander mit den Stationen (I-IV) in
Eingriff bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Dornrad (2) in Linie von der
Aufsetzstation (I) zur Einsiegelstation (lll) und
umgekehrt translatorisch bewegbar ist und daB
die Erwdrmungsstation (ll, II') in zwei getrenn-
ten Stufen aufgebaut ist, wobei der Abstand
zwischen der Vorwdrmstufe (II') und der End-
wirmestufe (Il) gleich dem Hub (H) des Dorn-
rades (2) bei seiner translatorischen Bewegung
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Aufsetzstation (I) ei-
nen in radialer Richtung (12) zur Achse des
Dornes (1) translatorisch hin- und herbewegba-
ren Aufschieber (15) zum Aufschieben der ver-
einzelten AusgieBeinrichtung (6) auf das duBe-
re Ende des Dornes (1) bei dessen Stillstand
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Erwdrmungsstation (Il
II') jeder Stufe einen Wiarmehohlk&rper (18)
aufweist, der senkrecht zur Verbindungslinie
zwischen Aufsetz- (I) und Einsiegelstation (lll)
geradlinig hin- und herbewegbar angetrieben
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Einsiegel-
station (lll) ein wenigstens zweiteiliges Siegel-
werkzeug (25) mit einer Mitteltrennebene (13)
aufweist, die in Verlingerung der Bewegungs-
ebene der Drehachse (3) des Domrades (2)
liegt, und daB die seitlich der Mitteltrennebene
(13) angeordneten Siegelwerkzeughilften (25)
durch Antriebe (29) quer zur Mittelirennebene
(13) translatorisch hin- und herbewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Abstreif-
station (IV) eine den Dorn (1) wenigstens teil-
weise umfassende und auf dem Dorn (1) glei-
tend angetriebene Abstreiferhiilse (34) auf-
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weist, die in ihrer zurlickgezogenen Ausgangs-
stellung das duBere Ende des Dornes 1 frei
laBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Dornrad
(2) vier um 90° zueinander versetzte Dorne (1)
aufweist und nach jeder Viertelkreisdrehung in
der ersten Bewegungsstellung der Drehachse
(3) des Dornrades (2) franslatorisch in die
zweite Bewegungsstellung der Drehachse (3')
und danach wieder zurlickbewegbar vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB am &uBeren
Ende des Dornes (1) eine mechanische
Klemm- (100) oder Vakuumhalteeinrichtung
(46) und/oder im Inneren des Dornes (1) Kihl-
leitungen (47) angebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB an jedem
Dorn (1) eine Abstreiferhiilse (34) mit zugeord-
netem Antrieb (35) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
Dornrader (2) auf einer gemeinsamen Drehwel-
le befestigt sind.
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