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@ Vorrichtung zur Herstellung sowie Befiillung von Beuteln.

@ Es wird zunéchst ein Halbschlauch mit einem Etiketten-
falz (2) sowie einem Beutelfalz (3) hergestellt, deren freie
Rander einander Gberlappen, wobei der freie Rand des
Beutelfalzes (3) auBen liegt. Die in Laéngsrichtung des
Halbschlauches eingeschobenen Etiketten 6 steuern den
Vorlauf des Halbschlauches in der Vorrichtung derart, daB
jeweils 2wischen aufeinanderfolgenden Etiketten (6) Trenn-
schweifindhte (4) sowie daran anschlieBende Perforationen
(5) hergestellt werden. Nach Befiillung der Beutel wird eine
SiegelshweiBnaht {7) hergestellt, um die Beutel zu ver-
schlieBen.

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

35

- - o e,
' 0169464

Vorrichtung zur Herstellung sowie Befiillung von Beuteln

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung
sowie Befiillung von Beuteln, welche mit - vorzugsweise
steifen - Etikettenstreifen versehen sind und aus einem
aus Kunststoff-Folie bestehenden Halbschlauch hergestellt
werden, indem derselbe durch quer zu seiner Erstreckung

- mittels entsprechender SchweiBbacken - angebrachte
TrennschweiBnéhte in die zundchst an der offenen Seite
des Halbschlauches gedffneten und nach Befiillung durch
SiegelschweiBung - mittels entsprechender SiegelschweiB-
backen - verschlossenen Beutel unterteilt wird.

Entsprechende Vorrichtungen sind auf dem Markt erh&ltlich.
Jedoch ist die Wirtschaftlichkeit der bekannten Vorrich-
tungen insofern unbefriedigend, als zur Ahbringung der
Etiketten ein relativ hoher Aufwand notwendig ist.

Teilweise werden die Etiketten sogar manuell an bereits
gefiillten Beuteln angebracht, indem ein dachartig gefalte-
ter, mit Beschriftung versehener Kartonstreifen iiber einen
Beutelrand gelegt und dort mittels Heftklammern befestigt
wird. Falls die Befiillung des Beutels ein gr&Beres Gewicht
hat und der Beutel mittels einer Offnung im Etikett zur
Verkaufsprédsentation an Haken od.dgl. aufgehdngt wird,
wirkt der Beutel leicht unansehnlich, weil das Fiillgewicht
den Beutel aus den Befestigungsklammern am Etikett zu 1l&sen
sucht.

Es ist auch bekannt, dachartig gefaltete Kartonstreifen
durch Erwdrmung einer auf der Innenseite des Kartonfalzes
befindlichen Kunststoffbeschichtung maschinell mit den
bereits gefiillten Beuteln zu verschweiBen. Hier sind jedoch
vergleichsweise teure Sonderkartons notwendig, wobei die
Stdrke des Kartons nicht frei gewdhlt werden kann, weil die
Erwdrmung der Kunststoffbeschichtung zur VerschweiBung der
Kartons mit den Beuteln durch den entsprechend hitzefesten

Karton hindurch erfolgen muB.
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Dariiber hinaus gibt es Vorrichtungen, die nach Herstellung
an einer Seite offener Beutel zun&dchst ein Etikett in den
Beutel einschieben und dann die Beutelwandungen oberhalb
des Etikettes unter Verkiirzung des Beutels miteinander
verschweiBen,so daB das Etikett unverlierbar von der

den Beutel bildenden Folie umschlossen wird. Danach werden
das abzupackende Gut in den Beutel eingefiillt und die
Beuteldffnung durch SiegelschweiBung verschlossen. Diese
Vorrichtung l&8t sich relativ schwer auf verschiedene
Beutelgr&Ben umriisten, weil die Etiketten bei unterschied-
lich langen Beuteln unterschiedlich weit eingeschoben
werden und die den Etikettenaufnahmeraum vom iibrigen:
Beutel abteilende Siegelnaht in entsprechend unterschied-
licher Entfernung von der Beuteldffnung angebracht werden
miissen. Dariiber hinaus muB diese Siegelnaht mit relativ
groBer Sorgfalt angelegt werden, wenn vermieden werden
soll, daB8 bei der nachfolgenden Befiillung des Beutels
Fiillgut in den Etikettenaufnahmeraum gelangen kann.

