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@ Sack aus thermoplastischer Kunststoffolie sowie Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen

Herstellen der Sdacke aus Folienschlauchen.

@) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum  kontinuierlichen Herstellen von
Packsdcken aus einer Folienschlauchbahn aus
thermoplastischem Kunststoff, bei dem kontinuierlich
ein reiffestes VerschiuBband (7) in L&ngserstreckung
entlang einer flr das Bilden der Sackdffnung be-
stimmten Seitenkante der Schlauchbahn mit minde-
stens einer Schlauchbahnseite haftfest verbunden
wird und parallel unmittelbar neben dem hafifest
aufgebrachten VerschluBband innenliegend verlau-
fend mindestens eine Schlauchbahnseite mit einer
Perforationslinie (8) ausgebildet wird und dann die
Schiauchbahn rapportmifig quer und/oder konti-
nuierlich 18ngs geschweift und wahlweise die
N schweisninte getrennt  bzw. neben  den
<‘S»chweiBnéihten abgeschnitten wird, wodurch S#cke
©(10) mit Seitennaht und/oder Bodennaht erhalten
LD werden, die mit einem ldngs der Sackéfinung (12)
c’abreiBbarem VerschluBband ausgeriistet sind und
<I'die Sécke ggf. nach Faltung in Sackpacken gesta-
apelt und zu Displayverpackungen abgepackt werden
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Sack aus thermoplastischer Kunststoffolie sowie Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen

Herstellen der Sacke aus Folienschiduchen

Die Erfindung betrifft einen. Sack aus
thermoplastischer Kunststoffolie, dessen Vorder-
und Rickseite aus einem flachgelegten Folien-
schlauch- gebildet: sind. Die Erfindung betrifft wei-
terhin ein Verfahren und Vorrichiungen zum Her-
stellen von S&cken, insbesondere Mlisdcken aus
Falienschiduchen: aus thermoplastischem Kunst-
stoff, wabei die extrudierten geblasenen Folien-
schiduche zu Schlauchbahnen flachgelegt, ggf. in
Léngserstreckung der Schlauchbahn durch minde-
stens einen Langsschnitt aufgeschnitten werden,
dann die Schlauchbahn rapporimiBig quer
und/oder kontinuierlich ldngs geschweift und wahi-
weise die Schweifindhte gefrennt bzw. neben den
Schweiinghten abgeschnitten wird, wodurch S&cke
mit Seitennaht und/oder Bodennaht erhalten wer-
den. Die Sicke k&nnen ggf. nach Faltung in Sack-
packen gestapelt und zu Displaypackungen abge-
packt werden.

Anlagen zum kontinuierlichen Herstellen von
Packsdcken aus thermoplastischem Kunststoff sind
in vielfdltiger Ausgestaltung bekannt, wozu bei-
spielsweise auf die in der DE-PS 24 57 039, DE-PS
62 36 321, DE-PS 21 04 082, DE-PS 34 21 680,
DE-AS 27 55 860 und 27 43 494 und DE-OS 28 10
204 sowie DE-PS 26 30 341 beschriebenen Vor-
richtungen verwiesen wird..

Bei allen diesen mit den bekannten Verfahren
und Vorrichtungen herstellbaren Sacken oder Beu-
teln aus Kunststoffolien wird bei der Anwendung
als nachteilig empfunden, daB sie zum Ver-
schliefen nach Befiiliung kein zum Sack gehériges
Verschiufimitte! aufweisen, sondern dieses erst be-
schafft werden muB. Des weiteren stellt sich insbe-
sondere bei groBformatigen Packsicken die Aufga-
be, diese zu einem mdglichst handlichen kleinen
Format in Displayverpackungen, die entsprechend
zum Einzelverkauf angeboten werden kdnnen, ab-
zupacken. Hierbei ist es bekannt, die Einzelsicke
durch Faltung in ihren Formaten zu verkleinern und
dann {bereinandergestapelt in gewiinschten An-
zahlen als Sackpacken zu Displaypackungen zu
konfektionieren. Hierbei ist vielfach eine geordnete
Einzelentnahme der gefalteten Sicke aus den Dis-
playpackungen nach ldngerem Gebrauch nicht
mehr gegeben, da die gefalteten S#cke in der
Displayverpackung verrutschen oder die Einzelent-
nahme durch unerwiinschie Mitnahme weiterer
Sédcke behindert wird. Fir Grofabnehmer sind
auch Sackketten in aufgerollter Form mit perforier-
ten Trenniinien oder zieharmonikaartig gefaltete
Sackketten bekannt.
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Aus der DE-OS 22 49 584 ist bereits sin Beutel
bekannt, bei dem der Rand entlang dem offenen
Ende wahrend der Herstellung perforiert wird, so
daB ein abreifbarer Zugstreifen aus dem Beutelma-
terial gebildet wird. Dieser abreiBbare Zugstreifen
weist jedoch bei diinnen Beutelfolien keine ausrei-
chende ReiBfestigkeit auf, die ein ordentliches Zu-

~ binden des gefilliten Beutels gewZ#hrleisten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Packsécke aus Kunststoffolien Ifiir die Handhabung
bei ihrer Verwendung zu verbessern, insbesondere
ein geeignetes Verschlufmittel zu schaffen, womit
ein miheloses VerschiieBen des geflilten Sackes
an jedem beliebigen Ort und Zeitpunkt ermdglicht
wird, sowie ein wirtschaftliches umweltfreundliches
Herstellverfahren vorzusehen. Des weiteren besteht
die Aufgabe, die groBSformatigen SZcke, wie
Miillsécke, in handliche Displaypackungen zu kon-
fektionieren, die bei kleinen Formaten, erhalten
durch Falten der Teile, dennoch eine geordnete
Einzelentnahme der Sidcke ermdglicht und ein
Verrutschen der in der Displayverpackung verblei-
benden Sicke vermeidet. )

Diese Aufgabe wird gemiB der Erfindung bei
einem Sack aus Kunststoffolie dadurch gel&st, das -
ein reiffifestes VerschiuBiband parallel zur Oberkante
der Sackdffnung und Uber die Breite des Sackes
verlaufend mit mindestens einer der Seiten des
Sackes haftfest verbunden ist und im Bereich zwi-
schen der Oberkante der Sack&ffnung und dem mit
dem Sack verbundenen Verschiufband eine per-
forierte Linie parallel zum VerschluBband ausgebil-
det ist, entlang der das VerschiuBband abreifibar
ist.

Damit ist das zum VerschlieBen bzw. Zubinden
eines geflliten Sackes oder Beutels benstigte Ver-
schluBband am Sack befestigt und wird zum
bendtigten Zeitpunkt von dem Sack entlang der
Perforationsiinie abgerissen. Es ist nunmehr uner-
heblich, an weichem Ort und zu welchem Zeiipunkt
der Sack verschiossen werden soll, das zum Zu-
binden bendtigte VerschluBband ist immer griffbe-
reit und in ausreichender L3inge vorhanden. Als
Verschiufiband ist neuerungsgemiB nicht nur ein
Band, sondern auch eine Schnur, Faden oder der-
gleichen zu verstehen.

Fir S&cke oder Beutel, die eine an der
Sackdffnung einseitig Uiber die Breite des Sackes
in Verldngerung einer Seite des Sackes
Oberstehende Klappe aufweisen, ist gem&B einem
weiteren Vorschlag der Erfindung das Ver-
schluBband parallel zur Oberkante der Sack&ffnung
verlaufend mit der Klappe haftfest verbunden und
im  Bereich zwischen der Oberkante der
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Sackdffnung und dem an der Klappe fixierten Ver-
schluBband die perforierte Linie parallel zur Ober-
kante der Sackdfinung ausgebildet, entlang der das
VerschluBband abreifbar ist. Zum Zubinden des
Sackes steht dann zu gegebener Zeit das mit der
Klappe abge rissene Verschiuband zur Verflgung.

Die Erfindung. 138t verschiedene Mdglichkeiten
des Anbringens. des VerschluBbandes an der
Uberstehenden Klappe des Sackes zu. Besaonders
bevorzugt ist die Befestigung des VerschluBbandes
durch EinschweiBen desselben in einen durch Um-
falten der Klappe gebildeten Umschlag. Es ist je-
doch auch mdglich, das VerschluBband direkt auf
der Klappe anzuschweifien. Als haftfeste Verbin-
dungen flir das VerschluBband mit dem Sack bzw.
der Klappe kommen auch Klebeverbindungen in
Frage. Beispielsweise k&nnen mit Schmelzkieber
beschichtete Béndchen unter Anwendung von
Druck und Wdrme mit der Kunststoffalie des Sac-
kes bzw. der Klappe verbunden werden. Die ent-
lang der Perforationslinie abzureifiende Klappe mit
Verschlufband wird dann zum VerschlieBen des
Sackes verwendet. Es ist auch denkbar, die Kiappe
von dem VerschluBband abzustreifen, d.h. das Ver-
schluBband aus dem Umschiag zu I8sen, sofern
dies die vorgenommene Verbindung zul4st.

GemdR einer weiteren Variante ist das Ver-
schluBband zwischen den beiden Sackseiten ent-
lang deren Oberkante eingelegt und verschweiBt
und die Perforation in beiden Sackseiten vorgese-
hen und die Sackd&ffnung entlang der Perforation
ausgebildet.

Eine solche Anbringung des VerschiuBbandes,
bevorzugt durch EinschweifBen, ist besonders bei
sehr diinnen flir die Herstellung der Sicke verwen-
deten Kunststoffolien, insbesondere unter 20 um
Dicke, vorteilhaft anzuwenden.

