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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Versie-
geln von Behaltern gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung, mit der ein derartiges Verfahren durchgefiihrt wer-
den kann.

[0002] Verfahrenzum Versiegeln von Behaltern mit ei-
nem bahnférmigen Material, wie beispielsweise einer Fo-
lie, werden vielfaltig eingesetzt. Sie dienen dazu, Behal-
ter auf kostenglinstige Weise dicht zu verschlieRen und
dennoch ein spateres Offnen der Behalter mit geringem
Kraftaufwand zu ermdglichen. Hierzu werden Folienzu-
schnitte auf die Behalter aufgebracht und unter Einwir-
kung von Druck und Hitze fest mit den Behaltern verbun-
den. Auf diese Art und Weise kénnen beispielsweise ver-
derbliche Lebensmittel luftdicht verpackt werden, um ei-
ne mdglichst lange Haltbarkeit zu erreichen, flichtige
Stoffe sicher eingeschlossen werden usw. Fiir die Durch-
fuhrung der Versiegelung, d. h. fir das Aufbringen der
Folienzuschnitte auf die zu versiegelnden Behalter und
das Ausbilden der Siegelverbindung ist bereits eine Rei-
he verschiedener Vorgehensweisen bekannt.

[0003] So offenbart die DE 37 15 356 C2 eine Vorrich-
tung zum Aufsiegeln von Deckfolien auf Verpackungs-
behalter mit einem beheizbaren Siegelkopf und einem
Isolationskdrper, der zusatzlich eine Ausgleichsfunktion
zum Ausgleich von Fehlpositionierungen der Verpak-
kungsbehalter tibernimmt. Beim Betrieb dieser Vorrich-
tung wird die Deckfolie jeweils von einer Zuflihrstation
auf den Verpackungsbehalter aufgebracht und anschlie-
Rend mit dem heilen Siegelkopf gegen den Verpak-
kungsbehalter geprel3t.

[0004] AusderUS 5,363,629 ist eine Vorrichtung zum
VerschlieRen von Behaltern durch Aufschmelzen flacher
Deckel bekannt. Bei dieser Vorrichtung wird das Deckel-
material als Folienstreifen zugefiihrt und es wird eine ge-
eignete Deckelform ausgestanzt, wobei der Verbund im
Folienstreifen zun&chst noch erhalten bleibt. Anschlie-
Rend wird der Deckel mittels eines Heil3siegelkopfes auf
den Behélter aufgebracht und gleichzeitig vom Folien-
streifen getrennt.

[0005] AusderDE 19629356 A1sindeine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Heilversiegeln von Behalteroff-
nungen mittels Folienzuschnitten bekannt. Bei dem dort
beschriebenen Verfahren wird jeweils ein Folienzu-
schnitt mit einem einzigen Werkzeug erfat und in einem
Arbeitsgang auf der Offnung des Behélters positioniert
sowie mit dem Rand der Behalter6ffnung versiegelt. Der
Folienzuschnitt wird jeweils einem Magazin enthommen,
in dem die Folienzuschnitte gestapelt sind.

[0006] Die DE-A 19623133 zeigt eine Stanz- und An-
druckvorrichtung, wobei vorgesehen ist, da der Behal-
ter vor dem Ausstanzen des Zuschnittes erwarmt wird
um anschlieend eine Anheftung zu erzielen. Bei diesem
Verfahren ist es eine Voraussetzung, dal} der zu versie-
gelnde Behalter eine sehr hohe Warmekapazitat auf-
weist, also aus Metall ist. Anderenfalls ist, insbesondere
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bei Unterbrechungen in der Fertigung ein sicheres An-
heften nicht realisierbar.

[0007] Die DE 197 50 075 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen und Aufbringen von
Deckeln aus einer Werkstoffbahn, insbesondere Deck-
blattfolien aus einer diinnen Kunststoffbahn. Geman der
dort beschriebenen Vorgehensweise wird eine von einer
Bevorratung abgezogene Werkstoffbahn bzw. Kunst-
stoffolienbahn Uber die Einfulléffnung des zu verschlie-
Renden Behalters gezogen und an dessen Einfiillrand
befestigt, vorzugsweise aufgesiegelt. Im wesentlichen
zeitgleich mit dem Befestigungs- bzw. Siegelvorgang
wird der Deckel bzw. die Deckblattfolie ausgeschnitten.
[0008] Mit den bekannten Verfahren und Vorrichtun-
genlassensichinvielen Féallen gute Ergebnisse erzielen.
Schwierigkeiten treten jedoch insbesondere dann auf,
wenn die verwendeten Folienzuschnitte sehr diinn sind,
sehr genau positioniert werden muissen, eine komplizier-
te Form haben und nicht Gber den Rand der Behalteroff-
nung Uberstehen dirfen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Versiegelung von Behéaltern, insbesondere von Kunst-
stoffbehéltern, mittels Zuschnitten aus bahnférmigen
Material mit einem vertretbaren Aufwand mdoglichst zu-
verlassig und prazise durchzufihren.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit der
Merkmalskombination des Anspruchs 1 gel6st.