Deshalb ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung

zu schaffen, welche Beutel mit Etiketten aus beliebigem
Material, insbesondere normalem Karton, in besonders ein-
facher Weise herzustellen gestattet, wobei insbesondere
eine Umrilistung der Vorrichtung filir verschiedene Beutel-
grdBen leicht moglich sein soll.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB mittels einer

- als Teil der Vorrichtung angeordneten - Formschulter
zur Herstellung des Halbschlauches beide Randstreifen
einer liber die Formschulter ziehbaren Folienbahn unter
Bildung zweier einander mit ihren freien R&ndern iiber-
lappender U-Falze umschlagbar sind, daB die Etiketten
mittels eines Etikettenzufiihrorgans synchron mit dem
Vorlauf des l&ngs einer Fdrderstrecke weiterbewegten
Halbschlauches durch dessen folienbahnseitige Enddffnung
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in den einen Falz (Etikettenfalz) mit dem auBenseitig
vom anderen Falz iiberdeckten freien Rand einschiebbar
sind, und daB8 die hinter jedem eingeschobenen Etikett
- mittels der TrennschweiBbacken - anbringbaren Trenn-
schweifn&hte iiber die Gesamtbreite des anderen Falzes
(Beutelfalz) bis in einen Bereich des Etikettenfalzes
zwischen aufeinanderfolgenden Etiketten - jedoch unter
Aussparung einer Teilbreite des Etikettenfalzes -
erstreckt sind.

ErfindungsgemdB kann also der Beutelfalz quer zur Vor-
laufrichtung beliebige Abmessungen haben, ohne daB dies
EinfluB auf die Etikettenzufiihrung haben kann, weil

das Etikett jeweils am gleichen Orte eingeschoben wird.

Dariiber hinaus wird bei der Herstellung der Beutel zwangs-
ldufig ein Beutelband gebildet, indem benachbarte Beutel
Uber einen Teilbereich des Etikettenfalzes miteinander
bandfdrmig verbunden sind. Die im Etikettenfalz angeord-
neten Etiketten versteifen dabei die bandfdrmige Verbin-
dung jeweils abschnittsweise auf einer etwa der Abmessung
der Beuteldffnung in Vorlaufrichtung entsprechenden Lé&nge.
Damit erhdlt das Beutelband eine kettenartige Struktur
mit durch die Etiketten gebildeten relativ steifen Ketten-
gliedern, die miteinander iiber die genannten Teilbereiche
des Etikettenfalzes flexibel verbunden sind.

GemdB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen,

die TrennschweiBbacken synchron mit Perforierungsbacken
arbeiten zu lassen, welche in Fortsetzung der TrennschweiB-
backen im Bereich der von den TrennschweiBbacken ausge-
sparten Teilbreite des Etikettenfalzes zur Herstellung
einer die TrennschweiBndhte linienartig fortsetzenden
Perforation angeordnet sind. Diese Perforation hat auf die
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Handhabung des Beutelbandes keinerlei EinfluB, erleichtert
jedoch das spédtere Abtrennung der Beutel vom Beutelband.

ZweckméBigerweise ist das Etikettenzufiihrorgan derart
ausgebildet bzw. angeordnet, daB die Etiketten aus einer
Lage auBerhalb des Halbschlauches in eine Ubergabeposition
innerhalb des Halbschlauches vorschiebbar sind, aus der
die Etiketten durch ReibschluB mit dem Etikettenfalz

von demselben beim Vorlauf des Halbschlauches mitgenommen
werden. Es eriibrigen sich also besondere MaBnahmen zur
Halterung der Etiketten im Etikettenfalz.