Ein vorteilhaftes Verfahren zum Herstellen der
Sdcke mit abreifbarem VerschluBband schidgt vor,
daB vor dem Herstellen der Schweifnihte konti-
nuierlich ein reiffestes mit der Kunststoffolie des
Sackes  verschweiBbares  VerschiuBband  in
Langserstreckung entlang einer fiir das Bilden der
Sack&ffnung bestimmten Seitenkante der
Schlauchbahn mit mindestens einer Schlauchbahn-
seite haftfest, insbesondere durch Schweifen, ver-
bunden wird und parallel unmittelbar neben dem
haftfest aufgebrachten VerschiuBband innenliegend
verlaufend mindestens eine Schlauchbahnseite mit
einer Perforationslinie ausgebildet wird, entlang dr
das VerschiuBband von der Schiauchbahn ab-
reifibar ist.

Mit VerschiuBband ist erfindungsgemaB nicht
nur ein Band oder Bindchen, sondern auch sine
Schnur, Faden, oder dergleichen zu verstehen, das
sich zum Binden eignet.
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Die  bevorzugte Verbindung des Ver-
schiufbandes mit der Schlauchbahn wird durch
SchweiBen hergestellt, wobei das VerschluBband
aus einem geeigneten mit der Schlauchbahn ver-
schweifibaren Kunststoff besteht und entweder auf
der Schiauchbahn aufgeschweift oder bevorzugt
eingeschweift, und zwar vollfidchig, wird.

Bei einer bevorzugten vorteilhaften
Ausflhrungsform der Erfindung wird gema8 den im
Anspruch 6 genannten Merkmalen verfahren. Hier-
bei werden S&cke hergestellt, die eine an der
Sackéfinung einseitig Uber die Breite des Sackes
in  Verldngerung einer Seite des Sackes
Uberstehende Klappe aufweisen, mit der das Ver-
schluBband paraliel zur Oberkante der Sack&ffnung
verlaufend mit der Kiappe haftfest verbunden, ins-
besondere verschweit ist und im Bereich zwi-
schen der Oberkante der Sack&ffnung und dem an
der Kiappe fixierten VerschluBband die perforierte
Linie parallel zur Oberkante der Sackdffnung und
dem Verschiufband ausgebildet ist, entlang der
das VerschiuBband dann abreiBbar ist.

Erfindungsgem&B kann das VerschiuBband in
unterschiedlicher Weise an der Uberstehenden
Klappe des Sackes bzw. der Schiauchbahn ange-
bracht werden. Bei einer bevorzugten vorteilhaften
Ausflihrung wird das VerschluBband fortlaufend auf
die Klappe aufgebracht und durch Umschlagen des
Klappenrandes eingesdumt und kontinuierlich mit
der Klappe vollflachig verschweift.

Eine weitere Mdglichkeit des Herstellens von
Sécken mit abreifbarem VerschiuBband wird erfin-
dungsgemdB gem&B den Merkmalen des Anspru-
ches @ vorgeschlagen. Diese Verfahrensweise ist
besonders vorteilhaft flir Schlauchbahnen, deren
Breite einer Sacklénge entspricht-oder bei denen
bei einer zwei Sacklingen entsprechenden
Schlauchbahnbreite mittig in  Lingserstreckung
eine eine Sackbodenschweifinaht bildende Trenn-
schweifinaht zusitzlich zu Seitenschweindhien
ausgeflhrt wird - und bei denen die geschlossenen
Seitenkanten der flachgetegten Schlauchbahn nicht
aufgeschnitten werden. Anstelle eines solchen
Léngsschnittes wird nur die Lingsperforation in
dem gewdlnschten Abstand von der Kante - ents-
prechend der einzuschweifenden Ver-
schiuBbandbreite - durch beide Schlauchbahnsei-
ten durchgehend ausgeflihrt und die Klappe bzw.
der Umschiag, in den das VerschiuBband eingelegt
und verbunden werden soll, wird erst zu dem Zeit-
punkt der Einflhrung des VerschiuBbandes
gedffnet. GemdB diesem sehr vorteilhaften Vor-
schlag der Erfindung erspart man sich das vorhe-
rige Aufschneiden und mdgliche Verrutschen der
Schiauchbahnseiten sowie das Aufklappen und
spédtere wieder Umklappen des Randstreifens der
Schlauchbahn. Nach dem Aufreiien einer Perfora-
tion, insbesondere der obenliegenden Schlauch-
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bahnseite, wird zugleich die spitere Sacké&finung
gebildet und die Perforationslinie in der unteren
Schiauchbahnseite verbieibt zum. Abreifen des
VerschluBbandes, das in dem durch das Aufreifien
einer Perforationslinie- ge bildeten Umschlag der
unteren:Schlauchbahnseite eingelegt werden kann.

Es ist. aber auch mdglich, das Verschlufband
idngs einerr aufgeschnittenen Seitenkante der
Schlauchbahn zwischen die beiden Schlauchbahn-
seiten einzulegen und einzuschweiBen und die per-
forierte Linie neben dem eingeschweiBten Ver-
schiufband innenligend, d.h. auf der Schiauch-
bahnseite: , durch beide Schiauchbahnseiten durch-
gehend auszubilden. Diese Verfahrensweise zum
Anbringen des VerschluBbandes. ist besonders bei
sehr dinnen fiir die Herstellung der Packsicke
verwendeten Kunststoffolien, insbesondere unter 20
um Dicke vorteilhaft anzuwenden. Es ist auch
mdglich, das Verschiufband auf einer Seite der
Ubereinanderliegenden Schlauchbahnseiten aufzu-
schweifien, wobei das Verschlufiband mit der aniie-
genden Schlauchbahnseite und die beiden
Schlauchbahnseiten miteinander verschweifien. Die
durchgehende Perforation erm&glicht, die spitere
Sackéffnung durch das Abreifen des Ver-
schluBbandes entlang der perforierten Linie entste-
hen zu lassen.

Fiir die Erfindung wird bevorzugt ein Ver-
schiuBband aus Béndchen aus insbesondere ver-
streckten Polyolefinen, wie HDPE oder Polypropy-
len verwendet. Das VerschluBbindchen wird fort-
laufend endlos aufgebracht und reicht bei dem
fertigen Sack Uber die ganze Sackbreite, und -
schlieft an beiden Seiten blindig mit der
Séckbreite, d.h. den Seitenrdndern bzw. -nihten
ab. Das VerschluBbindchen kann vorteilhaft eine
Breite von etwa 3mm bis 6 mm bei einer Dicke von
etwa 10 bis 50 u aufweisen. Andere Abmessungen
sind auch mdglich. Die- HShe der bei der Fertigung
{iberstehenden Klappe der Schiauchbahn, die
durch den Versatz der Langsschnitte bewirkt wird,
solite etwa 10 bis 40 mm betragen. Die Klappe
wird zum Einschweifien des Verschlufibandes be-
vorzugt um knapp die Hilfte ihres Uberstandes
umgeschiagen.

Die Erfindung 188t sich mit besonderem Vorteil
fur die Herstellung von Mullsicken, Kleidersicken
usw. flir den Haushalt anwenden, die Formate von
etwa 500 bis 900 mm Breite und etwa 700 bis
1200 mm Linge aufweisen; jedoch auch kleinere
Sackformate sind mit dem erfindungsgemifen Ver-
fahren herstellbar.

Die fur die Erfindung geeigneten Sackformen
kdnnen unterschiedlich sein, bevorzugt sind jedoch
Packsicke ohne Seitenfalien, jedoch mit Seiten-
schweiBndhten bzw. Seitentrennschweifnihten und
mit oder ohne Bodenfalte. Solche Packsdcke ha-
ben eine hdchstmbgliche Gebrauchssicherheit
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durch Faltkanten statt Schweifnaht am Sackboden.
Bei entsprechender Folienschlauchfiihrung,und
Herstellen entsprechender SchweiBnidhte sind je-
doch auch Packsicke mit Bodenschweifinaht und
mit oder ohne Seitenfalien erfindungsgemif mit
einem abreifbaren Verschiuiband im Bereich der
spéateren Sackdffnung ausristbar.

Als thermoplastische Kunststoffolien kommen
insbesondere Mono-oder Mischfolien aus Polyolefi-
nen, wie LDPE, HDPE, und/ioder LLDPE oder z.B.
coextrudierte Mehrschichtfolien aus solchen oder
anderen geeigneten thermoplastischen Kunststof-
fen in Frage. Mit Vorteil sind solche thermoplasti-
schen Kunststoffe, die sich besonders gut ver-
schweifien lassen, einzusetzen. Je nach Anwen-
dungsgebiet und Kunststoff werden die Foliendic-
ken ab 10 um bis etwa 50 um gew&hit.

Die erfindungsgemdB hergestellten mit ein-
bzw. angeschweifiten und abreiffbaren Ver-
schiuibéndern direkt an der Sackdffnung versehe-
nen Sdcke sind fur die einzelne Verwendung beim
Endverbraucher noch in entsprechend handlichen
Displayverpackungen in geeigneten Stlckzahien,
beispielsweise 6 bis 30 Sécke pro Verpackung, bei
der kontinuierlichen Herstellung der S3cke zu
Uberfihren. Neben der wirtschaftlichen Produk-
tionsmethode ist es auch ein Anliegen der Erfin-
dung, die Displayverpackung flUr den Endverbrau-
cher so zu gestalten, daf eine einfache und sichere
Einzelsackentnahme aus der Displayverpackung
ermdglicht  wird, insbesondere auch bei
groBformatigen S&cken, die keine Unordnung der
noch nicht bendtigten Sdcke in der Verpackung
hervorruft.