[0011] Beim erfindungsgemafien Verfahren zum Ver-
siegeln von Behaltern mittels Zuschnitten aus einem
bahnférmigen Material wird eine Materialbahn benach-
bart zu dem jeweils zu versiegelnden Behélter positio-
niert. Dann wird der Zuschnitt aus der Materialbahn her-
ausgetrennt und an den Behalter angeheftet. Schliellich
wird eine Siegelverbindung zwischen dem Zuschnitt und
dem Behalter ausgebildet, die den zu versiegelnden Be-
reich des Behalters umschlieft.

[0012] Das erfindungsgemafe Verfahren hat den Vor-
teil, dal® das Magazinieren und das Handling des Zu-
schnitts entfallen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, da®
der Zuschnitt sehr prazise auf dem Behalter positioniert
wird. Zudem wird der Zuschnitt durch das Anheften an
den Behalter bei der weiteren Bearbeitung zuverlassig
gegen Verrutschen gesichert und dadurch die hohe Po-
sitionsgenauigkeit bis zur Fertigstellung der Siegelver-
bindung erhalten.

[0013] Die Materialbahn kann von einer Abrolleinrich-
tung abgewickelt werden und der nach dem Heraustren-
nen der Zuschnitte verbleibende Rest der Materialbahn
auf einer Aufrolleinrichtung aufgewickelt werden. Dies
hat den Vorteil, dall das nach dem Heraustrennen der
Zuschnitte verbleibende Restmaterial auf sehr einfache
Weise abtransportiert werden kann. Au3erdem wird die
Positionierung der Materialbahn erleichtert.

[0014] In einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel
wird der Zuschnitt nach dem Heraustrennen mit einem
fur das Heraustrennen eingesetzten Trennwerkzeug ge-
gen den Behalter gedriickt und auf diese Weise wahrend
des Anheftens des Zuschnitts an den Behalter ortsfest
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fixiert. Ein zusatzliches Werkzeug zum Fixieren des Zu-
schnitts kann somit entfallen. Der Zuschnitt kann durch
eine lokale Einwirkung von Druck und Warme an den
Behalter angeheftet werden. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn der Zuschnitt mit einem Heftwerkzeug an den Be-
hélter angeheftet wird, das in das Trennwerkzeug inte-
griert ist. Dies ermdglicht eine sehr schnelle Ausfiihrung
des Heftvorgangs. Das Heftwerkzeug kann nach dem
Anheften des Zuschnitts an den Behalter wenigstens par-
tiell aus dem Trennwerkzeug herausgefahren werden.
Dadurch kénnen ein Aufheizen des Schnittwerkzeugs
und die infolge der thermischen Ausdehnung auftreten-
den Ungenauigkeiten weitgehend verhindert werden.
[0015] Vorzugsweise wird der Zuschnitt aus der Ma-
terialbahn ausgestanzt. Dabei ist es von Vorteil, wenn
der Behalter wahrend des Ausstanzens in einer Aufnah-
mebohrung einer beim Stanzvorgang eingesetzten
Schnittplatte angeordnet ist, da damit auf sehr einfache
Weise eine prazise Positionierung des Zuschnitts auf
dem Behalter moglich ist.

[0016] Die Siegelverbindung kann in einer separaten
Arbeitsstation ausgebildet werden, zu der der Behalter
nach dem Anheften des Zuschnitts transportiert wird. Zur
Ausbildung der Siegelverbindung wird in der Regel ein
beheizbares Siegelwerkzeug gegen den an den Behalter
angehefteten Zuschnitt geprefit.

[0017] Der Behalter ist vorzugsweise aus Kunststoff,
insbesondere aus Polypropylen gefertigt und kann bei-
spielsweise als eine Kartusche ausgebildet und mit einer
Rasierflissigkeit gefillt sein. Als Materialbahn wird be-
vorzugt eine Folie, insbesondere eine Metallfolie verwen-
det. Die Materialbahn kann wenigstens eine Beschich-
tung aufweisen, die wenigstens einen thermoaktivierba-
ren Klebstoff bzw. eine aktivierbare Folie enthalten kann.
Mit Hilfe der Beschichtung bzw. der Beschichtungen kén-
nen die Eigenschaften der Siegelverbindung optimal auf
die jeweilige Anwendung abgestimmt werden.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Ver-
siegeln von Behaltern mittels Zuschnitten aus einem
bahnférmigen Material zeichnet sich dadurch aus, daly
ein Schnittwerkzeug zum Heraustrennen des Zuschnitts
aus einer Materialbahn vorgesehen ist, in das ein Heft-
werkzeug zum Anheften des Zuschnitts an den Behalter
integriert ist. Dies hat den Vorteil, dafl die Vorrichtung
sehr kompakt ausgebildet werden kann und dal} zuséatz-
liche Einrichtungen zum Sichern des Zuschnitts in der
Zeitspanne zwischen dem Heraustrennen und dem An-
heften nicht erforderlich sind.

