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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungen mit einer Stitlpklappe.

@ Zur Herstellung eines Verpackungsbeutels mit einer
Stilpklappe wird eine mittig gefaltete Folienbahn (12,13)
verwendet. Die eine Bahnhilfte wird ldngs aufgeschnitten
und der abgeschnittene Streifen (12) parallel seitlich unter
den die Stllpklappe bildenden Abschnitt (16) geschoben. Die
Parallelverschiebung wird Gber schrég angeordnete Umienk-
stangen (30, 31) vorgenommen. Eine M-fdrmige Bodenfaite
(15) wird im Bereich des Messers {28) und der Umienkstan-
gen (30,31) durch eine Faltweiche (25) eingeformt und der
fertige Beutel entsteht durch eine Quer-Trenn-schweiRung
(14).
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Verfahren und Vorrichtung zur Her-
stellung von Verpackungen mit einer
Stiulpklappe

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung-

zur Herstellung von Verpackungen mit einer Stiilpklappe, die

einen Uffnungsschlitz liberlappt, aus einer Folienbahn oder

dgl., wobei die zusammengefaltete Folienbahn in Langsrich-
5 +tung aufgeschnitten wird.

Fir gewisse Verpackungsgiiter, wie beispielsweise Damenbin-
—__ den o0.dgl., sind Verpackungsbeutel entwickelt worden, die

als Stilpklappenbeutel oder auch Tresorpackungen bezeichnet

werden. Diese haben einen von einer Klappe iiberlappten of-
- 10 fenen Schlitz, der beispielsweise mit kleinen SchweiBpunk-

ten geschlossen ist und vom Benutzer aufgerissen werden
. kann.,

Aus der US-PS 3 308 722 ist ein Verfahren und eine Vor-

richtung zur Herstellung solcher Beutel bekanntgeworden,
15 bei dem die Folienbahn unsymmetrisch zusammengefaltet
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und der breitere Bahnabschnitt zur Bildung der Stiilpklappe
tiber den schmaleren umgeklappt und ldngs verschweiBt wird.
Die Folienbahn wird im Bereich der Faltkante zur Bildung
der Fiil116ffnung aufgeschnitten. Bei diesem Verfahren
macht das Umklappen und insbesondere die genaue Fiihrung
des umgeklappten Abschnittes Schwierigkeiten. AuBerdem
fihrt die Unsymmetrie bei der Zusammenfaltung der Folien-
bahn dazu, daB die Folienbahn eine Verzugsneigung erhdlt,
der in der Praxis mit einer aufwendigen automatischen
Kantensteuerung entgegengewirkt werden miisste. Die -Kanten
der Stiilpklappe werden von den Kanten der Folie gebildet,
die oft nicht frei von Beschddigungen sind und vorher be-
saumt werden missen. AuBerdem baut die Vorrichtung auf-
grund der Tatsache, daf weitere Stationen, z.B. zum Ein-
legen der M-formigen Bodenfalte, erst weit hinter der Um-
klapp- und LdngsschweiBstation angeordnet werden kOnnen,
relativ groB.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vor-
richtung der eingangs erwdhnten Art zu schaffen, die eine
einfachere und unkompliziertere Herstellung von Stiilpklap-
penbeuteln ermdglichen.

Diese Aufgabe wird bei dem erfindungsgemdafen Verfahren da-

~durch geldost, daB wenigstens eine der entstehenden Folien-

streifen derart seitlich verschoben wird, daB im Bereich
des Langsschnittes die Uberlappung entsteht. Ferner wird
nach der Erfindung eine Vorrichtung mit einer Ldngsschneid-
Einrichtung fir die einlaufende Folienbahn vorgeschlagen,
die eine Parallel-Versetzeinrichtung aufweist, die den |
einen Folienbahnabschnitt um die gewiinschte Uberlappung
unter den anderen Folienbahnschnitt fihrt.