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird in Weiterbil-
dung des Verfahrens zum Herstellen von SZcken
mit angeschweifiten VerschluBbindern vorge-
schlagen, daff die mit VerschluBband ausgerUsteten
S&cke ggf. nach einfacher oder doppelter U -
Faltung der einzelnen SZcke in deren
Langserstreckung mit einer geschlossenen Seiten-
bzw. Faltkante in Transportrichtung vorne querver-
laufend Ubereinander in vorbestimmter Anzzhl zu
einem flachen Sackpacken gestapeit werden und
der Sackpacken in W -artiger Form zu einem Sta-
pel zusammengefaltet wird, wobei entweder derje-
nige auBenliegende Falischenkel des W-Stapels, an
dessen Kante die VerschluBbander der Sicke ver-
laufen, [&nger als die anderen untereinander insbe-
sondere gleiche langen Falischenkel ausgebildet
wird und einen einseitig Uber den W-Stapel vorste-
henden Randstreifen bildet und der W-Stapel in
eine Displayverpackung eingebracht wird oder eine
der Falten des W-Stapels von zwei gegeniber den
brigen Faltschenkeln lZngeren Faltschenkeln ge-
bildet wird und somit den vorstehenden Zupfsaum
bildet.
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Das erfindungsgemdBe Verfahren ermdglicht
kontinuierlich in schnefler Produktionsabfoige auch
groBformatige S&cke nicht nur auf kleine Formate
einzeln zu falten, sondern eine Packung einer
Mehrzahl von S3cken in einen Packen oder Stapel
zu schaffen, der eine einfache und sichere Zupfent-
nahme eines Einzelsackes aus der Displayverpac-
kung ermdglicht. Diese einfache sichere Entnahme
erfolgt durch Zugreifen an dem vorstshen den
Randstreifen des jeweils in der W -Faltung des
Stapels innenliegenden Sackes. Die nicht
bendtigten S&cke verbleiben in der geordneten
Lage in W -Form in der Displayverpackung und
werden durch die Entnahme des in W -Faltung
innenliegenden Sackes nicht gesttrt. Die Sicke
aus Kunststoffolien lassen sich durch ihre Ge-
schmeidigkeit leicht in die gefaltete Form des W
-Stapels Uberfihren, wobei jedoch (berraschend
ist, daB eine gesicherte und geordnete Entnahme
der Beutel mdglich ist, da diese sowoh! durch
elektrostatische Aufladung zum Aneinanderhaften
neigen und auch keine Eigenfestigkeit aufweisen
und damit auch stark zum Verrutschen neigen.

Gem&B dem erfindungsgem#fen Verfahren
kGnnen die einzelnen flachgelegten Sicke konti-
nuierlich nacheinander zur Verkleinerung minde-
stens einer ihrer Dimensionen, ndmlich Linge oder
Breite, mindestens einmal gefaltet werden und wer-
den dann in dieser gefalteten flachgelegten Form
aufeinander zu Sackpacken vorbestimmter Anzahl
von S&cken gesammelt. Die einzelnen Sicke
kGnnen hierbei z.B. auf halbe Sackbreite oder -
lange oder durch zweifache Faltung auf ein Drittel
Sackbreite oder -linge oder auf ein Vierte! Sack-
breite oder -linge zusammengelegt werden. Auf
diese Weise wird es mdgiich, beispieisweise bei
einer Sackbreite von 800 mm diese bei zweifacher
Faltung auf 200 mm zu verklsinern und bei einer
Lange von 1000 mm durch eine W-Faltung mit 6
Schenkeln, die quer zur vorangegangenen Einzel-
faltung erfolgt, diese auf 200 mm zu verkiirzen. Die
Displayverpackung weist dann eine nur unwesent-
lich Uber das Format des W -Stapels von etwa 200
¥ 200 mm hinausgehende Dimension auf, wobei
die H8he bzw. Dicke der Verpackung sich nach der
Anzahl der in dem Stapel aufgefalteten Sicke rich-
tet und bei beispielsweise 10 abgepackten S#cken
der vorgenannten Gr&Be im Millimeterbersich liegt.

Bei der Einzelfaltung der S#cke kann es von
Vorteil sein, um wihrend der Fertigung ein Verkle-
ben aufeinanderliegender SchweiBnéhte zu verhin-
dern, Seitenkanten mit SchweifnZhten auf einen
kleinen Versatz der Kanten zu falten. Hierbei wird
die Faltlinie von der Sackmitteliinie etwa einer
Schweifinahtbreite der zur Faltlinie parallel verlau-
fenden Schweifindhte entsprechend versetzt. Damit
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ist eine einwandfreie Verlegung der Sicke und das
Bilden von W -Stapeln fiir die nachfolgende Dis-
playverpackung ermgglicht und ein Anschweifen
vermieden.

Fir die Ausbildung des W -Stapels wird bevor-
zugt eine gerade Anzahl von Faltschenkeln ausge-
biidet, insbesondere 6 Faltschenkel. Die Anzah! der
Faltschenkel richtet sich sowohl nach der aufzutal-
tenden Ldnge der Sdcke und dem gewiinschten
Format. Auch die Anzahl der in einem W -Stapel
enthaltenen Sicke spielt eine Rolle. Fiir Haushalt-
spackungen, d.h. Kleinpackungen fir die Einzelent-
nahme von Sacken,je nach Bedarf, werden in ein-
em Stapel in der Regel etwa 5 bis 30 Sicke
vorgesehen.

Bevorzugt wird der Stapel mit gleichbleibender
Falthdhe der Faltschenkel bis auf den einen
Uberstehenden Faltschenkel gefaltet. Der
Uberstand des Randstreifens des Uberstehenden
Faltschenkels sollte etwa 15 bis 30 mm betragen,
um ein einwandfreies Zugreifen und Anfassen des
Sackes flir die Einzelentnahme zu gewihrleisten.

Als Displayverpackungen k&nnen Beutel oder
Schachtein bzw. Faltschachteln aus Kunststoffolien
oder Papier bzw. Karton oder dergleichen vorgese-
hen werden, in die die W -Stapel von Sicken
eingefllit werden. Die Displayverpackungen
kdnnen mit einer VerschluBklappe, die entweder
mit einer Abreifperforation zur Herstellung der Ent-
nahmed&ffnung ausgebildet ist oder mit einer Ver-
schiuBklappe, die als Umschlag mit einer
Selbstklebehaftschicht versehen ist,oder aber ein-
fach  zugeschweift werden oder ein Ab-
reifbdndchen aufweisen, das einen Entnahme-
schlitz beim Abreifen erzeugt. Auch kdnnen die
Displayverpackungen eine Aufhingelasche aufwei-
sen, um sie gut zugénglich an Auf hingeleisten zu
plazieren.

Die W-formige Auffaltung der Sicke zu einem
Stapel hat des weiteren den Vorteil, dag die Sack-
bereiche mit den  eingeschweiBten  Ver-
schiuBbéndern, die eine Materialanhdufung ge-
genlber den Ubrigen Sackteilen darstellen, in den
Uberstehenden Randstreifen des W -Stapeis ver-
legt werden und damit ein Raumausgleich in der
Displayverpackung, d.h. eine gleichméBige Rau-
mausnutzung ermdglicht wird und das Aufwdlben
gegeniiber den Ubrigen flachgelegten Sackteilen
vermieden wird.

Zum Durchfilhren des erfindungsgemifen Ver-
fahrens zum Herstellen von Packsicken, insbeson-
dere Milisdcken aus Kunststoffolien mit einge-
schweiBitem abreifbaren VerschiuBband wird von
konventionellen Anlagen enthaltend in der Produk-
tionsabfolge einen Extruder mit Folienblaskopf zum
Herstellen der Schlauchfolie aus thermoplasti-
schem Kunststoff, eine Flachlegesinrichtung fiir die
Schlauchfolie zur Schlauchbahn, ggf. eine Langs-
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schneideeinrichtung flir- die Schiauchbann, eine
Speichervorrichtung fir Sehlauchbahn, eing Folie-
nabzugsvorrichtung flir die im Speicher abgelegte
Schiauchbahn, eine SchweiBeinrichtung zum: Her-
stellen  von-  SchweifinZhten- bzw.. Trenn-
schweifindhten in Quer-und/oder Langsrichtung: der
Schiauchbahn zum Erzeugen von Sickerr mit Sei-
tennaht und/oder Bodennaht, ggf. Falteinrichtungen
flr die Einzelsack-L&ngsfaliung, eine Sackablage-
vorrichtung und Verpackungseinrichtung sowie die
einzelnen Stationen verbindende Transportmittel
ausgegangen.. Solche Anlagen sind bekannt und
kdnnen ggf. zusétzlich mit.eimer Druckmaschine fir
einseitige oder beidseitige- ein-oder mehrfarbige
Bedruckung der Schiauchbahn ausgeriistet sein,
die bevorzugt nach der Folienabzugsvorrichtung
und vor dem SchweiBen der Trennnihte auf die
Schiauchbahn . einwirkend angeardnet wird. Auch
Vorrichtungen zumr Einlegen: von Bodenfalten
kdnnen in bekannter Weise an geeigneter Stelle im
Produktionsablauf vorgesehen werden.

Zum Herstellen von S&dcken mit abreifibaren
Verschiufbéndern wird eine gattungsgemiBe An-
lage erfindungsgemaB mit zwischen der Folienab-
zugsvorrichtung  und  der  nachgeschalteten
SchweiBeinrichtung angeordneter Zufiihreinrichtung
und Verbindungseinrichtung fiir das VerschluBband
sowie einer Perforationseinrichtung gemif den
Merkmalen des Anspruches 11 ausgeriistet. Die
erfindungsgem&B ausgebildete Anlage ermbglicht
die kontinuierliche Fertigung von Sicken mit einem

Uber die Sackbreite reichenden neben der
Sackdffnung  ausgebildeten abreifbaren Ver-
schiufband.

