Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office @) Versffentlichungsnummer: 0 169 464

Office européen des brevets B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Verbffentlichungstag der Patentschrift: € Int.ClLe B65B 9/08
21.09.88

Anmeldenummer: 85108757.7

®e ® 6

Anmeldetag: 12.07.85

Vorrichtung zur Herstellung sowie Befiillung von Beutein.

®

Prioritat: 24.07.84 DE 3427168 @ Patentinhaber: A B G Apparatebau- Gesellschaft
mbH, Eltinger Strasse 11, D-7250 Leonberg (DE)

Verotentlichungstag der Anmeldung:
29.01.86 Patentblatt 86/5 @ Erfinder: Scheja, Erich, Obere Gérten 5A, D-7022
Leinfelden- Echterdingen 3 (DE)

Bekanntmachung des Hinweises auf die Patenterteilung:
21.09.88 Patentblatt 88/38 Vertreter: Dipl.- Phys.Dr. Manitz Dipl.- Ing.
Finsterwald Dipl.- Ing. Grimkow Dipl.- Chem.Dr.
Heyn Dip!l.- Phys. Rotermund Morgan,

Benannte Vertragsstaaten: B.Sc.(Phys), Seelbergstrasse 23/25, D-7000
DEFRGB IT NL SE Stuttgart 50 (DE)

® ® ® ©

)

Entgegenhaltungen:
DE-A-2 121 588
DE-A-2 620 506
US-A-3319538
US-A-3 501 085
US-A-3 596 824
US-A-3 599 388

0 169 464 B1

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des européischen Patents im
Européischen Patentblatt kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebiihr entrichtet worden
[TT] ist (Art. 99(1) Européisches Patentibereinkommen).

LIBER, STOCKHOLM 1988



Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Herstellung sowie Befiillung von Beuteln, weiche
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 Schweibacken -
angebrachte TrennschweiBnéhte in die zundchst
an der offenen Seite des Halbschlauches
gedffneten und nach Befiillung durch
Siegelschweifung - mittels entsprechender
Siegelschweibacken - verschlossenen Beutel
unterteilt wird. Eine solche Vorrichtung ist z. B.
aus der US-A-3 319 538 bekannt.

Entsprechende Vorrichtungen sind auf dem
Markt erhéltlich. Jedoch ist die Wirtschaftlichkeit
der bekannten Vorrichtungen insofern
unbefriedigend, als zur Anbringung der Etiketten
ein relativ hoher Aufwand notwendig ist.

Teilweise werden die Etiketten sogar manuell
an bereits gefiillten Beuteln angebracht, indem
ein dachartig gefalteter, mit Beschriftung
versehener Kartonstreifen iiber einen Beutelrand
gelegt und dort mittels Heftklammern befestigt
wird. Falls die Befiillung des Beutels ein groBeres
Gewicht hat und der Beutel mittels einer Offnung
im Etikett zur Verkaufspréasentation an Haken od.
dgl. aufgehéngt wird, wirkt der Beutel leicht
unansehnlich, weil das Fiillgewicht den Beutel
aus den Befestigungsklammern am Etikett zu
iosen sucht.

Es ist auch bekannt, dachartig gefaltete
Kartonstreifen durch Erwarmung einer auf der
Innenseite des Kartonfalzes befindlichen
Kunststoffbeschichtung maschinell mit den
bereits gefillten Beutein zu verschweien. Hier
sind jedoch vergleichsweise teure Sonderkartons
notwendig, wobei die Starke des Kartons nicht
frei gewahit werden kann, weil die Erwdrmung
der Kunststoffbeschichtung zur Verschweilung
der Kartons mit den Beuteln durch den
entsprechend hitzefesten Karton hindurch
erfolgen muR.

Dariiber hinaus gibt es Vorrichtungen, die nach
Herstellung an einer Seite offener Beutel
zundchst ein Etikett in den Beutel einschieben
und dann die Beutelwandungen oberhalb des
Etikettes unter Verkiirzung des Beutels
miteinander verschweilen, so daB das Etikett
unverlierbar von der den Beutel bildenden Folie
umschliossen wird. Danach werden das
abzupackende Gut in den Beutel eingefiillt und
die Beutel6ffnung durch SiegelschweiBung
verschlossen. Diese Vorrichtung 1a8t sich relativ
schwer auf verschiedene BeutelgroBen umriisten,
weil die Etiketten bei unterschiedlich langen
Beuteln unterschiedlich weit eingeschoben
werden und die den Etikettenaufnahmeraum vom
iibrigen Beutel abteilende Siegelnaht in
entsprechend unterschiedlicher Entfernung von
der Beutel6ffnung angebracht werden miissen.
Dariiber hinaus muB diese Siegeinaht mit relativ
groBer Sorgfalt angelegt werden, wenn
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vermieden werden soll, daR 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 einfacher Weise
herzustellen gestattet, wobei insbesondere eine
Umristung der Vorrichtung fiir verschiedene
BeutelgroBen leicht méglich sein soll.