In konstruktiv besonders einfacher Weise kann als Zufiihr-
organ eine einen Etikettenrand umfassende Rinne angeordnet
sein, in der die Etiketten mittels eines rinnenparallel
gefiihrten Stempels in die Ubergabeposition verschiebbar
sind.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemdBen Vorrichtung ist in Vorlaufrichtung hinter der

Ulbergabeposition eine Lichtschranke als Teil einer Steuerung

des taktweisen Vorschubes des Halbschlauches angeordnet,

um den Vorschub bei Freigabe des Lichtweges der Licht-
schranke nach Vorbeilauf der in Vorlaufrichtung hinteren
Kante eines Etikettes unter Ansteuerung der TrennschweiB-
backen zur Ausfiihrung der TrennschweiBni@hte zu unterbrechen
und bei nachfolgender erneuter Unterbrechung des Lichtweges
durch die in Vorlaufrichtung vordere Kante des ndchsten

in die Ubergabeposition geschobenen Etikettes wieder ein-
zuschalten. Bei dieser Art der Vorschubsteuerung wird die
Abmessung der Beutel in Vorschubrichtung automatisch der
entsprechenden Abmessung der Etiketten angepaBt. Es sind
keinerlei MaBnahmen zur Umriistung der Vorrichtung erfor-
derlich.
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An einer zur Befilillung der Beutel dienenden Fiillstation,
welche in Vorlaufrichtung nach den TrennschweiBbacken
angeordnet ist, kann der Etikettenfalz auf einer gekriimm-
ten Bahn mit Kriimmungszentrum auf der den freien Rindern
der U~Falze zugewandten Seite des Beutelbandes gefiihrt
sein, derart, daB die Bahnfiihrungselemente den freien
Rand des Etikettenfalzes quer zur Vorlaufrichtung gegen
die Etiketten anzudriicken suchen, ohne den aufgrund der
Bahnkriimmung vom freien Rand des Etikettenfalzes abheben-
den freien Rand des Beutelfalzes zu erfassen.

In vorteilhafter Ausgestaltung kann an der Fiillstation
ein Gebldse mit vom Etikettenfalz wegfiihrender Blasrich-
tung gegen den freien Rand des Beutelfalzes gerichtet
sein, um den Rand des Beutelfalzes zwangsweise in der
abgehobenen Lage zu halten, indem die Gebl&sestrbmung

den Beutel aufzublasen sucht.

Im iibrigen wird bezliglich vorteilhafter Ausfliihrungsformen
der Erfindung auf die Anspriiche sowie die nachfolgende
Beschreibung verwiesen, in der die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestellten besonders bevorzugten
Ausfiihrungsbeispieles erldutert wird. Dabei zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht des herzustellenden Beutel-
bandes,

Fig. 2 ein Schnittbild der Beutel entsprechend der
Schnittlinie II-II in Figur 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Vorrichtung,

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Vorrichtung,

Fig. 5 eine Ansicht der Formschulter entsprechend
dem Pfeil V in den Figuren 3 und 4 und

Fig. 6 ein Schnittbild der Vorrichtung entsprechend
der Schnittebene VI-VI in Figur 3 zur
Darstellung der TrennschweiBbacken.



(8]

10

15

20

25

(P4
(81]

C 6 - 0169464

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Beutel 1

bestehen aus einer Folie, deren Rédnder unter Bildung

eines Halbschlauches derart umgeschlagen sind, daB ein
erster Falz 2 (Etikettenfalz) sowie ein zweiter gréBerer
Falz 3 (Beutelfalz)mit einander iiberlappenden R&ndern
geformt werden, wobei der freie Rand des Beutelfalzes 3
von auBen auf dem freien Rand des Etikettenfalzes 2
aufliegt. Zur Abteilung der Beutel 1 voneinander dienen
Trennschweifndhte 4, welche iliber den gesamten Beutelfalz 3
sowie einen daran anschlieBenden Teilbereich des Etiketten-
falzes 2 erstreckt sind und jeweils Vorder- und Riickseite
der Falze 2 und 3 jedes Beutels 1 miteinander verbinden,
jedoch benachbarte Beutel 1 voneinander trennen.

Die TrennschweiBndhte 4 setzen sich in linienf&rmig
angeordnete Perforationen 5 fort, welche ein ZerreiBen
des die Beutel 1 verbindenden Bereiches des Etiketten-
falzes 2 erleichtert.