Um ein Verlaufen des VerschluBb3ndchens zu
vermeiden und dies mdglichst genau in der gewiin-
schten Position auf die Schlauchbahnseite entlang
der Kante aufzubringen, wird in Weiterbiidung der
erfindungsgem&fen Vorrichtung vorgeschlagen,
daf die Zufiihreinrichtung einen Zuflihrungstrichter
fr ~ das  VerschiuBband und ein  Um-
faltfhrungsblech zum Umschiagen der unteniie-
genden Schlauchbahnseitenkante iber das aufge-
legte VerschluBband aufweist. Damit wird die Aus-
bildung eines gerade verlaufenden  Ver-
schiufbandes mit gleichm#gigem Verbindungsbe-
reich erreicht. Zum Herstellen der Verbindung, ins-
besondere einer SchweiBverbindung, wird unmittel-

bar nach der Umfalteinrichtung gine
SchweiBeinrichtung, insbesondere  eine in
L&ngserstreckung wirkende rotierende

Schweifeinrichtung, z.B. ein Schweifirad zum Ver-
schweifien des VerschiuBbandes mit den anliegen-
den Schiauchbahnseiten,vorgesehen. Unmittelbar
im AnschluB an die rotierende SchweiBeinrichtung
ist die Perforationsvorrichtung zum Ausbilden der
flinienfdrmigen sich in Langserstreckung erstrec-
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kenden Perforation direkt neben der SchweifBnaht
fur das Verschiufiband vorgesehen. Diese Perfora-
tionslinie kann beispielsweise mit einem Perfora-
tionsrddchen hergestellt werden.

Eine vorteilhafte erfindungsgemégBe Ausgestal-
tung einer Anlage zum Durchfihren des Verfahrens
nach Anspruch 10 ist den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruches 12 entnehmbar.

Die AufreiBvorrichtung flr eine Schlauchbahn-
seite ldngs der einen Perforationslinie ist bevorzugt
integral mit einer ZufUhrung, z.B. einem
Zuflhrungsfinger fiir das VerschiuBband ausgebil-
det. Der Abstand der Perforationslinie von der Falt-
kante des flachgelegten Schlauches ergibt die Brei-
te der Klappe bzw. des Umschlages, in den das
VerschluBband bevorzugt eingelegt wird. Eine Per-
forationseinrichtung,  nachgeordnet der Ver-
schweiBeinrichtung, ist nicht erforderlich.

Nach dem Aufbringen des Verschiufbandes
und dem Herstellen der Abreifiperforation erfolgt
das Konfektionieren der so vorbereiteten Schlauch-
bahn mittels an sich bekannter SchweiB-bzw.
Trennschweifvorrichtungen in den gewlnschien
Abmessungen durch Querschweifindhte bzw. Quer-
und Léngsschweifndhte. Die so hergesteliten
S&cke mit VerschluBbindern werden dann konti-
nuierlich zu Sackpacken gesammelt und je nach
Anwendungsbereich auf kleinere Formate gefaltet
und zu Displaypackungen fur den Haushalt oder
dergleichen abgepackt. Zum Erzielen einer beson-
ders vorteilhaften kleinformatigen Displayverpac-
kung mehrerer S&cke in einer Verpackung, die
zugleich eine einfache und geordnete Einzelent-
nahme der S#cke gestattet, wird die gattungs-
gemiBe Anlage zum Herstellen von Packsicken
erfindungsgemas gemiB den Merkmalen des Ans-
pruches 13 mit einer W-Falteinrichtung aus-
gerUstet, die das Falten ganzer Sackpacken und
geordnete Einlegen und Verpacken in Displayver-
packungen ermoglicht.

Weitere vorteilhafte Einzelmerkmale des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens und der Anlage zum
Durchfiihren des Verfahrens und zum Herstellen
von Packsécken, insbesondere Mullsdcken, mit
eingeschweiftem abreifbaren Verschiuband und
ggf. Displayverpackungen mit in W -Form gefalte-
ten Stapeln von Packsicken werden anhand der
Zeichnung beispielhaft erldutert.

Es zeigen

_ Figur 1, 3, 5 eine schematische Darsteliung
einer Anlage zum Herstellen von S3cken
Figur 2, 4, 6 eine schematische Darstellung
der Sackentstehung mit einer Anlage gemai3B den
Figuren 1,3, 5
Figur 7 und 8 2zwei Ansichten zur
Erl8uterung des Schnittvorganges gemas Figur 2d
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Figur 9 und 10 zusétzliche Teilansichten zu
der Verschlufbandaufbringung gem&B Figur 4 h1
und h2

Figur 11 schematische Darsteliung einer Fal-
temainlegevorrichtung

Figur 12 eine schematische Darstellung flr
gime W -Falteinrichtung

Figur 13 eine schematische Darsteliung ein-
es Greifers fir den W -Stapel

Figur 14 eine Teilansicht eines Mililisackes

Figur 15 Teilansicht einer  Ver-
schluBbandeinlegung

Figur 16 und 17 Ansichten verschiedener
Sédcke

Figur 18 bis 21 Ansichten verschiedener
Varianten gefalteter W-Stapel von Sicken

Figur 22 Ansicht einer Displayverpackung

Die kontinuierliche Sackproduktion beginnt
gem&B Figur 1 mit der Extrusion eines Rohres
gemdB Figur 2a mittels des Extruders |, das mit
dem Folienblaskopf Il zu dem Folienschlauch 1
gemas Figur 2b aufgeblasen wird. Hierbei kdnnen
Monofolien aus nur einem thermoplastischen
Kunststoff, wie LDPE, HDPE, LLDPE oder Mi-
schfolien aus Abmischungen der vorerwihnten
Kunststoffe oder auch mehrschichtige Schiauchfo-
lien, sogenannte Coextrusionsfolien als Kombina-
tion der vorerwdhnten Kunststoffe oder auch ande-
rer geeigneter thermoplastischer Kunststoffe herge-
stellt werden. Der Folienschlauch wird nachfolgend
mittels an sich bekannter Flachlegesinrichtungen i
zu der Bahn 1 gem#B Figur 2c flachgelegt. Fiir die
Abmessungen, d.h. den Durchmesser des Folien-
schlauches 1 ist zu beachten, daB der Foliendurch-
messer der einfachen, bevorzugt der zweifachen
Sackldnge entsprechen sollte. Dann ist es mdglich,
durch in Abstdnden der gewlinschten Sackbreite
erfolgende  Quernaht-TrennschweiBungen  konti-
nuieriich die gewlinschten Sicke zu konfektionie-
ren. Bei einem gewlnschten Miillsackformat von
beispielsweise 700 mm Breite und 1100 mm Linge
betrdgt die Breite der Schlauchbahn gemis Figur
2c 1100 mm bzw. doppelt 2200 mm. Im Falle der
doppelten Schlauchbahnbreite im Verhiltnis zur
Sackidnge ist die Schlauchbahn vor der Aufwic-
klung bzw. Einfaltung zum Speichern durch einen
Langsschnitt in 2 Halbschiduche 1a, 1b gemis
Figur 2d aufzuteilen und dann jeder Halbschiauch
auf eine Rolle 4 aufzuwickeln oder in einem Contai-
ner 5 abzulegen. Die Aufwickel - Va oder Speicher-
vorrichtungen Vb sind dann jeweils doppeit vorzu-
sehen.

Wenn die Sdcke mit einem auf siner Sackseite
léngs eines Randes Uberstehenden VerschiuBband
ausgerlstet werden sollen, ist die Lings-
schneideeinrichtung IV zum Aufteilen der Schiauch-
bahn in zwei Halbschiduche mit versetzten Trenn-
messern zum Erzeugen von in der Oberseite und
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Unterseite der Schlauchbahn gegeneinander um
den Versatz a parallel versetzten Trennschnitten 2,
wie a aus Figur 2d, 7 und 8 zu ersehen ist, aus-
zurlsten. Die gegeneinander versetzten Lings-
schnitte 2 erzeugen in Laufrichtung bzw. Transpor-
trichtung der Halbschlduche einen einseitig 14ngs
einer Seitenkante Uberstehenden Randstreifen,
auch als Klappe 11 bezeichnet. Fiir eine kontinuier-
liche Weiterverarbeitung ist es von Vorteil, wenn
die nachfolgende Speicherung der Halbschiduche
so erfolgt, daB in jedem Speicher, ob Rolle oder
Container, flir einen Halbschlauch die Klappenssite
des halbschlauches auf der gleichen Seite, z.B. der
linken Seite in Laufrichtung, angeordnet ist und die
Uberstehende Klappenseite untenliegend angeord-
net ist. Der Versatz a der Trennschnitte 2 von der
Mittellinie 3 sollte ca. 10 bis 40 mm betragen. Die
Langsfaltkante 15 der Schiauchbahn bzw. des
Halbschlauches bildet z.B. bei den hieraus herzu-
stellenden Sdcken die Bodenfaltkante.