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, dal
mittels einer - als Teil der Vorrichtung
angeordneten - Formschulter zur Herstellung des
Halbschlauches beide Randstreifen einer liber
die Formschuiter ziehbaren Folienbahn unter
Bildung zweier einander mit ikren freien Randern
tiberlappender U-Falze umschlagbar sind, dal’
die Etiketten mittels eines Etikettenzufiihrorgans
synchron mit dem Vorlauf des langs einer
Forderstrecke weiterbewegten Halbschlauches
durch dessen folienbahnseitige Endéffnung in
den einen Falz (Etikettenfalz) mit dem
auBenseitig vom anderen Falz Gberdeckten freien
Rand einschiebbar sind, und daR die hinter jedem
eingeschobenen Etikett - mittels der
TrennschweiBbacken - anbringbaren
TrennschweiBndhte (iber die Gesamtbreite des
anderen Falzes (Beutelfalz) bis in einen Bereich
des Etikettenfalzes zwischen
aufeinanderfolgenden Etiketten - jedoch unter
Aussparung einer Teilbreite des Etikettenfalzes -
erstreckt sind.

ErfindungsgemaR kann also der Beutelfalz quer
zur Vorlaufrichtung 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 zwangslédufig ein Beutelband gebildet,
indem benachbarte Beutel iiber einen Teilbereich
des Etikettenfalzes miteinander bandférmig
verbunden sind. Die im Etikettenfalz
angeordneten Etiketten versteifen dabei die
bandférmige Verbindung jeweils abschnittsweise
auf einer etwa der Abmessung der Beutel6ffnung
in Vorlaufrichtung entsprechenden Lédnge. Damit
erhalt das Beutelband eine kettenartige Struktur
mit durch die Etiketten gebildeten relativ steifen
Kettengliedern, die miteinander iiber die
genannten Teilbereiche des Etikettenfalzes
flexibel verbunden sind.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, die TrennschweiBbacken synchron
mit Perforierungsbacken arbeiten zu lassen,
welche in Fortsetzung der TrennschweiBbacken
im Bereich der von den TrennschweiBbacken
ausgesparten Teilbreite des Etikettenfalzes zur
Herstellung einer die TrennschweiBnéhte
linienartig fortsetzenden Perforation angeordnet
sind. Diese Perforation hat auf die Handhabung
des Beutelbandes keinerlei EinfluB, erleichtert
jedoch das spatere Abtrennung der Beutel vom
Beutelband.

ZweckmaéRigerweise ist das
Etikettenzufiihrorgan derart ausgebildet bzw.



angeordnet, daB die Etiketten aus einer Lage
auRerhalb 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
MaRnahmen zur Halterung der Etiketten im
Etikettenfalz.

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

Bei einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemagen
Vorrichtung ist in Vorlaufrichtung hinter der
Ubergabeposition eine Lichtschranke als Teil
einer Steuerung des taktweisen Vorschubes des
Halbschlauches angeordnet, um den Vorschub
bei Freigabe des Lichtweges der Lichtschranke
nach Vorbeilauf der in Vorlaufrichtung hinteren
Kante eines Etikettes unter Ansteuerung der
Trennschweilbacken zur Ausfiihrung der
Trennschweifnéhte zu unterbrechen und bei
nachfolgender erneuter Unterbrechung des
Lichtweges durch die in Vorlaufrichtung vordere
Kante des nachsten in die Ubergabeposition
geschobenen Etikettes wieder einzuschalten. Bei
dieser Art der Vorschubsteuerung wird die
Abmessung der Beute! in Vorschubrichtung
automatisch der entsprechenden Abmessung der
Etiketten angepaRt. Es sind keinerlei MaBnahmen
zur Umriistung der Vorrichtung erforderlich.

An einer zur Befiillung der Beutel dienenden
Filistation, welche in Vorlaufrichtung nach den
Trennschweilbacken angeordnet ist, kann der
Etikettenfalz auf einer gekrimmten Bahn mit
Kriimmungszentrum auf der den freien Réndern
der U-Falze zugewandten Seite des
Beutelbandes gefiihrt sein, derart, daR 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 abhebenden freien Rand des
Beutelfalzes zu erfassen.