[0019] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist
das Schnittwerkzeug als ein Schnittstempel ausgebildet
und weist wenigstens eine Ausnehmung auf, in der ein
beheizbarer Heftstempel als Heftwerkzeug verschiebbar
angeordnet ist. Dabei ist es von Vorteil, wenn das Heft-
werkzeug zum Schnittwerkzeug thermisch isoliert ist und
eine Erwarmung des Schnittwerkzeugs somit weitge-
hend vermieden wird. Das Heftwerkzeug kann beispiels-
weise durch einen Luftspalt thermisch isoliert sein.
[0020] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist in der
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Regel so ausgebildet, dal eine Heftstation vorgesehen
ist, in der das Schnittwerkzeug mit dem integrierten Heft-
werkzeug angeordnet ist und eine Siegelstation, in der
ein Siegelwerkzeug zum Herstellen einer Siegelverbin-
dung zwischen dem Zuschnitt und dem Behalter ange-
ordnetist. Da das Siegelwerkzeug wesentlich mehr War-
me entwickelt als das Heftwerkzeug, empfiehlt sich eine
derartige raumliche Trennung, um das Schnittwerkzeug
vor einer UbermaRigen Warmeeinwirkung zu schiitzen.
Das Siegelwerkzeug kann insbesondere als ein beheiz-
barer Siegelstempel zum Herstellen einer HeilRsiegelver-
bindung ausgebildet sein.

[0021] Die Erfindung wird nachstehend an Hand der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele er-
lautert.

[0022] Es zeigen

Fig. 1 ein Ausfihrungsbeispiel der erfindungs-
gemaRen Siegelvorrichtung in einer sche-
matischen Seitenansicht,

Fig. 2, 3,4 verschiedene Ausflihrungsbeispiele fir
den Behalter sowie jeweils den zugehori-
gen Folienzuschnitt und Schnittstempel in
einer schematischen Aufsicht und

Fig. 5 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel fir den
Behalter in einer schematischen Aufsicht.

[0023] Fig. 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel der erfin-

dungsgemalen Siegelvorrichtung in einer schemati-
schen Seitenansicht. Die Siegelvorrichtung weist eine
Heftstation 1 und eine Siegelstation 2 auf, die in dieser
Reihenfolge von Behaltern 3 durchlaufen werden. Die
Vorschubrichtung der Behalter 3 ist durch einen Pfeil 4
verdeutlicht. Der Vorschub erfolgt taktweise mit figlrlich
nicht dargestellten Hilfsmitteln wie beispielsweise mittels
eines Foérderbands. Die Heftstation 1 weist einen
Schnittstempel 5 und eine unterhalb des Schnittstempels
5 angeordnete Schnittplatte 6 auf. Der Schnittstempel 5
kann zur Schnittplatte 6 hin und von der Schnittplatte 6
weg bewegt werden. In einer Durchgangsbohrung 7 des
Schnittstempels 5 ist ein beheizbarer Heftstempel 8 par-
allel zur Bewegungsrichtung des Schnittstempels 5 ver-
schiebbar angeordnet. Die Durchgangsbohrung 7 weist
einen gréReren Durchmesser auf als flr die Aufnahme
des Heftstempels 8 erforderlich ware, so dall zwischen
dem Heftstempel 8 und dem umgebenden Material des
Schnittstempels 5 ein Luftspalt 9 ausgebildet ist. In einer
Aufnahmebohrung 10 der Schnittplatte 6 ist einer der Be-
halter 3 derart angeordnet, dal} er mit seiner Oberseite
geringfligig hinter der Oberflache der Schnittplatte 6 zu-
rucksteht. Mit seinem Boden stiitzt sich der Behélter 3
auf einen Gegenhalter 11 ab, der parallel zur Bewe-
gungsrichtung des Schnittstempels 5 verschiebbar ist.
Den Zwischenraum zwischen dem Schnittstempel 5 und
der Schnittplatte 6 quert ein Folienband 12, das von einer
Abrollhaspel 13 abgewickelt und auf eine Aufrollhaspel
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14 aufgewikkelt wird. Mittels Umlenkrollen 15 wird das
Folienband 12 unmittelbar an der Oberflache der Schnitt-
platte 6 vorbeigefihrt.