Im Etikettenfalz 2 jedes Beutels 1 ist ein Etikett 6

aus Karton od.dgl. untergebracht, welches in seiner Lage
einerseits durch ReibschluB an den TrennschweiBndhten 4,
welche zwei gegeniiberliegende Ecken der Etiketten 6 etwas
umgreifen, sowie durch eine SiegelschweiBnaht 7 festgehalten
werden, welche dicht unterhalb des Etikettes quer zu den
TrennschweiBindhten 4 verlduft und die freien R&nder der
Falze 2 und 3 miteinander sowie der gegeniiberliegenden
gemeinsamen Seite dieser Falze verbindet. Gegebenenfalls
genligt es auch, wenn die SiegelschweiBnaht 4 dicht unter-
halb des freien Randes des Etikettenfalzes angebracht ist
und lediglich die gegeniiberliegenden Seiten des Beutel-
falzes 3 miteinander verbindet. In jedem Falle verschlieBt
die SiegelschweiBinaht 7 den Beutelfalz 3 in den Figuren 1
und 2 nach oben hin ab, so daB im Beutelfalz 3 aufgenom-
menes Flllgut (nicht dargestellt), welches vor Anbringung

e
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der SiegelschweiBnaht 7 eingebracht wird, sicher um-
schlossen ist.

Die Beutel 1 werden aus einer Kunststoff-Folie 8
hergestellt, welche bei der in den Figuren 3 und 4
dargestellten erfindungsgemdBen Vorrichtung auf einer
Rolle 9 aufgewickelt ist. Die Kunststoff-Folie 8 liuft
zundchst liber Fiihrungswalzen 10, von denen die Walze 10'
federnd angeordnet ist, so daB die Rolle 9 mit gleich-
bleibender Geschwindigkeit abgewickelt werden kann,
obwohl die Kunststoff-Folie 8 intermittierend durch

die Vorrichtung l&duft.

Zur Bildung des Halbschlauches mit dem aus der Figur 2
ersichtlichen Querséhnitt wird die Folie 8 iiber eine
Formschulteranordnung 11 gezogen. Diese besteht im
wesentlichen aus drei pyramidenartig angeordneten
Filhrungsfldchen 12 bis 14. Dabei sind die seitlichen
Fihrungsfldchen 13 und 14 derart angeordnet, da8 ihre
in Figur 3 vorderen R&nder zwischen sich einen aus
Figur 5 ersichtlichen Spalt 15 freilassen. Dariiber hinaus
ist das Endstiick 14' der Fiihrungsflidche 14 U-f6rmig der-
art umgeschlagen, daB sein freies Ende in der Ansicht
der Figur 5 innerhalb des Spaltes 15 liegt und entspre-

chend Figur 3 nach rechts schrdg abwdrts gerichtet ist.

Die Folie 8 l&uft, von der in Transportrichtung letzten
Fihrungswalze 10" kommend, zundchst iiber die untere
Fihrungsfldche 12, auf der die Folie 8 fl&chig aufliegt.
Die beiden Seitenrdnder der Folie liegen des weiteren
fladchig auf den Flihrungsfldchen 13 und 14 auf, wobei der
auf der Flihrungsfldche 14 aufliegende Seitenrand des
weiteren fldchig auf der in Figur 5 linken Seite des
Endstlickes 14 aufliegt. Wenn die Seitenrd@nder der Folie
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in der genannten Weise auf den Fillhrungsfl&chen 13 und 14
bzw. dem Endstlick 14' aufliegen, so bildet sich ein
Schlaffbereich der Folie, welcher nunmehr durch den

Spalt 15 in Figur 3 nach rechts gezogen werden kann,
derart, daB die Folie einerseits um die den Spalt 15
begrenzenden vorderen Kanten der Fihrungsfl&dchen 13 und

14 und andererseits um die vordere Kante des Endstlickes 14°'
herumgezogen wird. Dabei bildet sich zwangsldufig der Halb-
schlauch mit Querschnitt gemdB8 Figur 2, welcher nachfolgend
in horizontaler Richtung (vgl. Figur 3) durch die Vorrich-

tung weitertransportiert wird.

Zur besseren Fihrung der Folie durch den Spalt 15 ist eine
Fiihrungsleiste 16 angeordnet, welche in Transportrichtung
der Folie 8 vor der Formschulteranordnung 11 befestigt ist
und freitragend am unteren Ende des Spaltes 5 in horizon-
taler Richtung durch den Spalt hindurchragt.