In vorteilhafter Ausgestaltung kann an der
Fiillstation ein Gebldse mit vom Etikettenfalz
wegfiithrender Blasrichtung gegen den freien
Rand des Beutelfalzes gerichtet sein, um den
Rand des Beutelfalzes zwangsweise in der
abgehobenen Lage zu halten, indem die
Geblasestromung den Beutel aufzublasen sucht.

Im {ibrigen wird beziiglich vorteilhafter
Ausflihrungsformen der Erfindung auf die
Anspriiche sowie die nachfolgende Beschreibung
verwiesen, in der die Erfindung anhand eines in
der Zeichnung dargesteliten besonders
bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles erldutert
wird. Dabei zeigt

Fig.1 eine Seitenansicht des herzusteilenden
Beutelbandes,
Fig.2 ein Schnittbild der Beutel entsprechend
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der Schnittlinie ll-ll 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
3und4und

Fig.6 ein Schnittbild der Vorrichtung

entsprechend der Schnittebene VI-Vi in
Figur 3 zur Darstellung der
TrennschweiBbacken.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Beutel
1 bestehen aus einer Folie, deren Rénder unter
Bildung eines Halbschlauches derart
umgeschlagen sind, daB ein erster Falz 2
(Etikettenfalz) sowie ein zweiter gréBerer Falz 3
(Beuteifalz) mit einander liberlappenden Randern
geformt werden, wobei der freie Rand des
Beutelfalzes 3 von auRen auf dem freien Rand
des Etikettenfalzes 2 aufliegt. Zur Abteilung der
Beutel 1 voneinander dienen Trennschweinéhte
4, welche i{iber den gesamten Beutelfalz 3 sowie
einen daran anschlieBenden Teilbereich des
Etikettenfalzes 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 Trennschweiflndhte 4 setzen sich in
linienférmig angeordnete Perforationen b fort,
welche ein ZerreiBen des die Beutel 1
verbindenden Bereiches des Etikettenfalzes 2
erleichtert.

Im Etikettenfalz 2 jedes Beutels 1 ist ein Etikett
6 aus Karton od. dgl. untergebracht, welches in
seiner Lage einerseits durch ReibschiuR an den
Trennschweifnahten 4, welche zwei
gegeniiberliegende Ecken der Etiketten 6 etwas
umgreifen, sowie durch eine SiegelschweiRnaht
7 festgehalten werden, welche dicht unterhalb
des Etikettes quer zu den Trennschweinahten 4
verlauft und die freien Rander der Falze 2 und 3
miteinander sowie der gegeniiberliegenden
gemeinsamen Seite dieser Falze verbindet.
Gegebenenfalls genligt es auch, wenn die
SiegelschweiBnaht 4 dicht unterhalb des freien
Randes des Etikettenfalzes angebracht ist und
lediglich die gegeniiberliegenden Seiten des
Beutelfalzes 3 miteinander verbindet. In jedem
Falle verschlieBt die Siegelschweinaht 7 den
Beutelfalz 3 in den Figuren 1 und 2 nach oben hin
ab, so daR im Beutelfalz 3 aufgenommenes
Fiillgut (nicht dargestellt), welches vor
Anbringung der SiegelschweiBnaht 7 eingebracht
wird, sicher umschlossen ist.

Die Beutel 1 werden aus einer Kunststoff-Folie
8 hergestelit, welche bei der in den Figuren 3 und
4 dargestellten erfindungsgemaRen Vorrichtung
auf einer Rolle 9 aufgewickelt ist. Die Kunststoff-
Folie 8 1auft zunéchst (iber Fiihrungswalzen 10,
von denen die Walze 10’ federnd angeordnet ist,
so daB die Rolle 9 mit gleichbleibender
Geschwindigkeit abgewickelt werden kann,
obwohl die Kunststoff-Folie 8 intermittierend
durch die Vorrichtung lauft.