Flr den Fall, daB ein schmaler Folienschlauch
geblasen wird, dessen flachgelegte Bahnbrsite nur
einer Millsackiénge entspricht, wire der Trenn-
schnitt in L&ngserstreckung bevorzugt um die
halbe gewlinschte Klappenbreite versetzt neben
der Seitenkante anzubringen, so daB ebenfalls eine
Uberstehende Klappe ldngs einer Seitenkante der
aufgeschnittenen Schlauchbahn fiir das spitere
haftfeste Verbinden mit dem VerschiuBband ge-
schaffen wird. Die Halbschlduche werden dann ent-
weder,wie in der Figur 2e, gezeigt, auf 2 gleiche,
jedoch spiegelbildlich zueinander versetzt angeord-
nete Rollenwickler 4 aufgewickelt oder in einer Z
-Einfaltung in Containern 5 , wie in der Figur
Zeydargestellt, abgelegt. In allen Fillen ist darauf
zu achten, daB in Folienlaufrichtung die Schiauch-
bahnseite, die die Uberstehende Klappe 11 léngs
der Seitenkante aufweist, unten zu liegend kommt.
Der Folienabzug aus dem Speicher mitteis bekan-
nter Folienabzugsvorrichtungen VI erfolgt dann in
der umgekehrten Richtung, wie in den Figuren
2e,,6, mit gestrichelten Pfeilen dargestellt. Die
Folienabzugseinrichtung V! kann mit einer Walze-
nabzugseinheit flir einen kontinuieriichen Abzug
der Schlauchbahnen, einer Tinzer-Walzensinhsit
flir Steuerung der kontinuierlichen Abzugsge-
schwindigkeit und einer Bahnlaufregelung fir ka-
ntengeraden Bahneinlauf in die nachfoigenden Sta-
tionen ausgerUstet sein. Die Anlagestationen 1 bis
VI, wie vorangehend beschrieben, sind im sinzel-
nen flr sich bekannt, wie auch beispielsweise aus
dem eingangs zitierten Druckschriften entnehmbar
ist.

Falls die herzustellenden Sicke bedruckt wer-
den sollen, kann eine Druckmaschine, beispiels-
weise eine Flexodruckmaschine bekannter Bau-
weise flir ein-oder beidseitigen Ein-oder Mehrfar-
bendruck als Druckstation VI, wie in der Figur 3
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dargestellt, direkt der Abzugsstation flir die
Schlauchbahnen nachgeordnet werden. Mit oder
ohne Bedruckung 6 werden: die von. der Abwickel-
station VI gemaB Figur 3 und Figur 4f; und &
abgezogenen Schiauchbahnen 1,1a den Stationen
VIl bis X zum Zuflihren. und Verbinden: des. Ver-
schiuBbandes und Herstellen- der Abreifiperforation:
zugefihrt.Z.B.. werden Rollen mit dem Ver-
schluBbindchen 7 an einer Ablauistelle vorgesehen
und von hier abgezogen und Uber einen
Zufthrungstrichter auf die Klappe 11 aufgelegt und
die Klappe 1t entlang einer Umfaitblechfihrung
{iber das VerschiuBband 7 umgeschlagen und un-
mittelbar danach mit der Klappe - Oberseite und
Unterseite - haftfest verbunden, insbesandere ver-
schweifBt, wie schematisch in der Figur 4h: darge-
stellf. FUr eine geordnete ZufUhrung des Ver-
schluBbandes. 7 salltenr Zufhrungstrichter und Um-
faltblechflhrung eng. netieneinander angeordnet
sein, um das Verschlufband so nahe wie mdglich
entlang der Umschlagkante einzubringen. Um ein-
en Verlauf des Verschiufbandes und des
Kiappenumschlages zu vermeiden, erfolgt unmittel-

bar nach dem Umschlagen das Verschweifen der

Klappe mit dem VerschiuBband, wobei bevorzugt
ein RotationsschweiBverfahren angewendet wird,
bei dem der Klappenumschlag gleichzeitig
mechanisch zusammengedriickt wird, beispiels-
weise mittels eines Schweifirades, das in Folienlau-
frichtung arbeitet. Bei einem Transportstilistand der
Schlauchbahn hebt das Schweifrad automatisch
ab, so daB ein Durchbrennen der Schiauchbahn
vermieden wird. Eine entsprechende Steuerung
kann vorgesehen werden. Des weiteren kann eine
zweite VerschluBbandablaufstelle mit Vorratsrolle
vorgesehen sein, auf der die nachfolgende Rolle
aufgelegt und der Anfang des VerschluBbindchens
hiervon bereits mit dem Ende noch im Abwickel-
prozess sich befindlichen Rollen verbunden,
zusammengeschweift wird, um eine kontinuierliche
Fertigung oder Stillsetzen der Anlage bei auslau-
fender Rolle des Verschlufibandes zu vermei-
den.Des weiteren kann ein Kontrolisystem fir die
Zuflihrung des VerschiuBbandes vorgesehen sein,
welches bei einem Abri oder auch bei auslaufen-
der Roile ohne Nachfolgerolle die Anlage automati-
sch stillsetzt.

Unmittelbar an die VerschweiBeinrichtung IX fir
das VerschiuBband 7 und den Klappenumschiag -
schlieft sich das Herstellen der Lingsperforation 8
mittels einer Perforationseinrichtung X, zum Bei-
spiel einem Perforationsrddchen,an. Das System
des Erzeugens einer Langstrennperforation z.B.
mittels eines Perforationsridchens auf einem rotie-
renden Ring eines Kugel-oder Rolleniagers ist an
sich bekannt.
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Bei der Ausristung eines Halbschlauches mit
sinem VerschiuBband l&ngs der offenen Seiten-
kante 12 des Haibschlauches 1a, wie in der Figur
4h: dargestellt, ist darauf zu achten, daB das Per-
forieren in L3ngsersireckung unmittelbar im An-
schiuf an die Verschweifiung erfolgt, um eine
exakte Positionierung der Abreifiperforationsiinie 8
nur auf der unteren Schlauchbahnseite, wo das
VerschiuBband aufgebracht ist,sicherzustellen.Der
Klappen umschlag 11 sollie etwas weniger als die
Halfte der Klappenbreite insgesamt betragen, so
daB zwischen der offenen Kante 12 des Halb-
schlauches in Langsersireckung und dem einge-
schweifiten VerschiuBband 7 ein schmaler Streifen
der unteren Schlauchbahnseite flr das Anbringen
der Perforation 8 verbleibt.

Figur § zeigt das in den Klappenumschiag 11
eingeschweiBte VerschiluBband nochmals im Detail,
die Schweifinaht 9 verbindet das Verschiufband
flachig mit den anliegenden Klappenseiten.

Es ist auch mdglich, Sacke mit einem Ver-
schiufband 7, das Uber die ganze Sackbreite
reicht, auszuriisten, bei denen im Bereich der
Sackéfinung keine Klappe Ubersteht, bei denen die
Schiauchbahn 1 l2ngs einer Seitenkante 12 aufge-
schnitten ist, wie in der Figur 4f; ersichtlich. Bei
dieser Variante wird das VerschluBband 7 wie in
Figur 4h2 und 10 gezeigt, zwischen die Unter-und
Oberseite der Schlauchbahn im Bereich der offe-
nen Kante 12 z.B.mittels eines Zuflhrungstrichters
eingefihrt und mittels einer insbesondere rotie-
rende Lingsschweifleinrichtung haftfest verbunden
und anschlieBend die Langsperforation 8 paraliel
direkt neben der SchweiBnaht flir das
SchweiBbdndchen auf der der Schlauchbahn zuge-
wandten Seite hergestelli.

Figur 15 zeigt das Einbringen des von einer
nicht ndher dargestellten Abwickelvorrichtung ab-
gezogenen  Verschiufbandes 7 in  einen
Klappenumschlag 11, der erst zu dem Zsitpunkt
des Einbringens erzeugt wird. Die flachgelegte
Schiauchbahn 1 wird hierbei nicht sofort aufge-
schnitten, sondern zuerst mit einer durch beide
Schlauchbahnseiten durchgehenden Perforation 2a
langs in einem der gewinschten Breite des
Klappenumschlages 11 entsprechenden Abstand
von der geschlossenen Faltkante versehen. Bei der
Zuflhrung des VerschluBbandes 7 zwischen die
beiden Schlauchbahnseiten wird die obere
Schlauchbahnseite gleichzeitig durch die
Zufthreinrichtung (Vllia) [&ngs der einen Perfora-
tionslinie 2a aufgetrennt, so daf die Schnittkante 2
und die umgeschlagene Klappe 11 gebildet wer-
den. Das in die bereits umgeschlagene Klappe 11

-eingelegte VerschluB band 7 wird dann einge-

schweiBt. Die Perforationslinie 8 in der unteren
Schlauchbahnseite ermdglicht dann das spétere

-
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AbreiBen des Verschiufbandes mit Klappenum-
schiag 18ngs der durch Aufschneiden der Perfora-
tionslinie 2a in der oberen Schlauchbahnseite
gebildeten Offnung, d.h. spiteren Sackdffnung.

Anschliefend werden die mit dem Ver-
schiugband 7 l3ngs einer Seitenkante aus-
gerUsteten Schlauchbahnen 1a, 1 einer Naht-
schweiBmaschine zugefihrt, die je nach Ausbil-
dung der Schlauchbahnen Querschweifindhie bzw.
Trennschweifindhte und ggf. LingsschweiBnihte
erzeugt, in den gewlinschien Sackabmessungen
entsprechenden Abstidnden. Wenn Halbschlduche
1a, wie in der Figur 4hs dargestellt, die an der dem
VerschiuBband gegeniberliegenden Seite eine den
spéteren Sackboden bildende Faltkante aufweisen,
produziert werden, so werden in der nachfolgenden
Schweifstation X! durch Querschweifien Trenn-
schweifindhte erzeugt, die die spiteren Sei-
tenrénder 13 der gieichzeitig konfektionierten
Sicke 10 gem#f Figur 4j bilden. Analog kann
beispielsweise mit einer Schlauchbahn gemip
Figur 4h; verfahren werden.

Solche Trennnzhtschweifmaschinen, wie sie in
der SchweiBstation Xl eingesetzt werden k&nnen,
sind bekannt und enthalten z.B. eine Walzenabzu-
gseinheit fiir einen kontinuierlichen Bahnabzug, ein-
en Walzenschwinger zur Steuerung der kontinuierli-
chen Abzugsgeschwindigkeit, eine Antriebseinheit,
eine Druckrapportsteuerung mit Fotozellentastkopf,
eine Umienkwalzeneinheit und eine Heizkeiltrenn-
schweiBeinrichtung mit Klemmleistenpaar. Mit der
TrennschweiBeinrichtung wird zugleich auch das
VerschiuBbéndchen biindig mit der Sackbreite
durchtrennt.