Als Antrieb fiir den Vorlauf der Folie bzw. des Halbschlauches
sind obere und untere Riemenpaare 17 und 18 angeordnet, wel-
che auf Fiihrungsrollen 19 umlaufen, welche derart angeordnet
sind, daB die oberen Riemenpaare 17 zwischen sich den Eti-
kettenfalz 2 und die unteren Riemenpaare 18 zwischen sich
den an den Etikettenfalz 2 angrenzenden Bereich des Beutel-
falzes 3 erfassen und durch Reibschlu8 bei Antrieb der Fih-
rungsrollen 19 in den Figuren 3 und 4 nach rechts vorlaufen
lassen.

Zum Einschub der Etiketten 6 in den vom Endstlick 14' der
Formschulteranordnung 11 gebildeten Etikettenfalz 2 ist eine
Einschubrinne 20 angeordnet, welche parallel zur Fiihrungs-
leiste 16 von einem Etikettenmagazin 21 am unteren Ende des
Endstlickes 14' den Spalt 15 bis in die N&he einer Lichtschran-
kenanordnung 22 durchsetzt. Die Etiketten 6 werden in der
Rinne 20 jeweils mittels eines pneumatisch angetriebenen
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Stempels 23 bei unterbrochenem Vorlauf

der Folie bzw. des Halbschlauches (Fiihrungsrollen 19

und damit die Riemenpaare 17 und 18 stehen still)

in den Figuren 3 und 4 nach rechts vorgeschoben, bis

die in Vorschubrichtung vordere Kante des Etiketts 6

den Lichtweg der Lichtschrankenanordnung 22 unterbricht.
Nunmehr bleibt der Stempel 23 stehen bzw. lduft zur Er-
fassung des ndchsten Etikettes zurilick, widhrend der
Vorlauf der Folie 8 bzw. des Halbschlauches einschaltet
und das in Ubernahmeposition an der Lichtschrankenanord-
nung 22 befindliche Etikett 6 durch ReibschluB mit dem
Etikettenfalz mitgenommen wird. Sobald dieses soeben
mitgenommene Etikett bei Vorbeilauf seiner hinteren
Kante den Lichtweg der Lichtschrankenanordnung 22 wieder

freigibt, wird der Folienvorlauf wieder unterbrochen.

Nunmehr wird wiederum ein weiteres Etikett bis zur
ibernahmeposition vorgeschoben, d.h. bis in eine Lage,
bei der die vordere Kante dieses Etikettes den Lichtweg

der Lichtschrankenanordnung 22 unterbricht.

Wdhrend dieser von der Lichtschrankenanordnung 22 ge-
stenerten Unterbrechungen des Folienvorlaufes wird des
weitereneine TrennschweiBbackenanordnung 24 zur Erzeugung
der TrennschweiBnihte 4 betdtigt. Dabei wird (vgl. Fig. 6)
ein TrennschweiBbacken 25 mittels eines Pneumatikaggre-
gates 26 gegen einen mit Silikongummi belegten feststehen-
den Gegenbacken 27 gedriickt, bis die jeweiligen Trenn-
schweiBnidhte 4 hergestellt und die Durchtrennung des

Beutelfalzes 3 zwischen diesen NZhten 4 erfolgt sind.

Gleichzeitig betdtigt ein Pneumatikaggregat 28 ein Perfo-
riermesser 29, welches dabei gegen einen mit Gummi belegten
Perforierbacken 30 gedriickt wird. Damit werden die Per-
forationen 5 in Fortsetzung der TrennschweiBn&hte 4 herge-
stellt.
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Durch die beschriebene Steuerung des Folienvorlaufes
mittels der Lichtschrankenanordnung 22 werden die
Abmessungen der Beutel 1 in Vorlaufrichtung automatisch
der entsprechenden Lé&nge der Etiketten 6 angepaS8t.

In Vorlaufrichtung hinter der TrennschweiBbackenanord-
nung 24 ist eine Stanzvorrichtung 31 angeordnet, mit der
gegebenenfalls der Etikettenfalz 2 sowie das darin
befindliche Etikett 6 jedes Beutels 1 zur Ausbildung
einer Aufhdngedffnung od.dgl. (vgl. Fig. 1) durchlocht
werden kann.