Zur Bildung des Halbschlauches mit dem aus



der Figur 2 ersichtlichen Querschnitt wird die
Folie 8 Giber eine Formschuiteranordnung 11
gezogen. Diese besteht im wesentlichen aus drei
pyramidenartig angeordneten Flihrungsflachen
12 bis 14. Dabei sind die seitlichen
Fahrungsflachen 13 und 14 derart angeordnet,
daR ihre in Figur 3 vorderen Rander zwischen sich
einen aus Figur b ersichtlichen Spalt 15 freilassen.
Dariiber hinaus ist das Endstiick 14’ der
Fdhrungsflache 14 U-formig derart
umgeschlagen, daB sein freies Ende in der
Ansicht der Figur 5 innerhalb des Spaltes 15 liegt
und entsprechend Figur 3 nach rechts schrag
abwarts gerichtet ist.

Die Folie 8 lduft, von der in Transportrichtung
letzten Flihrungswalze 10" kommend, zunachst
iiber die untere Fiihrungsflache 12, auf der die
Folie 8 flachig aufliegt. Die beiden Seitenrénder
der Folie liegen des weiteren flachig auf den
Fihrungsflachen 13 und 14 auf, wobei der auf der
Fiihrungsfléche 14 aufliegende Seitenrand des
weiteren flachig auf der in Figur 5 linken Seite
des Endstiickes 14 aufliegt. Wenn die
Seitenrénder der Folie in der genannten Weise
auf den Fiihrungsfidchen 13 und 14 bzw. dem
Endstiick 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 Fihrungsflachen 13 und 14 und andererseits
um die vordere Kante des Endstiickes 14’
herumgezogen wird. Dabei bildet sich
zwangslaufig der Halbschlauch mit Querschnitt
gemaR Figur 2, welcher nachfolgend in
horizontaler Richtung (vgl. Figur 3) durch die
Vorrichtung weitertransportiert wird.

Zur besseren Fiihrung der Folie durch den
Spailt 15 ist eine Fihrungsleiste 16 angeordnet,
welche in Transportrichtung der Folie 8 vor der
Formschulteranordnung 11 befestigt ist und
freitragend am unteren Ende des Spaltes b in
horizontaler Richtung durch den Spalt
hindurchragt.

Als Antrieb fir den Vorlauf der Folie bzw. des
Halbschlauches sind obere und untere
Riemenpaare 17 und 18 angeordnet, welche auf
Fahrungsrollen 19 umlaufen, welche derart
angeordnet sind, daR die oberen Riemenpaare 17
2wischen sich den Etikettenfalz 2 und die unteren
Riemenpaare 18 zwischen sich den an den
Etikettenfalz 2 angrenzenden Bereich des
Beutelfalzes 3 erfassen und durch Reibschiu® bei
Antrieb der Fiihrungsrollen 19 in den Figuren 3
und 4 nach rechts vorlaufen lassen.

Zum Einschub der Etiketten 6 in den vom
Endstiick 14’ der Formschulteranordnung 11
gebildeten Etikettenfalz 2 ist eine Einschubrinne
20 angeordnet, welche parallel zur Fiihrungsleiste
16 von einem Etikettenmagazin 21 am unteren
Ende des Endstlickes 14’ den Spalt 15 bis in die
Nahe einer Lichtschrankenanordnung 22
durchsetzt. Die Etiketten 6 werden in der Rinne 20
jeweils mittels eines pneumatisch angetriebenen
Stempels 23 bei unterbrochenem Vorlauf der
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Folie bzw. des Halbschlauches (Fiihrungsrollen 18
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. lauft
zur Erfassung des nachsten Etikettes zurtick,
wahrend der Vorlauf der Folie 8 bzw. des
Halbschlauches einschaltet und das in
Ubernahmeposition an der
Lichtschrankenanordnung 22 befindliche Etikett 6
durch ReibschiuB 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 Ubernahmeposition vorgeschoben, d. h.
bis in eine Lage, bei der die vordere Kante dieses
Etikettes den Lichtweg der
Lichtschrankenanordnung 22 unterbricht.

Wihrend dieser von der
Lichtschrankenanordnung 22 gesteuerten
Unterbrechungen des Folienvorlaufes wird des
weiteren eine Trennschweibackenanordnung 24
zur Erzeugung der Trennschweindhte 4 betétigt.
Dabei wird {vgl. Fig. 6} ein TrennschweiBbacken
25 mittels eines Pneumatikaggregates 26 gegen
einen mit Silikongummi belegten feststehenden
Gegenbacken 27 gedriickt, bis die jeweiligen
TrennschweiBndahte 4 hergestellt und die
Durchtrennung des Beutelfalzes 3 zwischen
diesen Nahten 4 erfolgt sind.

Gleichzeitig betatigt ein Pneumatikaggregat 28
ein Perforiermesser 29, welches dabei gegen
einen mit Gummi belegten Perforierbacken 30
gedriickt wird. Damit werden die Perforationen b
in Fortsetzung der TrennschweiBnéhte 4
hergestelit.