In den Figuren 16 und 17 sind Sicke in erfin-
dungsgema&Ber Ausfithrung dargestelit.

Die Figuren 16 und 17 zeigen je einen Sack 10
aus thermoplastischer Kunststoffolie, z.B. einer
Monofolie aus LDPE. Die Vorderseite 1a und die
Ruckseite 1b des Sackes werden von einem flach-
gelegten Folienschiauch bzw. -halbschlauch gebil-
det, dessen Faltkante den Sackboden 15 bildet, die
Seitenrdnder sind durch SchweiBnihte oder Trenn-
schweifindhte 13 geschlossen. An der Sackdfinung
12 steht einseitig die Folienbahn der Riickseite 1b
in Gestalt der Klappe 11 Uber die ganze Sackbreite
verlaufend Uber. Die Klappe ist bevorzugt zu weni-
ger als der Hilfte ihrer Uberstehenden Linge ent-
spricht, in Richtung auf die Sack&ffnung hin, umge-
schlagen, wobei in den Kiappenumschlag 11a das
VerschiuBbédndchen 7 eingelegt und durch die par-
allel zur Sacko6ffnung verlaufende, den Klappenum-
schlag mit der Klappenunterseite und mit dem Ver-
schluBband 7 verbindende SchweiBnaht 9, einge-
schweift ist. Zwischen dem Klappenumschiag bzw.
dem Schweifnahtbereich 9 und der Sack&ffnung
12 ist die perforierte Trennlinie 8 ausgebildet, so
daB das bevorzugt direki an bzw. neben der
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Sackdffnung eingeschweifte VerschiuBband ent-
lang der Perforation 8 bei Bedarf abgerissen wer-
den kann. Das VerschiuBband 7 schlieft bevorzugt
blindig mit der Sackbreite, d.h. der Klappenbreite
ab.

Bei dem Sack 10 nach Figur 17 ist paraliel zur
Oberkante der Vorder-und Rickseiten 1a,1b zwi-
schen die Seiten 1a, 1b das VerschluBiband 7 aus
Polyethylen eingelegt und mit den anliegenden Be-
reichen der Sackseiten 1a, 1b haftfest verbunden,
2.B. durch die Schweifnaht 9.

Parallel dazu ist die Perforation 8, die durch
beide Sackseiten 1a, 1b hindurchgeht mit einem
solchen Abstand von der Oberkante vorgesehen,
daB das ganze eingeschweifte Verschiufband 7
mit Schweilnahtbereich 9 entlang der Perforations-
linie abtrennbar ist und damit zugleich der Sack 10
gedfinet wird. Die Perforationslinie markiert zu-
gleich die Sack&ffnung.

Wenn der Sack 10 gem#B Figur 17 benutzt
werden soll, wird das Band 7 entiang der Perfora-
tion 8 abgerissen und nach Flllen des Sackes
kann die Sackdffnung mit dem abgerissenen Band
7 zugebunden werden.

Die so hergestsllten einzeinen Sicke 10 wer-
den nun kontinuierlich konfektioniert und verpackt,
wie in den fortgefilihrten Anlagentsilen gem#B Figur
5 und 6 and einem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt
ist. Bei groBen S&cken, beispielsweise Mullsdcken
flir den Haushalt, wird das Format in bekannter
Weise durch Falten verkleinert, wozu Querfaltstatio-
nen Xl und Xlll vorgesehen sind.

Eine mogliche Doppelfalteinrichtung XII, Xill fir
eine Einzelsackldngsfaliung ist beispielhaft in der
Figur 11 schematisch dargestellt. Die erste Faltung
des Sackes 10 U -férmig gem&B Figur 6k erfolgt
bei ruhendem flach auf einer Transportvorrichtung
aufliegendem Sack 10, gem#B Figur 11, Unmittel-
bar nachdem der Sack die  Trenn-
schweifinahtvorrichtung X! verlassen hatund die
Klemmileisten der SchweiBivorrichtung sich Offnen.
Zur  Einstellung der Faltschiitzposition  auf
Sacklédngsmittellinie ist die gesamte Faltstation Xl
und Xlil in Anpassung an verschiedene Sackbreiten
auf enisprechenden Abstand zu der SchweiBstation
Xl verschiebbar ausgebildet. Der Verstellbereich
liegt beispielsweise bei Zugrundelegen von Sack-
breiten zwischen 450 und 900 mm bei 225 bis 450
mm. Durch die stationdre Ausfiihrrung der gesam-
ten Falteinrichtung wird erreicht, daB bei der ersten
Faltung flir den Sack keine Transportbinder erfor-
derlich sind, die wahrend eines Arbeitstakies die
volle Sackbreite, beispielsweise bei 700 mm Breite
und 90 Takten je Minute entsprechend zu transpor-
tieren haben, so daB die Lauf-und Transportge-
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schwindigkeit der bei der nachfolgenden Seitenfal-
tung erforderlichen Transportb@nder flr den dop-
pelt gefalieten Sack bereits der halben Sackbreite
angepafBt werden kann.

Bei der Einstellung der ersten: Faltung auf Falt-
position, . siehe Pfeil A fir dem Luftdiisenfaltkeil, ist

ein leichter Versatz, ca. 5 bis: 10 mm von der -

wirklichen- Sackmittellinie weg zu beriicksichtigen,
um einen entsprechenden Versatz der seitlichen
Schweifindhte 13 idngs der Seitenrdnder des Sac-
kes 10 beim Zusammenfalten zu erzielen. Dabei
sollte die hintere, d.h. die zuletzt geschweilite Sei-
tennaht Uber die vordere SchweiBinaht Uberstehen,
um eine Nahtverkiebung der noch heifien
Schweifindhte bei der kontinuierlichen Produktion
zu vermeiden, siehe auch Figur 6k. Die nachfol-
gende zweite Faltung wird bei durchlaufendem,
also nicht stillstehendem Sack durchgeflhrt, wobei
die Funkiion des: LufidUsenfalikeils B fir die zweite
Faltung z.B. mittels: Fotozelle oder Lichtschranke
zur Registrierung des ankommenden Sackes 10:
gesteuert wird. Der Sack wird nun beim Durchlau-
fen der zweiten Faltstrecke nochmals U -férmig auf
Sackviertelbreite gefaltet, wie in der Figur 6 | dar-
gestellt. Nach dem Passieren der zweiten Faltsta-
tion Xlli gelangt der zweifach gefaltete Sack 10z mit
seinen insgesamt 8 infolge des Durchlaufs durch
die Transportbdndereinheit 21 gut zusammen-
geprefiten Lagen bei einer Breite von etwa 175 bis
180 mm bei ausgénglicher Sackbreite von 700 mm
auf den Ablagerechen bzw. Ablagerost 30 und wird
zu dem flachen Sackpacken 20, siehe Figur 6m,
aufgestapelt. Infolge der nach den zwei Faliprozes-
sen vorne aus der Transportbdndereinheit 21 aus-
tretenden geschlossenen Faltkante 14 der Sicke
kann von vorne keine Luft zwischen die
libereinanderliegenden offenen Faltkanten eindrin-
gen und dies gibt insgesamt gesehen eine Gewihr
fur eine- sichere und saubere Sackablage und
Sackstapelung. Soiche Sackstapeleinrichtungen
XIV mit Zwischenablagerechen sind bekannt und
ermdglichen eine kontinuierliche Sackstapelung
ohne Leertaktunterbrechung. Die Zwi-
schengelagerten Sackpacken, beispielsweise ein
Zehner-Sackpacken (enthaltend 10 einzeln gefal-
tete Sacke) werden dann von einer Greiferiranspor-
teinheit Ubernommen und zu der nachfolgenden W
-Falteinrichtung XV  {ransportiert. Die W -
Falteinrichtung hat die Aufgabe, den Sackpacken
durch Faltungen quer zu den bereits vorgenomme-
nen Einzelfaltungen bzw. quer zur Sacklinge auf
ein kleineres Format zu falten. Wichtig ist hierbei,
daB keine Einzelfaltung der S3cke vorgenommen
wird, sondern eine gemeinsame Faltung des Sack-
packens. Eine schematische Darstellung der W -
Falteinrichtung ist zusdizlich in der Figur 12 ge-
zeigt. Die W - Falteinrichtung enthalt sinen Ablage-
rost, worauf der von der Doppelfaiteinrichiung
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bernommene Sackpacken 20 abgelegt wird. eine
Vertikal-Falteinheit mit mindestens zwei, vorzugs-
weise drei bewegbaren, beispielsweise pneumati-
sch bhetdtigbaren Faltkeilen 21, einer Umlenk-und
Fuhrungsfingereinheit mit mindestens drei, vor-
zugsweise vier bewegbaren, Dbeispielsweise
pneumatisch gesteuerten Fihrungsfingern 22 und
einer Glatteinrichtung mit zwei Gldttblrsten zur
Entltiftung der gefalteten Sicke.