Diese Stanzvorrichtung 31 ist in Vorlaufrichtung der
Folie verschiebbar angeordnet, so daB die Aufhingedff-
nung an einer gewlinschten Stelle - in der Regel in der
Mitte des Beutels - angebracht werden kann. Die Stanz-
vorrichtung 31 wird ebenso wie die TrennschweiBbacken-
anordnung 24 bei unterbrochenem Vorlauf der Folie 8
betdtigt, wobei die Einschaltung der Stanzvorrichtung 31
wiederum - mittelbar oder unmittelbar - durch die Licht-
schrankenanordnung 22 erfolgen kann.

Zwischen den Riemenpaaren 17 und 18 ist in der aus den
Figuren 3 und 4 ersichtlichen Weise eine Fiillstation 32
zur Befiillung der Beutel angeordnet. Die Fiillstation 32
kann, gegebenenfalls zusammen mit den Riemenpaaren 17 und
18, in Vorlaufrichtung verschoben werden, um die Lage der
Flillstation 32 derart einjustieren zu kodnnen, daB bei
unterbrochenem Vorlauf jeweils genau ein Beutel innerhalb
der Flllstation 32 steht.

An der Fillstation 32 ist ein gebogenes Fiihrungsblech 33
mit Andruckrollen 34 angeordnet, dergestalt, daB zwischen
dem Flihrungsblech und den Andruckrollen 34 der Etiketten-
falz 2 hindurchlduft, und zwar ohne daB der Beutelfalz 3
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vom Fiihrungsblech 33 erreicht werden kann. Das Fihrungs-
blech 33 liegt dabei mit seiner Konvexseite auf der

in Figur 2 linken Seite des Etikettenfalzes 2 auf, so da-
derselbe dementsprechend (in Fig. 2) nach rechts wegge-
dringt wird. Dabei sucht sich der freie Rand des Beutel-
falzes 3 vom freien Rand des Etikettenfalzes 2 abzuheben,
so daB eine in Figur 4 schematisch dargestellte Beutel-
6ffnung 35 gebildet wird. Zusdtzlich wird mittels eines
Gebldses 36 ein Luftstrahl von oben her gegen den freien
Rand des Beutelfalzes 3 gerichtet, so daf die Beuteldff-
nung zwangsldufig gedffnet bzw. offengehalten wird, da der
Luftstrahl den Beutel aufzublasen sucht. Mittels einer
nicht dargestellten Zufuhr bzw. Portioniervorrichtung kann

nun das abzuflillende Gut in den Beutel eingefiillt werden.

Nach dem Durchgang durch die Fiillstation 32 durchlaufen
die Beutel bzw. das Beutelband eine SiegelschweiBvorrich-
tung 37, deren beweglicher Backen mittels eines Pneumatik-
aggregates 38 zur Herstellung der in den Figuren 1 und 2
ersichtlichen SiegelschweiBnaht 7 betdtigt wird.

Nunmehr miissen die gefiillten und verschlossenen Beutel

nur noch voneinander getrennt werden. Dazu dient ein
Beuteltrenner 39 mit pneumatisch betdtigten Klemmbacken 40,
welche den Beutelstrang derart vor und hinter einer Perfora-
tion 5 festzuhalten verm&gen, daB ein simultan bet&dtigter

Trennschieber 41 die Perforation 5 durchtrennen kann.

Nunmehr ko6nnen die voneinander getrennten und gefiillten
Beutel einem Transportbehdltnis (nicht dargestellt) od.dgl.
zugefiihrt werden.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zur Herstellung sowie Befiillung von

Beuteln (1), welche mit vorzugsweise steifen Etiketten-
streifen (6) versehen sind und aus einem aus Kunststoff-
Folie (8) bestehenden Halbschlauch hergestellt werden,
indem derselbe durch quer zu seiner Erstreckung

- mittels entsprechender SchweiBbacken (24) - angebrach-
te TrennschweiBn&hte (4) in die zundchst an der offenen
Seite des Halbschlauches gebffneten und nach Befiillung
durch SiegelschweiBung (7) - mittels entsprechender
SiegelschweiBbacken (37) - verschlossenen Beutel unter-
teilt wird, dadurch gekennzeichnet,

daB mittels einer - als Teil der Vorrichtung angeord-
neten - Formschulteranordnung (11) zur Herstellung des
Halbschlauches beide Randstreifen einer ilber die Form-
schulteranordnung (11) ziehbaren Folienbahn (8) unter
Bildﬁng zweier einander mit ihren freien Ri&ndern iliber-
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lappender U-Falze (2,3) umschlagbar sind,