Durch die beschriebene Steuerung des
Folienvorlaufes mittels der
Lichtschrankenanordnung 22 werden die
Abmessungen der Beutel 1 in Vorlaufrichtung
automatisch der entsprechenden Lénge der

. Etiketten 6 angepaft.

In Vorlaufrichtung hinter der
TrennschweiBbackenanordnung 24 ist eine
Stanzvorrichtung 31 angeordnet, mit der
gegebenenfalls der Etikettenfalz 2 sowie das
darin befindliche Etikett 6 jedes Beutels 1 zur
Ausbildung einer Aufhénge6ffnung od dgl. (vgl.
Fig. 1) durchlocht werden kann.

Diese Stanzvorrichtung 31 ist in
Vorlaufrichtung der Folie verschiebbar
angeordnet, so dal die Aufhangedffnung an
einer gewlinschten Stelle - in der Regel in der
Mitte des Beutels - angebracht werden kann. Die
Stanzvorrichtung 31 wird ebenso wie die
TrennschweiBbackenanordnung 24 bei
unterbrochenem Vorlauf der Folie 8 betétigt,
wobei die Einschaltung der Stanzvorrichtung 31
wiederum - mittelbar oder unmittelbar - durch die
Lichtschrankenanordnung 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 Fiilistation 32 kann,
gegebenenfalls zusammen mit den
Riemenpaaren 17 und 18, in Vorlaufrichtung
verschoben werden, um die Lage der Fillstation
32 derart einjustieren zu konnen, daf bei
unterbrochenem Vorlauf jeweils genau ein Beutel
innerhalb der Fallstation 32 steht.

An der Fiilistation 32 ist ein gebogenes
Fihrungsblech 33 mit Andruckrollen 34
angeordnet, dergestalt, daB zwischen dem
Fithrungsblech und den Andruckrolien 34 der
Etikettenfalz 2 hindurchlduft, und zwar ohne daf
der Beutelfalz 3 vom Fiihrungsblech 33 erreicht
werden kann. Das Fihrungsblech 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
weggedrangt wird. Dabei sucht sich der freie
Rand des Beutelfalzes 3 vom freien Rand des
Etikettenfalzes 2 abzuheben, so daB eine in Figur
4 schematisch dargestellte Beutel6ffnung 35
gebildet wird. Zusétzlich wird mittels eines
Gebléses 36 ein Luftstrahl von oben her gegen
den freien Rand des Beutelfalzes 3 gerichtet, so
daR die Beutel6ffnung zwangslaufig gedffnet
bzw. offengehalten wird, da der Luftstrahl den
Beutel aufzublasen sucht. Mittels einer nicht
dargesteliten Zufuhr bzw. Portioniervorrichtung
kann nun das abzufiillende Gut in den Beutel
eingefilit werden.

Nach dem Durchgang durch die Fiillstation 32
aurchlaufen die Beutel bzw. das Beutelband eine
SiegelschweiRvorrichtung 37, deren beweglicher
Backen mittels eines Pneumatikaggregates 38 zur
Herstellung der in den Figuren 1 und 2
ersichtlichen Siegelschweifinaht 7 betéatigt wird.

Nunmehr miissen die gefillten und
verschiossenen Beutel nur noch voneinander
getrennt werden. Dazu dient ein Beuteitrenner 39
mit pneumatisch betétigten Klemmbacken 40,
welche den Beutelstrang derart vor und hinter
einer Perforation b festzuhalten vermodgen, dal
ein simultan betatigter Trennschieber 41 die
Perforation 5 durchtrennen kann.

Nunmehr kénnen die voneinander getrennten
und gefiillten Beute! einem Transportbehéltnis
(nicht dargestellt} od. dgl. zugefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung sowie Befiillung
von Beuteln (1), welche mit vorzugsweise steifen
Etikettenstreifen (6) versehen sind und aus einem
aus Kunststoff-Folie (8) bestehenden
Halbschlauch hergestellt werden, indem derselbe
durch quer zu seiner Erstreckung - mittels
entsprechender Schweibacken (24) -
angebrachte TrennschweiBnahte (4) in die
zunachst an der offenen Seite des
Halbschlauches gedffneten und nach Befiillung
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durch Siegelschweilung (7) - mittels
entsprechender Siegelschweilbacken (37) -
verschiossenen Beutel unterteilt wird, dadurch
gekennzeichnet,