Die Uberlappung erfolgt also durch eine seitliche Ver-
schiebung, die eine genaue und definierte Fiihrung der
Folienbahn ohne Verzugsneigung ermdglicht. Die Rander der
Stilpklappe werden durch den Ldngsschnitt gebildet und
sind daher sauber und fehlerfrei.
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Die doppelt liegende Folienbahn, die entweder aus einer
flachliegenden Bahn mittig zusammengefaltet wird oder als
Halbschlauch vorliegen kann, kann zur Vornahme des Parallel-
Vérsatzes vorteilhaft iiber eine doppelte Umleitung gefiihrt
werden. Danach kOnnen beide Streifen gemeinsam von einem
Rollenpaar abgezogen und dahinter die Quer-TrennschweiBungen
vorgenommen werden. Die Ldngsschneid- und Parallel-Versetz-
einrichtung kann vorzugsweise im Bereich einer Faltweiche
fir die lUbliche M-formige Bodenfalte angeordnet sein. Die
zum Parallel-Versatz umgelenkte Bahn erhdlt zwar gegeniiber
der durchlaufenden Bahn auch einen gewissen Ldngsversatz,
der jedoch stets konstant ist und daher beim Bedrucken der
Folienbahn beriicksichtigt werden kann, so daB die Herstel-
Tung von Verpackungen mit passgenauem Druckbild auf Vorder-
und Riickseite moglich ist.

Weitere Vorteile urd Merkmale von bevorzugten Ausfiihrungs-
formen gehen aus den Unteranspriichen und der Beséhreibung
im Zusammenhang mit den Zeichnungen hervor. Ein Ausfiih-
rungsbeispiel ist in der Zeichnung dargestellt und wird
im folgenden ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine teilweise abgebrochene Draufsicht
auf eine fiir das Verfahren und die Vor-
richtung nach der Erfindung hergestellte
Verpackung

Fig. 2 einen schematischen Schnitt nach der
Linie II-II in Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf eine
Vorrichtung nach der Erfindung, auf der
das erfindungsgemdBe Verfahren durchge-
fiihrt werden kann und .

Fig. 4 einen schematischen Schnitt nach der
Linie IV-IV in Fig. 3.
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Fig. 1 und 2 zei«en eine Verpackung 11 ia Form eines
Stiilpklappenbeutels aus schweiBbarer Kunatstoffolie, die
aus zwei die Vorder- und Riickseite des Beutels bildenden
Folienbahn-Abschnitten 12,13 besteht, die mit zwei Seiten-
SchweiBinihten 14 miteinander verbunden sind. An der in

Fig. 1 und 2 linken Kante wird spiter das zu verpackende
Gut eingefiillt. Daher ist diese Seite beli dem dargestell-
ten ungefiillten Behdlter offen, wobei der Abschnitt 13 den
Abschnitt 12 iiberragt, weil dort beim spiteren Fillvorgang
ein Festhaltebacken angreift, wihrend der Abschnitt 12 durch
Saugarme angehoben und somit der Beutel gedffnet wird.

An der in den Fig. 1 und 2 rechten Seite ist der Folien-
bahn-Abschnitt 13 in cine M-fdrmige Bodenfalte 15 gelegt,
an die sich ein Stiulpklappenabschnitt 16 anschlieft, der
den Abschnitt 12 um einen wesentlichen Betrag iiberlappt.
Zwischen dem Stiilpklappenabschnitt 16 und dem rechten
freien Ende des Folienbahnabschnittes 12 ist ein Eingangs-
schlitz gebildet, der auch nach der anfinglichen Jffnung
des Behdlters durch die Uberlappung optisch und gegen
AuReneinfliisse geschlossen bleibt. Ein AnfangsverschluB
bzw. eine Versiegelung ist durch die punktformigen SchweiB-
stellen 18 gegeben, die die Stiilpklappe 16 mit der Folien-
bahn 12 verbinden und bei der erstmaligen Offnung leicht
aufserissen werden konnen. Durch die Bodenfalte 15 kann
der Beh#lter bis zu einer relativ grofen Dicke gefiillt
werden, ohne, daB die Packung nachher Verzerrungen aufweist.