daB die Etiketten (6) mittels eines Etikettenzufiihr-
organs (20,23) synchron mit dem Vorlauf des ldngs

einer Forderstrecke weiterbewegten Halbschlauches

durch dessen folienbahnseitige Endéffnung in den

einen Falz (Etikettenfalz 2) mit dem auBenseitig vom
anderen Falz (Beutelfalz 3) iberdeckten freien Rand
einschiebbar sind,

und daB die hinter jedem eingeschobenen Etikett (6)
mittels der TrennschweiBbacken (25) anbringbaren
TrennschweiBndhte (4) lber die Gesamtbreite des Beutel-
falzes (3) bis in einen Bereich des Etikettenfalzes (2)
zwischen aufeinanderfolgenden Etiketten (6) - jedoch
unter Aussparung einer Teilbreite des Etikettenfalzes (2)

erstreckt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die TrennschweiBbacken (25) synchron mit Perforie-
rungsbacken bzw. -messer (29,30) arbeiten, welche in
Fortsetzung der TrennschweiBbacken (25) im Bereich der
von den TrennschweiBbacken (25) ausgesparten Teilbreite
des Etikettenfalzes (2) zur Herstellung einer die Trenn-
schweiBndhte (4) linienartig fortsetzenden Perforation (5)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Etiketten (6) mittels des Eti-
kettenzufilhrorgans (20,23) aus einer Lage auBerhalb des
Halbschlauches in eine Ubergabeposition (bei 22) inner-
halb des Halbschlauches vorschiebbar sind, aus der die
Etiketten (6) durch ReibschluB mit dem Etikettenfalz (2)
von demselben beim Vorlauf des Halbschlauches mitgenommen
werden.
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Vorrichtung nach einem der Anspriliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB als Etikettenzufiihrorgan
eine einen Etikettenrand umfassende Rinne (20) ange-
ordnet ist, in der die Etiketten (6) mittels eines
rinnenparallel gefiihrten Stempels (23) in die Uber-
gabeposition (bei 22) vorschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB in Vorlaufrichtung hinter
der tUbergabeposition (bei 22) eine Lichtschranke (22)
als Teil einer Steuerung des taktweisen Vorlaufes des
Halbschlauches angeordnet ist, derart, daB der Vorschub
bei Freigabe des Lichtweges der Lichtschranke (22)

nach Vorbeilauf der in Vorlaufrichtung hinteren Kante
eines Etikettes (6) unter Ansteuerung der TrennschweiB-
backen (25) zur Ausfiihrung der Trennschweifindhte (4)
unterbrochen und bei nachfolgender erneuter Unter-
brechung des Lichtweges durch die in Vorlaufrichtung
vordere Kante des ndchsten in die Ubergabeposition

(bei 22) geschobenen Etikettes (6) wieder eingeschal-
tet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB der Etikettenfalz (2)

an einer Fillstation (32) in Vorlaufrichtung nach

den TrennschweiBbacken (25) auf einer gekriimmten

Bahn mit Kriimmungszentrum auf der den freien R&ndern
der U-Falze (2,3) zugewandten Seite dieser Falze ge-
fihrt ist, derart, daB die Bahnfiihrungselemente
(Fihrungsblech 33, Andruckrollen 34) den freien Rand
des Etikettenfalzes (2) quer zur Vorlaufrichtung
gegen die Etiketten (6) anzudrilicken suchen, ohne den
aufgrund der Bahnkriimmung vom freien Rand des Etiketten-
falzes (2) abhebenden freien Rand des Beutelfalzes (3)
zu erfassen.
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB an der Fiillstation (32) ein Gebldse (36) mit vom

Etikettenfalz (2) wegflihrender Blasrichtung gegen den
freien Rand des Beutelfalzes (3) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprﬁche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB8 in Vorlaufrichtung

hinter den TrennschweiBbacken (25) eine Stanzvorrich-
tung (31) angeordnet ist, mit der eine den Etiketten-
falz (2) sowie das jeweilige Etikett (6) durchsetzende

Offnung, z.B. zum spdteren Aufhidngen des Beutels (1),
herstellbar ist.
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