daR mittels einer - als Teil der Vorrichtung
angeordneten - Formschulteranordnung (11) zur
Herstellung des Halbschlauches beide
Randstreifen einer {iber die
Formschulteranordnung (11) ziehbaren
Folienbahn (8} unter Bildung zweier einander mit
ihren freien Randern Gberlappender U-Falze (2, 3)
umschlagbar sind,

daR die Etiketten (6) mittels eines
Etikettenzufiihrorgans (20, 23) synchron mit dem
Vorlauf des ldngs einer Férderstrecke
weiterbewegten Halbschlauches durch dessen
folienbahnseitige End6ffnung in den einen Falz
(Etikettenfalz 2) mit dem auRenseitig vom
anderen Falz (Beutelfalz 3) Gberdeckten freien
Rand einschiebbar sind,

und daR die hinter jedem eingeschobenen
Etikett (6) mittels der TrennschweiBbacken (25)
anbringbaren Trennschweinahte (4) liber die
Gesamtbreite des Beutelfalzes (3) bis in einen
Bereich des Etikettenfalzes (2) zwischen
aufeinanderfolgenden Etiketten (6) - jedoch unter
Aussparung einer Teilbreite des Etikettenfalzes
(2) - erstreckt sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR die Trennschweilbacken
(25) synchron mit Perforierungsbacken 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 TrennschweiBnahte (4) linienartig
fortsetzenden Perforation (5) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die
Etiketten (6) mittels des Etikettenzufihrorgans
(20, 23) aus einer Lage auRerhalb des
Halbschlauches in eine Ubergabeposition (bei 22)
innerhalb des Halbschlauches vorschiebbar sind,
aus der die Etiketten (6) durch Reibschluf mit
dem Etikettenfalz (2) von demselben beim
Vorlauf des Halbschlauches mitgenommen

. werden.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR als
Etikettenzufiihrorgan eine einen Etikettenrand
umfassende Rinne (20) angeordnet ist, in der die
Etiketten (6) mittels eines rinnenparallel
gefihrten Stempels (23) in die Ubergabeposition
{bei 22) vorschiebbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dab in
Vorlaufrichtung hinter der Ubergabeposition (bei
22) eine Lichtschranke (22) als Teil einer
Steuerung des taktweisen Vorlaufes des
Halbschlauches angeordnet ist, derart, daR der
Vorschub bei Freigabe des Lichtweges der
Lichtschranke (22) nach Vorbeilauf der in
Vorlaufrichtung hinteren Kante eines Etikettes (6)
unter Ansteuerung der TrennschweiBbacken (25)
zur Ausfilhrung der TrennschweiBnéhte (4)



unterbrochen und bei nachfolgender erneuter
Unterbrechung des Lichtweges durch die in
Vorlaufrichtung vordere Kante des nachsten in
die Ubergabeposition (bei 22) geschobenen
Etikettes (6) wieder eingeschaltet wird.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daR der Etikettenfalz
(2) an einer Fiillstation (32) in Vorlaufrichtung
nach den TrennschweiBbacken (25) auf einer
gekrimmten Bahn mit Krimmungszentrum auf
der den freien Réndern der U-Falze (2, 3)
zugewandten Seite dieser Falze gefihrt ist,
derart, daR die Bahnfiihrungselemente
(Fihrungsblech 33, Andruckrollen 34) den freien
Rand des Etikettenfalzes (2) quer zur
Vorlaufrichtung gegen die Etiketten (6)
anzudriicken suchen, chne den aufgrund der
Bahnkritmmung vom freien Rand des
Etikettenfaizes (2) abhebenden freien Rand des
Beutelfalzes (3) zu erfassen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Fiillstation (32) ein
Gebléase (36) mit vom Etikettenfalz (2)
wegfiihrender Blasrichtung gegen den freien
Rand des Beutelfalzes (3) gerichtet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB in
Vorlaufrichtung hinter den Trennschweifbacken
(25) eine Stanzvorrichtung (31) angeordnet ist,
mit der eine den Etikettenfalz (2) sowie das
jeweilige Etikett (6) durchsetzende Offnung, z. B.
zum spéteren Aufhangen des Beutels (1),
herstellbar ist.