Der der W -Falteinrichtung zugeordnete nicht
nidher dargesteilte Ablagerost ist mit der Anord-
nung der Faltkeile und Flhrungsfinger mittig aus-
gerichtet. Nach der Ablageplazierung des Sackpac-
kens 20 werden- die wihrend des Ablagevorganges
in. Ruhestellung befindlichen Finger 22 dhnlich wie
bei der Funktion eines Zwischenablagerechens ob-
erhalb des Sackpackens nach vorne gestofien und
dabei gleichzeitig auf den Sackpacken abge-
senkt,um diesen leicht zu klemmen. Im Ablagerost
in dieser Position sind als Gegenstiitze darunteriie-
gendebeispielsweise rotierende Rollen angeordnet.
Gleichzeitig senkt sich ein oberhalb des Faltberei-
ches bergitstehender nicht ndher dargesteliter Grei-
fer von oben ab und setzt sich auf den in Mitteipo-
sition angeordneten Vertikal-Faltkeit auf, um damit
die Festklemmung des Sackpackens vorzunehmen,
so daB dieser bei der nachfolgenden W -Faltung
nicht verrutschen kann. Nunmehr kdnnen
Glattblrsten rechts und links neben dem Greifer
auf den Sackpacken abgesenkt werden, um diesen
wihrend des Einzuges in die Falteinrichtung zu
gldtten und dabei die Luft aus den S&cken zu
entzichen. Der mittlere Faltkeil 21 wird vertikal
nach oben gestofien und volizieht damit den ersten
Faltvorgang, dabei geht der Greifer, der den Sack-
packen festkiemmt mit nach oben. Im Anschiuf
daran werden gleichzeitig die Faltkeile links und
rechts hochgestofien und voliziehen damit die
zweite und dritte Faltung, die beispielsweise bei
gleicher Falthdhe zu einer 1/6-Produktldngen-Pac-
kung in W -Faltung fihrt, d.h. bei einer Sacklénge
von 1100 mm auf ca. 183 mm. Entsprechend die-
ser Linge wird auch der StoBweg der Faltkeile
eingestellt.

Die Figur 12 zeigt schematisch die Steliung der
W -Faiteinrichtung nach dem erfolgten Falten. Die
Bewegungsrichtung der Faltkeile 21 ist durch die
Pfeile dargestellt. Um flir den W -f&rmig gefalteten
Stapel 200 flir eine einfache Entnahme der Sicke
einen {berstehenden Randstreifen als Zupfsaum zu
erhalten, erfolgt die Festlegung der auf Sackmitte
berechneten Faltlinien jedoch so, daB einseitig- im
Bereich der Sackdffnung ein Uberstehender Rand-
streifen von ca. 15 bis 20 mm ibersiehen bleibt,
der als Ansatzlinie fUr die Zupfeninahme des ein-
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zelnen Sackes dient. Dieser Uberstehende Rand-
streifen des Sackpackens, mit 201 bezeichnet,
umfaBt zugleich die entlang der Sack&ffnungen
eingeschweiften Verschiufbinder.

Da die W - Faltung, wie vorangehend be-
schrieben, von diesem leicht versetzten Mittelpunkt
der Faltlinie ausgeht und die Faltkeile 21, Mitte wie
auch links und rechts, auf gleiche StoBnhdhe einge-
stellt sind, ist bei diesem System stets eine gleich-
bieibende FalthShenaufteilung, d.h. eine W -
férmige Faltung mit gleichiangen Schenkeln bis auf
den einseitig auBen Uberstehenden Schenkelrand
gewdhrleistet.

Die W -Falteinrichtung ist auch so auslegbar,
daB eine Sackpackenfaltung auf ein Viertel
Sackldnge durchgefihrt werden kann, wobei nach
entsprechend versetzter Positionierung des Sack-
packens auf dem Ablagerost lediglich einer der
duBeren Faltkeile ausgeschaltet und der Greifer mit
einer entsprechenden Klemmleiste zum Festkiem-
men  des  Sackpackens  auszubilden st
Grundsétzlich ist der Stoweg der Faltkeile 21 ent-
sprechend verschiedenen Sackiingen und der
jeweils gewlnschten Falth8he des W 's einstellbar.

Nachdem die operierenden Faltkeile 21 gemis
Figur 12 ihre obere, d.h.also ihre Endposition er-
reicht haben,erfoigt die Ubernahme des fertiggefal-
teten W -Stapels 200 durch einen weiteren Greifer,
um den packbereiten W-Sackstapel von der W-
Falteinrichtung zur Packstation zu transportieren
und in geeignete Displayverpackungen einzufiilien.
Dieser Greifer ist in seiner Ausfiihrung mit der
Form der Faltkeile entsprechend einem Eingereif-
system abgestimmt, d.h. kammartig ausgebildet.
Unmittelbar nach dem Zugreifen des Greifers und
Festkiemmen des W-Stapels erfolgt der Riickzug
der Faltkeile 21 in ihre Ausgangsposition, d.h. nach
unten sowie der Fihrungsfingereinheit auf Aus-
gangsstellung und macht damit zugleich den Abla-
gerost fiir die Ubernahme des nichsten Sackpac-
kens zur W -Faltung frei. Der Greifer transportiert
nun den W -Stapel zu der nachfolgend neben der
W-Falteinrichtung angeordneten Packstation. Der
Greifer kann beispielsweise Teil einer automati-
schen Ubernahmestation, die mit zwei Schwenkar-
men je mit einem Greifer ausgeriistet sind, sein.
Die Greifer Ubernehmen nach beendetem Faltpro-
zess in abwechseindem Rhythmus dann den W
-formig gefalteten Sackstapel. Der Greifer kann
zweiteilig bevorzugt ausgebildet sein, wie in der
Figur 13 dargestellt, mit einem oberen starren Teil
311, der die Ubernahme des W -Stapels aus der W
-Falteinrichtung vollzieht und verldngerten duBeren
Kiemmfingern 312,die der Linge des Sackstapels
angepaft sind, damit dieser auch in der Linge
vollfldchig erfaft wird. Diese veriingerten Klemm-
fingerteile 312 sind wihrend der Stapellibernahme
nach auBen um-und hochgeklappt und schlieBen
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sich erst nach Freiwerden des kompletten W -
Stapels aus der W -Falteinrichtung in Pfeilrichtung.
Die eigentliche Klemmhand 311 ist in der Breite
der jeweiligen Sackstapelbreite und damit der Brei-
te der Displayverpackung anzupassen, wihrend die
duBeren Klemmfinger aufgrund ihrer Linge die
Sackstapel bis zum Rand hin oder noch leicht tiber
den Rand hinaus erfassen sollen, um somit ein
sauberes und stSrungsfreies Einfihren des W -
Stapels in die Displayverpackung zu gewahrieisten.
Nach dem Freiwerden des Sackstapels aus der
Falteinrichtung werden die verlngerten Klemmfin-
ger wihrend der Uberfihrung durch den Greifer
zur Packstation fest um den W -Stapel zusammen-
gedrlckt, um diesen so flach wie mdglich zu ma-
chen und gleichzeitig die Luft herauszudriicken.
Die Display-Packstation XVI kann beispielsweise
als Wicket-Beutel-Befllleinheit ausgebildet sein,
wobei die als Displaypackung vorgefertigten Beutel
in Packen von 200 bis 250 Stiick in eine
Beutelpacken-Aufnahme eingehdngt werden, die
beispielsweise als Doppeleinheit mit einer Vorrats-
beutelpackenaufnahme ausgeriistet ist und im
automatischen Wechselbetrieb arbeitet, um den ko-
ntinuierlichen Produktionsbetrieb der Anlage auf-
rechtzuerhalten.  Solche  Beflilleinheiten  sind
grundsétziich bekannt. An der Packpositionsstelle
ist die Beutelpackenaufnahme mit einer Blasdiise
ausgerUstet, die den jeweils obenliegenden Dis-
playbeutel im Bereich der Klappendffnung aufblist
und diesen zum Beflllen offen hilt. Der Greifer
bringt den W -Sackstapel in den zu beflllenden
Beutel und reift diesen durch Vorstoflen des Beu-
telbodens um ca. 10 mm aus der
AufhéngelochabreiBperforation. Dabei erfolgt
gleichzeitig die Ubernahme des befiillten Beutels
durch den Greifer einer zweiten Roboterstation,
deren Fingerflichen wiederum der Ausflihrung der
bereits beschriebenen ersten Greifervorrichtung an-
gepaft sind und ineinander Ubergreifen. Die zu der
Displaybeutelpackstation zugehdrige Greifvorrich-
tung zieht nach Zugreifen den fertig befiliten Beu-
tel in eine VerschiiefschweiBstation, waobei sich der
andere Greifer nach L&sen der Klemmwirkung
zurlickzieht und zur Ubernahme des nichsten W
-Stapels bereitstent. Beim Zurlickziehen des
beflillten Displaybeutels wird dieser von dem Grei-
fer unter einer Gléttblrste hergezogen, wobei die
Luft aus dem Beutel entweicht und die Beu-
teldffnung flr das VerschlieBen glattgezogen wird.
Nach Passieren der Gldttbiirste unterbricht die
Greifvorrichtung den Abzug des Beutels, wobei der
éf‘fnungsrand im Bereich der Schweifstation liegt,
die mit einem Klemm-und Trennschweifsystem
ausgerlUstet ist und das saubere VerschlieBen des
Beutels unterhalb des Greifers noch immer festge-
klemmten Sackstapels durch Trennahtschweifung
vollzieht.



21 0 264 8950 22

Nach erfolgtem SchweiBvorgang und Ldsen
der Beutelklemmung im Bereich der
Schweilieinrichtung wird der oberhalb der
SchweiBnaht verbleibende Wicket-Aufhingerand
mit dem hochgehenden Schweifikopf abgesaugt.
Zu gleicher Zeit wird der fertig beflillte und: ver-
schiossene Displaybeutel von der Greifvorrichifung
weiter abgezogen und in einen Sammelcontaimer
eingelegt, der nach Beilillen zur zentralen Packerei
fransportiert wird, wo das Einpacken der Dispiay-
beutel in Versandkartons erfolgt.