[0024] Die Siegelstation 2 weist einen beheizbaren
Siegelstempel 16 und eine darunter angeordnete Zen-
trierhilfe 17 mit einer Zentrierbohrung 18 auf. Der Siegel-
stempel 16 kann zur Zentrierhilfe 17 hin und von der Zen-
trierhilfe 17 wegbewegt werden. In der Zentrierbohrung
18 der Zentrierhilfe 17 ist einer der Behalter 3 angeordnet
und stitzt sich auf einen Gegenhalter 19 ab, der parallel
zur Bewegungsrichtung des Siegelstempels 16 beweg-
bar ist.

[0025] Sowohl der Heftstempel 8 als auch der Siegel-
stempel 16 sind vorzugsweise an eine nicht dargestellte
Temperaturregel- bzw. Steuereinrichtung angeschlos-
sen, so dall eine Anpassung an die Materialien und an
den Fertigungsprozess moglich ist.

[0026] Beider Durchfiihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens wird zunachst jeweils einer der Behalter 3 in
der Aufnahmebohrung 10 der Schnittplatte 6 positioniert
und auf den Gegenhalter 11 abgestiitzt. Danach wird der
Schnittstempel 5 zur Schnittplatte 6 hin bewegt und
stanzt dabei entsprechend seiner Kontur einen Folien-
zuschnitt 20 aus dem Folienband 12 aus, das unmittelbar
Uber der Schnittplatte 6 verlauft. Der Folienzuschnitt 20
wird von dem Schnittstempel 5 gegen den Behélter 3
gedrickt und auf diese Weise fixiert. Dann wird der Heft-
stempel 8 durch die Durchgangsbohrung 7 des
Schnittstempels 5 hindurchgefiihrt und gegen den Foli-
enzuschnitt 20 gepref’t, um den Folienzuschnitt 20 am
Behalter 3 anzuheften. Das Anheften erfolgt durch eine
Siegeloperation, die nurlokal in einem sehr eng begrenz-
ten Bereich durchgefiihrt wird und bei der der Heftstem-
pel 8 den Folienzuschnitt 20 sowie den unmittelbar an-
grenzenden Bereich des Behalters 3 erwarmt und mit-
einander verbindet. Danach wird der Heftstempel 8 und
anschlieBend der Schnittstempel 5 wieder zuriickgefah-
ren. Der Heftstempel 8 wird bis zum nachsten Heftvor-
gang in einer Position auerhalb des Schnittstempels 5
geparkt, um eine Erwadrmung des Schnittstempels 5
maoglichst zu verhindern. Aus dem gleichen Grund ist
auch der Luftspalt 9 vorgesehen, der den Heftstempel 8
innerhalb der Durchgangsbohrung 7 des Schnittstem-
pels 5 umgibt. Eine Erwarmung des Schnittstempels 5
soll insbesondere deshalb mdglichst verhindert werden,
weil sich dessen Malhaltigkeit durch die damit verbun-
dene Materialausdehnung verschlechtern wiirde und da-
mit die Prazision beim Ausstanzen des Folienzuschnitts
20 verringert wirde. Durch das Anheften wird der Foli-
enzuschnitt 20 lagerichtig auf dem Behalter 3 gesichert,
so dald der Behalter 3 inklusive des angehefteten Foli-
enzuschnitts 20 nach dem Abheben der Schnittplatte 6
und des Gegenhalters 11 in Richtung Siegelstation 2 wei-
tertransportiert werden kann. Entsprechend wird das Fo-
lienband 12 mit der Aufrollhaspel 14 um eine Vorschu-
beinheit weitertransportiert, so dal im Bereich der
Schnittplatte 6 ein noch unversehrter Abschnitt des Fo-
lienbands 12 positioniert wird.
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[0027] Zeitgleich mit den vorstehend beschriebenen
Bearbeitungsschritten in der Heftstation 1 wird ein ande-
rer Behalter 3 in der Siegelstation 2 versiegelt. Hierzu
wird der Behélter 3 in der Zentrierbohrung 18 der Zen-
trierhilfe 17 aufgenommen und dadurch lagerichtig zum
Siegelstempel 16 positioniert. Unter Zuhilfenahme des
Gegenhalters 19 wird der Behalter 3 in dieser Position
fixiert. Die Details des Handlings der Behalter 3 sind nicht
wesentlich fur die Erfindung. Beispielsweise kann der Be-
hélter 3 von oben in die Zentrierbohrung 18 eingefiihrt
werden oder die Zentrierhilfe 17 kann von unten Uber
den Behélter 3 geschoben werden. Ebenso ist es auch
moglich, die Zentrierhilfe 17 zweiteilig auszubilden, so
daR der Behélter 3 von der Seite in die gedffnete Zen-
trierhilfe 17 transportiert wird und die Zentrierhilfe 17 da-
nach geschlossen wird. Wenn der Behélter 3 seine vor-
gegebene Position in der Siegelstation 2 erreicht hat,
wird der Siegelstempel 16 vorgefahren und gegen den
an den Behalter 3 gehefteten Folienzuschnitt 20 gepreft.
Dadurch wird der Folienzuschnitt 20 mit dem Randbe-
reich des Behalters 3, auf dem der Folienzuschnitt 20
aufliegt, rundherum flachig in einer Heilsiegeloperation
verbunden. Temperatur, Zeitdauer und Anpref3druck der
HeilRsiegeloperation werden dabei abgestimmt auf den
jeweiligen Anwendungsfall eingestellt. Nach Beendi-
gung der Heil3siegeloperation wird der Siegelstempel 16
wieder zurtickgefahren sowie der Behalter 3 von der Zen-
trierhilfe 17 und vom Gegenhalter 19 freigegeben und
weitertransportiert.