Claims

1. Apparatus for the manufacture and aiso
filling of bags (1) which are provided with
preferably stiff label strips (6) and are
manufactured from a semi-finished hose
consisting of plastic foil (8) in that the semi-
finished hose is subdivided by partition welding
seams (4) formed transverse to its extent - by
means of corresponding welding jaws (24} - into
bags which are initially open at the open side of
the semi-finished hose and which are closed
after filling by a sealing weld (7) - by means of
corresponding sealing weld jaws (37) -,
characterised in that by means of a forming
shoulder arrangement (11) for manufacturing the
semi-finished hose - provided as part of the
apparatus - both edge strips of a foil web (8)
which can be drawn over the forming shoulder
arrangement (11) can be folded over to form two
U-folds (2, 3} the free edges of which overlap; in
that the labels (6) are insertable by means of a
label supply device (20, 23) synchronously with
the advance of the semi-finished hose, which is
moved on further along a conveyor path, through
the end opening of the semi-finished hose at the
foil web end into the one fold (label fold 2) with
the free edge which is covered over at its outer
side by the other fold (bag fold 3); and in that the
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partition weld seams (4) which can be provided
behind each inserted label (6) by means of the
partition welding jaws (25) extend over the full
width of the bag fold (3) up to and into a region
of the label fold (2} between sequential labels {6)
- however leaving out part of the width of the
label fold (2).

2, Apparatus in accordance with claim 1,
characterised in that the partition welding jaws
(25) operate synchronously with perforating jaws
or knives (29, 30) which are arranged in
continuation of the partition welding jaws (25) in
the region of the part width of the label fold (2)
spared by the partition welding jaws (25) in order
to manufacture a perforation (5) which forms a
linear continuation of the partition welding seams
(4).

3. Apparatus in accordance with one of the
claims 1 or 2, characterised in that the labels (6)
are advancable by means of the label supply
device (20, 23) from a position outside of the
semi-finished hose into a transfer position (at 22)
within the semi-finished hose from which the
labels (6) are moved along by frictional
engagement with the label fold (2) by the latter
during the advance of the semi-finished hose.

4. Apparatus in accordance with one of the
claims 1 to 3, characterised in that a channel (20)
engaging around a label edge is provided as the
label supply device, with the label (6) being
advancable inside the channel (20) into the
transfer position (at 22) by means of a stamp or
ram {23) guided parallel to the channel.

5. Apparatus in accordance with one of the
claims 1 to 4, characterised in that a light barrier
(22) is arranged behind the transfer position (at
22) in the direction of advance as a part of a
control for the cyclical advance of the semi-
finished hose, in such a way that on freeing of
the light path of the light barrier (22) after the
rear edge of the label (6}, in the direction of
advance, has passed by, the advance is
interrupted while controlling the partition
welding jaws (25) to execute the partition
welding seam (4), and is switched-on again on
subsequent renewed interruption of the light
path through the front edge, in the direction of
advance, of the next label (6) which is pushed
into the transfer position (at 22).

6. Apparatus in accordance with one of the
claims 1 to b, characterised in that the label fold
(2} is guided at a filling station (32), after the
partition welding jaws (25) in the direction of
advance, on a curved path with a centre of
curvature on the side of the U-shaped folds
facing the free edges of the U-shaped folds (2,
3), in such a way that the web guidance elements
(sheet metal guide 33, contact pressure rollers 34)
attempt to press the free edge of the label fold
(2) against the Iabel (6) transverse to the direction
of advance, without engaging the free edge of
the bag fold (3) which lifts from the free edge of
the label fold (2) as a result of the track curvature.

7. Apparatus in accordance with claim 6,
characterised in that, at the filling station (32), a



N

fan (36) with a blowing direction leading away
from the label fold (2) is directed against the free
edge of the bag fold (3).

8. Apparatus in accordance with one of the
claims 1 to 7, characterised in that a punch
apparatus (31} is arranged after the partition
welding jaws (25) in the direction of advance with
the punch apparatus being capable of producing
an opening which passes through the label foid
and also through the respective label (6), for
example for the later suspension of the bag (1).