Die in den Fig. 3 und 4 dargestellte Vorrichitung besitzt
eine Folienrolle 20, die im dargestelltecn Beispiel ein-
fach liegt und mit einer nicht dargestellten Bedruckung
vergsehen ist. Dic Folienrolle kOnnte jedoch auch einen
sog. Halbschlauch, d.h. eine doppelt liegende Folie ent-
halten und wirde dann vorzugsweise mit zur Zeichenebene
senkrechter Achse angeordnet sein,
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Die Folie 21 lduft liber eine Umlenk~und Faltwalze 22!

und wird dadurch zu einem Halbschlauch hzw. einer doppelt
liesenden Bahn zusammengefaltet. Diese wird der eisent-
lichen Faltvorrichtung 22 =zugefilhrt, die einen keil-
formigen Vortrenner 23 aufweist. Die Vorrichtung 22, die
die Grundform eines waagerechten Fliigels hat, ist auf der
in Fig. 3 oleren Seite, zu der die offene Seite des Halb-
schlauches weist,am Maschinengestell gelagert und ragt
nach der anderen Seite frei vor. Uber die in Fig. 3 untere

freie Kante der Vorrichtung 22 liuft die Faltkante 24 des

Halbschlauches hinwegs., Durch eine Einlegefaltvorrichtung
mit einer Faltwesiche 25, die an einem Triiger 26 von
auBerhalb der Folienbahn auf die Faltkante 24 einwirkt,
wird die k-formige Bodenfalte 15 gebildet. Zumindest

in diesem PBereich ist also die Vorrichtung 22 hohl aus-
gebildet.

An dem Trdr~er 26 ist ein Messertriiger 27 befestigt, an
dessen vorderen Ende eine iéngsschneid—Einrichtung 28

in Form eines in cincn Schlitz der Vorrichting 22 hinein-
ragenden lines zur Transportrichtung 29 der Folienbahn
ausgerichteten Messers angeordnet ist. Dieses Nesser
konnte beinpi lsweise auch von unten aus der Vorrichtung
herausragen oder durch eine andere Schneidvorrichtung
7ebildet =2in. Die Lingsschneid-Einrichtung 28 trennt

die oben liegende Folienbahn in die Bahnabschnitte 12 und
13 auf. Der in Figz.3 oberhalb des liessers liegende Ab-
schnitt ist der Abschnitt 12 und der darunter liegende

Abschnitt ist die Stulpklappet16, die zum Abschnitt 13
gehort.

Kurz hinter dem liesner ist eine Parallel-Versetzeinrich-

tung 30 angeordnet, die aus zweli zueinander parillelen
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Stangen 31, 32 besteht, die unter einem spitzen Winkel ge-
geniiber der Querrichtung zur Transportrichtung 20 geneigt
anreordnet sind. Sie sind, wie in'Fi~. 4 zu erkernen ist,
auch in ihrer H3he etwas gegeneinander versetzt, wobei

dic in Fig. 4 rechte Stange 31 ectwas hoher liegt als die
linke Stange'32. Diese Parallel-Versetzeinrichtung 30

hat die Aufgabe, den durch die Iidngsschneideinrichtung 28
abgetrennten Folienbahn-Abschnitt 12 so parallel zu ver-
setzen, daB er mit seiner Kante 17 unter dem Stiilpklapren-
abschnitt 16 liegt und von diesem Uberlappt wird. Dement-
sprechend reichen die Stangen 31,32 unter den Stlilp-
klappenabschnitt 16 herunter. Die Parallel-Versetzeinrich-
tung kann auch durch andere Mittel, wie Leitbleche o.dgl.
gebildet sein, jedoch ist die Ausfithrung mit zwei paral-
lelen Stanzen besonders einfach und vorteilhaft, wobei

die Stangen gegeniiber Rollen den Vorteil haben, daB die
Parallel-Versetzung besonders stdrungsfrei und gleich-
miiBig erfolgt. '

Der Folienabschnitt 12 lHuft Z-formig um die beiden Stan-
gen herum und wird dabei um ein MaB parallel versetzt,
dus sich aus den Abstand und der Schrdgstelluns der Stan-

gen 31,32 ergibt.

Um die Verhidltnisse in Fig. 3 deutlicher erkennen zu
konnen, ist der Folienabschnitt 13 mit seiner Faltkante 24
und dem Stiilpklappenabschnitt 16 mit einer Jangen Strich-
lierung dargestcllt, widhrend der Folienabsclhnitt 12 strich-
punktiert angedeutet ist..