[0028] Fig. 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel fiir den Be-
halter 3 sowie den jeweils zugehérigen Folienzuschnitt
20 und Schnittstempel 5in einer schematischen Aufsicht.
Der Behalter 3 weist eine Einfllléffnung 21 auf, die von
einem Rand 22 umgeben ist. Der Rand 22 weist zwei
radiale Verdickungen 23 zum Anheften des kreisrunden
Folienzuschnitts 20 auf, d. h. der Folienzuschnitt 20 wird
bei diesem Ausfiihrungsbeispiel mit zwei Heftpunkten
am Behalter 3 fixiert. In entsprechender Weise sind im
Schnittstempel 5 zwei Durchgangsbohrungen 7 mit je
einem Heftstempel 8 vorgesehen. Der Behalter 3 wird in
der Heftstation 1 relativ zum Schnittstempel 5 derart an-
geordnet, daR die Verdickungen 23 mit den Heftstempeln
8 fluchten. Nach dem Ausstanzen des Folienzuschnitts
20 mit dem Schnittstempel 5 werden die beiden Heft-
stempel 8 gleichzeitig gegen den Folienzuschnitt 20 ge-
prefdt, so dafld der Folienzuschnitt 20 mit zwei Heftpunk-
ten an den Behalter 3 angeheftet wird.

[0029] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfliihrungs-
beispiel weist der Rand 22 des Behalters 3 lber den ge-
samten Umfang den gleichen Querschnitt auf. Der Foli-
enzuschnitt 20 ist bis auf eine radial Uberstehende La-
sche 24 kreisrund ausgebildet und wird im Bereich der
Lasche 24 an den Behalter 3 angeheftet. Die Lasche 24
soll das Abziehen des auf den Behalter 3 aufgesiegelten
Folienzuschnitts 20 erleichtern. Der Schnittstempel 5
weist eine dem Folienzuschnitt 20 entsprechende Au-
Renkontur auf. Im Bereich einer radialen Ausbuchtung
25 des Schnittstempels 5, mit der die Lasche 24 des Fo-
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lienzuschnitts 20 ausgestanzt wird, ist die Durchgangs-
bohrung 7 fiir den Heftstempel 8 vorgesehen. Auch bei
diesem Ausfihrungsbeispiel ist es erforderlich, daf® der
Behalter 3 lagerichtig zum Schnittstempel 5 in der
Heftstation 1 angeordnet wird. Nach dem Ausstanzen
des Folienzuschnitts 20 wird dieser durch den Heftstem-
pel 8 mit einem Heftpunkt an den Behalter 3 angeheftet.
[0030] Beim Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 4 weist
der Behalter 3 verglichen mit den Fig. 2 und 3 eine relativ
komplexe Form auf. Ein derart geformter Behalter 3 wird
bei Rasiergeraten eingesetzt und dient der Aufbewah-
rung einer Rasierflissigkeit. Die Formgebung des Be-
hélters 3 ist an einen Aufnahmeraum des Rasiergerats
angepaldt, in den der Behalter 3 als eine auswechselbare
Kartusche eingefuhrt werden kann. Auf seiner Oberseite
istder Behalter 3 weitgehend geschlossen und weist eine
erste Offnung 26 und eine zweite Offnung 27 auf, die
getrennt voneinander angeordnet sind und verglichen
mit der Gesamtflache der Oberseite relativ kleine Ab-
messungen besitzen. Der Rand 22, der die Oberseite
des Behalters 3 rundherum umschlief3t, ist erhaben aus-
gebildet und dient der Herstellung einer Siegelverbin-
dung mit dem Folienzuschnitt 20. Dies bedeutet, dal die
Offnungen 26 und 27 nicht jeweils fiir sich versiegelt wer-
den, sondern gemeinsam von dem Folienzuschnitt 20
abgedeckt werden, der sich Uber die gesamte Oberseite
des Behalters 3 erstreckt. In zentraler Position ist auf der
Oberseite des Behalters 3 eine domférmige Erhéhung
28 ausgeformt, die beim Anheften des Folienzuschnitts
20 abgeschmolzen wird. Der Folienzuschnitt 20 wird mit
dem Schnittstempel 5 so ausgestanzt, dafl} er bis auf ei-
nen Teilbereich biindig mit dem Rand 22 des Behalters
3 abschlielt. In dem Teilbereich steht der Folienzuschnitt
20 Uber den Rand 22 des Behalters 3 iber, um entspre-
chend dem Ausfilihrungsbeispiel der Fig. 3 die Lasche
24 auszubilden, die das Abziehen des Folienzuschnitts
20 vom Behalter 3 erleichtert. Um eine pafligenaue Po-
sitionierung des Folienzuschnitts 20 auf dem Behalter 3
zu ermdglichen, ist es wiederum erforderlich, da® der
Behalter 3 in der Heftstation 1 lagerichtig zum
Schnittstempel 5 angeordnet wird. Nach dem Ausstan-
zen des Folienzuschnitts 20 wird dieser mit einem Heft-
punkt im Bereich der Erhéhung 28 an den Behalter 3
angeheftet. Hierzu ist die laterale Position des Heftstem-
pels 8 auf die Position der Erhéhung 28 auf der Oberseite
des Behalters 3 abgestimmt.