Revendications

1. Dispositif de fabrication et de remplissage
de sacs (1) qui sont munis d’étiquettes en bandes
(6), de préférence rigides, et sont fabriqués a
partir d’'une demi-gaine constituée d’'une feuille
de matiere plastique (8), en divisant la demi-
gaine transversalement par des cordons de
soudure de séparation {4) appliqués a 'aide de
machoires de soudage (24) appropriées, en sacs
tout d’abord ouverts du c6té ouvert de la demi-
gaine puis fermés par soudure (7), aprés le
remplissage, a 'aide de méchoires de soudage
(37) appropriées, caractérisé en ce que pourla
fabrication de la demi-gaine, il est possible &
I'aide d'un épaulement de formage (11) faisant
partie intégrante du dispositif, de rabattre les
deux bandes latérales d'une bande de feuille (8)
pouvant étre tirée sur I'épaulement de formage
(11) en formant deux plis en U (2, 3} se
chevauchant par leurs bords libres, en ce qu'a
I'aide d’un organe d’amenée des étiquettes (20,
23), les étiquettes (6) peuvent, de maniére
synchrone avec l'avance de la demi-gaine
déplacée le long d'une voie de transport, étre
introduites par I'ouverture terminale c6té bande
de feuille, de la demi-gaine, dans I'un des plis (pli
d’étiquette 2) par le bord libre recouvert a
I'extérieur par l'autre pli (pli de sac 3), et en ce
que les cordons de soudure de séparation {4)
pouvant étre placés, a I'aide des méachoires de
soudage de séparation (25), derriére chaque
étiquette introduite (6), s'étendent sur toute la
largeur du pli de sac (3) jusque dans la zone du
pli d'étiquette (2) entre des étiquettes (6) qui se
suivent, a I'exception toutefois d'une largeur
partielle du pli d’étiquette (2).

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les machoires de soudage
de séparation (25) fonctionnent de maniére
synchrone avec des méachoires ou lames de
perforation (29, 30) qui sont disposées dans le
prolongement des machoires de soudage de
séparation (25), dans la zone de la largeur
partielle laissée de c6té par les machoires de
soudage de séparation (25}, du pli d'étiquette (2),
afin de fabriquer une perforation (5) prolongeant
en ligne les cordons de soudure de séparation
(4).

3. Dispositif selon l'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que les étiquettes (6) peuvent
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étre avancées, a I'aide de l'organe d’amenée des
étiquettes (20, 23), d'une position a I'extérieur de
la demi-gaine, dans une position de transfert (en
22) a l'intérieur de la demi-gaine, a partir de
laquelle ies étiquettes (6) sont entrainées par le
pli d’étiquette (2), par frottement avec ce dernier,
lors de I'avance de la demi-gaine.

4, Dispositif selon I'une des revendications 1 2
3, caractérisé en ce qu’il est prévu, en tant
qu’organe d’amenée des étiquettes, une rigole
{20) entourant un bord de I'étiquette dans
laquelie les étiquettes (6} peuvent étre avancées
dans la position de transfert {(en 22) a {’aide d'un
piston (23) guidé parallélement a la rigole.

b. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce qu'il est placé, dans la
direction d’avance derriére la position de
transfert (en 22), un barrage photoéiectrique (22)
faisant partie d’'une commande de I'avance par
cycle de la demi-gaine, de teile sorte que
I'avance soit interrompue en cas de libération du
trajet optique du barrage photoélectrique (22)
apres le passage de l'aréte, arriére dans le sens
de I'avance, d’une étiquette (6), les machoires de
soudage de séparation {25) étant alors
déclenchées pour réaliser ies cordons de soudure
de séparation (4), et que I'avance soit rétablie en
cas de nouvelle interruption du trajet optique par
I'aréte, avant dans le sens de I'avance, de
I'étiquette suivante (6) amenée dans la position
de transfert (en 22}.

6. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
5, caractérisé en ce que, dans une station de
remplissage (32) se trouvant, dans le sens de
I'avance, aprés les machoires de soudage de
séparation (25}, le pli d’étiquette (2) peut étre
guidé sur une voie courbée avec un centre de
courbure sur le coté de ces plis tourné vers les
bords libres des plis en U (2, 3), de telle sorte que
les éléments de guidage de la voie (tole de
guidage 33, galets-presseurs 34) cherchent a
presser le bord libre du pli d’étiquette (2)
transversalement a la direction d’avance, contre
les étiquettes (6), sans saisir ie bord libre du pli
de sac (3) qui se souléve du bord libre du pli
d’étiquette (2) du fait de la courbure de la voie.

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce qu'il est disposé sur la station
de remplissage (32), une soufflante (36) dont la
direction de soufflage s’éloigne du pli d'étiquette
(2) et va en direction du bord libre du pli de sac
(3).

8. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
7, caractérisé en ce qu'il est disposé, dans le sens
de I'avance, derriére les machoires de soudage
de séparation (25), un dispositif de poingonnage
(31) qui permet de réaliser une ouverture
traversant le pli d"étiquette (2) ainsi que
I"étiquette (6) et destinée, par exemple, & la
suspension ultérieure du sac (1).
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