Am rechten Aussangsende der Vorrichtung wird die zur
TrennschweiBuns vorbereitete fertiggefaltete Folienbahn.
durch ein Walzenpaar 33 abgezogen und einer TrennschweifB-
einrichtung 34 zug:fiihrt, die die SeitenschweiBniihte 14
vornimmt. Daran kaan sich unmittelbar die Verpackungsma-
schine anschlieBen, in der dié Verpackung durch iibliche
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Mittel an ihrer in Fig. 3 oben liegenden Fiillkante ge-
6ffnet und mit den Verpackungsgiitern beschickt wird,
wihrend sie an ihrem untenliegenden iiberstehenden Ab-
schnitt 13 festrsehalten wird. Schon bei der Trennschweis-—
sung konnen die Schweifpunkte 18 durch besondere SchweiB-
stempel vorgesehen werden.

Bei der Verarbeitung aus einem Halbschlauch, bei dem an~
finglich beide freien Kanten iibereinander liegen ent-
steht automatisch der Versatz, durch den dann jedoch die

Kante des Abschnittes 13 iiber die des Abschnitts 12 hinaus-
ragt.

In Fig. 3 ist zur besseren Ubersichtlichkeit der Darstel-
lung die Faltweiche 25 nicht so tief dargestellt, daB der
innere Scheitclpunkt des M der Bodenfalte die freie Kante
des Abschnitts 12 Uberlappt, wie dies in Pig. 2 dargestellt
ist. 1ie 3tlilpklappendffnung kann an einer von der Boden-
falte weit entfernten Stelle liegen oder auch ohne sie
ancewendet werden. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform
werden durch die Trennschweifvorrichtung 34 im Bereich der
Stiilpklappe und der HM-fdrmigen Randfalte alle Folienteile
im Bereich der Seitenkante zusammengeschweiBt, also in
einem Teilbereich bis zu finf Folien. Es ist auch moglich,
eine andere Randfalte vorzusehen. Die Vorrichtung kann nach
Herausnehmen des Messers und der Pa%a]1e1-Versetzeinrichtung'
auch Beutel ohne Stilpklappe herstellen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Her-
stellung von Verpackungen mit einer
Stiilpklappe

Ans b ridche

1. Verfahren zur Herstellung von Verpackungen mit einer
Stiilpklappe, die einen Uffnungsschlitz iiberlappt, aus
einer Folienbahn o.dgl., wobei die zusammengefaltete
Folienbahn in Langsrichtung aufgeschnitten wird, da-

5 durch gekennzeichnet, daB wenigstens einer der ent-
stehenden Folienabschnitte bzw.-Streifen (12, 13)
derart seitlich verschoben wird, daB im Bereich des
Langsschnittes die Oberlappung entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

1C daB der seitlich verschobene Folienabschnitt (12)

unter den anderen, die Stiilpklappe (16) bildenden
Folienabschnitt gefiihrt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB das Legen einer M-formigen Bodenfalte (15)

in dem Bereich erfolgt, in dem der Langsschnitt und
das Oberlappen durchgefiihrt wird.

Verfahren na;h einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daP der La@ngsschnitt nahe an

einer M-formigen Bodenfalte (15) und parallel zu
dieser verlduft.

Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungen mit einer
Stiilpklappe, die einen Uffnungsschlitz Ubergreift, aus
einer Folienbahn o.dgl., mit Ldngsschneid-Einrichtung
(28) fiir die einlaufende Folienbahn, gekennzeichnet
durch eine Parallel-Versetzeinrichtung (30), die den
einen Folienabschnitt (12) um die gewlinschte Oberlap-
pung (L) unter den anderen Folienabschnitt (16) fiihrt.

. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daB die Parallel-Versetzeinrichtung (30) aus wenigstens
zwei zueinander parallelen, schrdg zur Transbortein—
richtung (29) angeordneteﬁ Umlenkungen fir den einen
Folienbahnabschnitt (12) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Umlenkungen Stangen (31,32) sind, um die der
Folienbahnabschnitt (12) gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lingsschneid-Einrichtung (28)

ein vor der Parallel-Versetzeinrichtung (30) wirksames
Messer ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Para11e1-Versgtzeinrichtung
(30) im Bereich einer Faltweiche (25) fiir eine M-for-
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10.

mige Bodenfalte (15) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB auf die Parallel-Versetzeinrich-
tung (30) eine Abzugseinrichtung (33) und eine Quer-
TrennschweiBvorrichtung (34) folgt.
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