[0031] Fig. 5 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel, bei dem
der Behalter 3 zweiteilig ausgebildet ist. Der Folienzu-
schnitt 20 und der Schnittstempel 5 sind bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel nicht eigens dargestellt. Deren Ausbil-
dung ergibt sich allerdings in Analogie zu den Ausflh-
rungsbeispielen der Fig. 2, 3 und 4 unmittelbar aus der
Geometrie des Behalters 3. Der Behalter 3 weist einen
ersten Teilbehalter 29 und einen zweiten Teilbehalter 30
auf, die mittels eines Verbindungsstegs 31 miteinander
verbunden sind. Nach dem lagerichtigen Anordnen des
Behalters 3 in der Heftstation 1 und dem Ausstanzen des
Folienzuschnitts 20 wird der Folienzuschnitt 20 bei die-
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sem Ausfuhrungsbeispiel durch einen oder mehrere
Heftpunkte im Bereich des Verbindungsstegs 31 an den
Behalter 3 angeheftet.

[0032] Im Rahmen der Erfindung werden bevorzugt
Behalter 3 eingesetzt, die aus einem Kunststoffmaterial,
insbesondere aus Polypropylen gefertigt sind. Bei dem
Folienband 12 handelt es sich in der Regel um eine ein-
fach oder mehrfach beschichtete Metallfolie. Die Be-
schichtung weist mindestens einen Schmelzklebstoff
oder auch Folie auf, der sich wahrend des Siegelvor-
gangs innig mit dem Behalter 3 verbindet.

[0033] Prinzipiell ist es auch mdglich, statt des beheiz-
baren Heftstempels 8 und/oder statt des beheizbaren
Siegelstempels 16 jeweils ein Werkzeug einzusetzen,
das Ultraschallwellen erzeugt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Versiegeln von Behaltern (3) mittels
Zuschnitten (20) aus einem bahnférmigen Material,
wobei

- eine Materialbahn (12) benachbart zu dem je-
weils zu versiegelnden Behalter (3) positioniert
wird,

- der Zuschnitt (20) aus der Materialbahn (12)
herausgetrennt wird,

- der Zuschnitt (20) an den Behalter (3) ange-
heftet wird und

- eine Siegelverbindung zwischen dem Zu-
schnitt (20) und dem Behalter (3) ausgebildet
wird, die den zu versiegelnden Bereich des Be-
halters (3) umschlief3t.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (12) von einer Ab-
rolleinrichtung (13) abgewickelt wird und der nach
dem Heraustrennen der Zuschnitte (20) verbleiben-
de Rest der Materialbahn (12) auf eine Aufrollein-
richtung (14) aufgewickelt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der Zuschnitt
(20) nach dem Heraustrennen mit einem fiir das Her-
austrennen eingesetzten Trennwerkzeug (5) gegen
den Behalter (3) gedrickt wird und auf diese Weise
wahrend des Anheftens des Zuschnitts (20) an den
Behalter (3) ortsfest fixiert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der Zuschnitt
(20) durch eine lokale Einwirkung von Druck und
Warme an den Behalter (3) angeheftet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der Zuschnitt
(20) mit einem Heftwerkzeug (8) an den Behalter (3)
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angeheftet wird, das in das Trennwerkzeug (5) inte-
griert ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Heftwerk-
zeug (8) nach dem Anheften des Zuschnitts (20) an
den Behalter (3) wenigstens partiell aus dem Trenn-
werkzeug (5) herausgefahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der Zuschnitt
(20) aus der Materialbahn (12) ausgestanzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Behalter (3) wahrend des Aus-
stanzens des Zuschnitts (20) aus der Materialbahn
(12) in einer Aufnahmebohrung (10) einer beim
Stanzvorgang eingesetzten Schnittplatte (6) ange-
ordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Siegelver-
bindung in einer separaten Arbeitsstation (2) ausge-
bildet wird, zu der der Behalter (3) nach dem Anhef-
ten des Zuschnitts (20) transportiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbil-
dung der Siegelverbindung ein beheizbares Siegel-
werkzeug (16) gegen den an den Behalter (3) ange-
hefteten Zuschnitt (20) gepref3t wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da der Behalter
(3) aus Kunststoff, insbesondere aus Polypropylen
gefertigt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Behalter
(3) als eine Kartusche ausgebildet und mit einer Ra-
sierflussigkeit gefullt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Material-
bahn (12) eine Folie, insbesondere eine Metallfolie
verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Material-
bahn (12) wenigstens eine Beschichtung aufweist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschichtung wenigstens einen
thermoaktivierbaren Klebstoff enthalt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschichtung wenigstens eine
coextrudierte oder andersartig aufgebrachte Folie
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. Vorrichtung zum Versiegeln von Behaltern (3) mit-
tels Zuschnitten (20) aus einem bahnférmigen Ma-
terial, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schnitt-
werkzeug (5) zum Heraustrennen des Zuschnitts
(20) aus einer Materialbahn (12) vorgesehen ist, in
das ein Heftwerkzeug (8) zum Anheften des Zu-
schnitts (20) an den Behalter (3) integriert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schnittwerkzeug (5) als ein
Schnittstempel ausgebildet ist und wenigstens eine
Ausnehmung (7) aufweist, in der ein beheizbarer
Heftstempel als Heftwerkzeug (8) verschiebbar an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 oder18,
dadurch gekennzeichnet, daB das Heftwerkzeug
(8) zum Schnittwerkzeug (5) thermisch isoliert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Heftwerkzeug (8) durch einen
Luftspalt (9) thermisch isoliert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Heftstation (1)
vorgesehen ist, in der das Schnittwerkzeug (5) mit
dem integrierten Heftwerkzeug (8) angeordnet ist
und eine Siegelstation (2), in der ein Siegelwerkzeug
(16) zum Herstellen einer Siegelverbindung zwi-
schen dem Zuschnitt (20) und dem Behalter (3) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Siegelwerkzeug (16) als ein be-
heizbarer Siegelstempel zum Herstellen einer
Heillsiegelverbindung ausgebildet ist.

Claims

1.

2

A method for the sealing of containers (3) by means
of blanks (20) made from a web-type material, which
comprises:

- positioning a material web (12) adjacent to the
respective container (3) which is to be sealed;
- severing the blank (20) from the material web
(12);

- tacking the blank (20) to the container (3); and
- forming a sealed bond between the blank (20)
and the container (3) such that it encloses the
region of the container (3) which is to be sealed.

The method according to claim 1, characterized in
that the material web (12) is unwound from a pay-
off mechanism (13) and the skeleton of the material
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web (12) remaining after the blanks (20) are severed
is wound onto a take-up mechanism (14).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the blank (20), upon
being severed with a parting tool (5) used for the
severing operation, is pressed against the container
(3) and is thus securely located while the blank (20)
is tacked to the container (3).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the blank (20) is
tacked to the container (3) by a local application of
pressure and heat.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the blank (20) is
tacked to the container (3) with a tacking tool (8)
which is integrated in the parting tool (5).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the tacking tool (8) is
withdrawn at least partially from the parting tool (5)
after the blank (20) is tacked to the container (3).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the blank (20) is die-
stamped from the material web (12).

The method according to claim 7, characterized in
that the container (3), during die-stamping of the
blank (20) from the material web (12), is arranged in
a receiving bore (10) of a die plate (6) used in the
die-stamping operation.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the sealed bond is
formed in a separate work station (2) to which the
container (3) is transferred after the blank (20) is
tacked on.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that, to form the sealed
bond, a heatable sealing tool (16) is pressed against
the blank (20) which is tacked to the container (3).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the container (3) is
manufactured from plastic, in particular polypropyl-
ene.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the container (3) is
constructed as a cartridge and filled with a shaving
fluid.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that a foil, in particular a
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12
metal foil, is used as the material web (12).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the material web (12)
comprises at least one coating.

The method according to claim 14, characterized
in that the coating contains at least one thermoac-
tivatable adhesive.

The method according to claim 14, characterized
in that the coating is at least one coextruded foil or
a foil applied in some other way.

A device for the sealing of containers (3) by means
of blanks (20) made from a web-type material, char-
acterized in that provision is made for a cutting tool
(5) for severing the blank (20) from a material web
(12), in which a tacking tool (8) for tacking the blank
(20) to the container (3) is integrated.

The device according to claim 17, characterized in
that the cutting tool (5) is constructed as a blanking
punch and has at least one recess (7) in which a
heatable tacking punch is slidably arranged as a
tacking tool (8).

The device according to any one of claims 17 or 18,
characterized in that the tacking tool (8) is thermally
insulated from the cutting tool (5).

The device according to claim 19, characterized in
that the tacking tool (8) is thermally insulated by an
air gap.

The device according to any one of claims 17 to 20,
characterized in that provision is made for a tacking
station (1) in which the cutting tool (5) with integrated
tacking tool (8) is arranged, and a sealing station (2)
in which a sealing tool (16) for making a sealed bond
between the blank (20) and the container (3) is ar-
ranged.

The device according to claim 21, characterized in
that the sealing tool (16) is constructed as a heatable
sealing punch for making a hot-sealed bond.

Revendications

1.

Procédé de scellement de récipients (3) au moyen
de piéces découpées (20) dans un matériau en for-
me de bandes,

- une bande de matériau (12) étant positionnée
dans le voisinage du récipient (3) a sceller,

- la piéce découpée (20) étant sectionnée dans
la bande de matériau (12),
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- la piece découpée (20) étant assemblée avec
le récipient (3) et

- une liaison par scellement entourant la zone a
sceller du récipient (3) étant créée entre la piece
découpée (20) et le récipient (3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on déroule la bande de matériau (12) d'un
dispositif dérouleur (13) et qu'on enroule le reste de
la bande de matériau (12) qui subsiste aprées le sec-
tionnement des pieces découpées (20) sur un dis-
positif enrouleur (14).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres le sec-
tionnement, on presse la piéce découpée (20) avec
un outil (5) utilisé pour le sectionnement contre le
récipient (3) et que de cette fagon, on la fixe de fagon
stationnaire pendant qu’on assemble la piéce dé-
coupée (20) sur le récipient (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on assembile la
piéce découpée (20) par I'effet local de la pression
et de la chaleur sur le récipient (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on assembile la
piéce découpée (20) sur le récipient (3) avec un outil
d’assemblage (8) qui est intégré dans I'outil de sec-
tionnement (5).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’aprés 'assem-
blage de la piéce découpée (20) sur le récipient (3),
on fait sortir au moins partiellement I'outil d’'assem-
blage (8) de l'outil de sectionnement (5).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on découpe a
la matrice la piéce découpée (20) dans la bande de
matériau (12).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que pendant le matrigage de la piece découpée
(20) dans la bande de matériau (12), le récipient (3)
est placé dans un alésage de logement (10) d’'une
matrice de découpage (6) utilisée lors du matricage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la liaison par
scellement est créée sur un poste de travail séparé
(2) vers lequel le récipient (3) est transporté aprés
'assemblage de la piéce découpée (20).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pourla création
de la liaison par scellement, on presse un outil de
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scellement chauffant (16) contre la piece découpée
(20) assemblée avec le récipient (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le récipient (3)
est fabriqué en matiere plastique, notamment en po-

lypropyléne.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le récipient (3)
est congu sous la forme d’une cartouche et rempli
d’un liquide de rasage.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on utilise en tant
que bande de matériau (12) un film, notamment un
film métallique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la bande de
matériau (12) comporte au moins un revétement.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le revétement contient au moins un adhésif
thermo-activable.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que lerevétement est au moins un film co-extrudé
ou appliqué d’'une autre maniére.

Dispositif de scellement de récipients (3) au moyen
de pieces découpées (20) dans un matériau en for-
me de bande, caractérisé en ce qu’on a prévu un
outil de découpage (5) pour le sectionnement de la
piece découpée (20) dans une bande de matériau
(12), dans lequel est intégré 'outil d’assemblage (8),
pour assembler la piece découpée (20) avec le ré-
cipient (3).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que l'outil de découpage (5) est congu sous la
forme d’un poingon de découpage et comporte au
moins un évidement (7) dans lequel un poingon d’as-
semblage chauffant est disposé de fagon déplaca-
ble, en tant qu’outil d’assemblage (8).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
17 ou 18, caractérisé en ce que I'outil d’assembla-
ge (8) présente une isolation thermique par rapport
a l'outil de découpage (5).

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que l'outil d’assemblage (8) est thermiquement
isolé par une fente d’aération (9).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
17 a 20, caractérisé en ce qu’on a prévu un poste
d’'assemblage (1), dans lequel est disposé I'outil de
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découpage (5) avec I'outil d’assemblage intégré (8)
et un poste de scellement (2), dans lequel I'outil de
scellement (16) pour la création de la liaison par scel-
lement est disposé entre la piéce découpée (20) et
le récipient (3).

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en
ce que l'outil de scellement (16) est congu sous la
forme d’un poingon de scellement pour la création
d’une liaison par thermosoudage.
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