In der Figur 6p ist ein solcher Displaybeutel 40
mit Aufhfingelasche und -0sen, der einen W -
formig gefalteten Stapel von Si#cken, beispiels-
weise 10 Millsécke einer Lange von 1100 mm und
Breite von 700 mm enthli bei einer BeutelgréBe
von 230 * 280 mm (ahne Aufhingelasche) darge-
stellt.

in den Figuren 18 his 21 sind weitere Varianten
gefalteter W-Stapel von S3cken dargestelif.

Figur 18 zeigt schematisch in etwas auseinan-
dergezogener Form einen W-Faltstapel 200 mit 4
Faltschenkeln 251-254 der W-Faltung. Schematisch
sind drei Sdcke 1 im Stapel 200 vorgesehen,
blicherweise sind es jedoch 10 oder menhr, die
zudem bereits einzein kieingefaltet sind in der
Regel. Der Stapel 200 gem#g Figur 18 ist
symmetrisch gefaltet, wobei die beiden mittleren
Faltschenkel 252, 253 ldnger als die beiden
duferen Faltschenkel 251, 254 ausgebildet sind, so
daB die von ihnen gebildete, in dem W innentie-
gende Falte 250 Uber den gefalieten Stapel 200,
d.h. in diesem Fall Ober die beiden ZuBeren Falt-
schenkel 251, 254 mit der Faltkante den Zupfsaum
bildend, tibersteht. Die HShe H des Uberstandes
der Falie 250, siehe Figur 21, solite so bemessen
sein, daB ein Zugreifen mit den Fingern ein leichtes
Herausziehen des auf der vorstehenden Falte zuo-
berst liegenden Sackes in Pfeilrichtung A mdglich
ist. Der Uberstand H, der den Zupfsaum bildet,
betrédgt etwa 15 bis 30 mm.

Die Sacke 10 werden so vielfiltig gefaltet, dag
sie die gewlinschten handlichen Abmessungen flir
die Displayverpackung 40, das sind Breiten Bg des
Stapels. von etwa 10 bis 30 cm und Langen Lg des
Stapels von etwa 10 bis 30 cm, erhalten. Wenn die
Sécke an der einseitig Uber die Sack&ffnung
iberstehenden Klappe ein Verschiufband 7 einge-
schweift haben, das entlang der parallel dazu aus-
gebildeten perforierten Linie 8 abreifibar ist, als
gefalteter W-Stapel zusammengepackt werden sol-
len, ist es von Vorteil, diesen Klappenbereich mit
Verschiufband 7 einen kurzen aufBenliegenden
Faltschenkel des Stapels 200 bilden zu lassen. Die
Materialanhdufung durch das Verschiufband findet
hier infolge der kiirzeren {brigen Faltschenkel
geniigend Raum zur Unterbringung.
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In Figur 19 ist ein W -Faltstapsl 200 mit & Fai*-
schenkel 251-256 dargestellt, bei dem eine der
innenfiegenden Falten 250 mit gegeniiber den
Ubrigen Faltschenkeln l&ngeren Falischenkeln 252.
253 ausgebildet ist. Diese Faltschenkel sind um die
gewiinschte Hdhe H des Uberstandes der Falie
250 Uber den Stapel, d.h. des Zupfsaumes ldnger
ausgebildet. Der Stapel 200 enthilt beispieisweise
20 bereits einzeln durch zweimaliges Querfalien
kleingefaltete, Ubereinandergelegte Sdcke 10, die
gemeinsam W -artig, wie in den Figuren 18 bis 21
gezeigt, zusammengefaltet werden. Bei der
Ausfihrung gem&B Figur 20 ist eine der
auflenliegenden Falten 250 eines W -Stapels 200
mit 4 Faltschenkeln 251-254 gegenlber den
{ibrigen Falten vorstehend ausgebildet.

Der W -f6rmig gem&s Figur 18 biz 21 aufgefal-
tete Stapel 200 wird jeweils so in einer Displayver-
packung 40. siehe Figur 22, untergebracht, daB der
Zupfsaum der Uberstehenden Falte 250 durch die
Entnahmedfinung 401 leicht zugdnglich ist und
eine geordnete Entnahme des jeweils zuoberst lie-
genden Sackes in Pfeilrichtung mdglich ist.

In der Figur 14 ist eine Teilansicht eines erfin-
dungsgem&B hersteilbaren Miilisackes 10 in zum
Fillen bereiter Position mit eingeschweifitem ent-
lang der Perforation 8 von dem Sack 10 an der
Sackdffnung 12 abreiBbarem VerschiuBband 7 dar-
gestellt.

Die erfindungsgemiBe Falteinrichtung mit
Ubernahme-Greifer-Station zu einer Displayverpac-
kungseinrichtung kann auch bei Sdcken oder Beu-
teln aus Kunststoffolien ohne angeschweifitem Ver-
schiuBband, die ggf. sogar Tragelaschen aufwei-
sen, eingesetzt werden, um diese in vorteilhafter
Weise durch Zusammenfalten im Format zu ver-
kleinern und eine spdtere geordnete Einzelent-
nahme der S&cke aus den Displayverpackungen zu
ermoglichen.

Anspriiche

1. Sack aus thermoplastischer Kunststoffolie,
dessen Vorder-und Rickseite aus einem flachge-
legten Folienschlauch gebildet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB ein reiffestes VerschluBband
(7) aus einem mit der Kunstsioffolie ver-
schweifibarem Kunststoff, insbesondere auf Basis
von Polyolefinen parallel zur Oberkante der
Sackéffnung und Uber die Breite des Sackes ver-
laufend mit mindestens einer der Seiten (1a,1b)
des Sackes (10) haftfest, insbesondere durch Ver-
schweiflen, verbunden ist und im Bereich zwischen

‘der Oberkante der Sackd&finung (12) und dem mit

dem Sack verbundenen Verschiufiband (7) eine

ae
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perforierte Linie (8) parallel zum Verschiufiband 7
ausgebildt ist, entlang der das Verschlufband (7)
abreifibar ist.

2. Sack nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, daf bei einem mit-gin-
er an der Sackdffnung einseitig Uber die Breite des
Sackes in Verldngerung einer Seite des Sackes
uUberstehenden Klappe das VerschiuBband (7) par-
allel zur Oberkante der Sack&ffnung (12) verlaufend
mit der Kiappe (11) hafifest verbunden ist und im
Bereich zwischen der Oberkante der Sackdffnung
und dem an der Klappe fixierien VerschiuBband die
perforierte Linie (8) parallel zur Oberkante der
Sackdffnung ausgebildet ist, entlang der das Ver-
schluBband (7) abreifbar ist.

3. Sack nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
schiuBband in einen durch Umschlagen eines Teils
der Klappe (11) gebildeten Umschlag singe-
schweift ist.

4. Sack nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
schiuband (7) zwischen den beiden Sackseiten
entlang deren Oberkante eingeiegt und verschweift
ist, daB die perforierte Linie (8) in beiden Sacksei-
ten (1a,1b) vorgesehen und die Sack&ffnung (12)
entlang der perforierten Linie (8) ausbildbar ist.

5. Verfahren zum kontinuierlichen Herstelien
von Sécken, insbesondere Mullsicken aus Folien-
schlduchen aus thermoplastischem Kunststoff,
wobei die extrudierten geblasenen Folienschiduche
zu  Schiauchbahnen flachgelegt, ggf. in
Langserstreckung der Schlauchbahn durch minde-
stens einen Lidngsschnitt aufgeschnitten werden,
dann die Schlauchbahn rapportm#fig quer
und/oder kontinuierlich I2ngs geschweift und wahi-
weise die SchweiBnidhte getrennt bzw. neben den
Schweindhten abgeschnitten wird, wodurch Sicke
mit Seitennaht und/oder Bondennaht erhalten wer-
den und die Sicke ggf. nach Faltung in Sackpac-
ken gestapelt und zu Displaypackungen abgepackt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem
Herstellen der Schweifindhte kontinuierlich ein
reiBfestes, insbesondere aus einem mit der
Schlauchbahn verschweifibaren Kunststoff beste-
hendes VerschluBband (7) in Langserstreckung ent-
lang einer flr das Bilden der Sack&ffnung be-
stimmtien Seitenkante der Schlauchbahn (1) mit
mindestens einer Schlauchbahnssite haftfest, ins-
besondere durch Schweifen, verbunden wird und
parallel unmittelbar neben dem haftfest aufgebrach-
ten VerschiuBband inneniiegend verlaufend minde-
stens eine Schlauchbahnseite mit siner Perfora-
tionslinie (8) ausgebildet wird, entlang der das Ver-
schiuBband von der Schlauchbahn abreifibar ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dag die obenliegende
Schlauchbahnseite mit einem gegeniiber der un-
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tenliegenden Schiauchbahnseite parallel um einige
wenige Zentimeter versetzten L3ngsschnitt (2) ver-
sehen wird und die flachgelegte 1dngs einer Seiten-
kante aufgeschnitiene Schiauchbahn (1) bzw. Halb-
schlauchbahn (1a,1b) mit der untenliegenden
Schiauchbahnseite einseitig entsprechend dem
Versatz eine Uberstehende Klappe (11) bildet und
das Verschlufband mit der Klappe haftfest verbun-
den wird und die Perforationslinie (8) auf der
Klappe (11) zwischen aufgebrachtem Ver-
schluBband und der Seitenkante der obenliegenden
Schiauchbahnseite ausgebildet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dag das Ver-
schluBband fortlaufend auf die Klappe aufgebracht
und durch Umschlagen des Klappenrandes ein-
gesdumt und kontinuieriich mit der Klappe voll-
fldchig verschweift wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB ldngs einer aufge-
schnittenen Seitenkante der Schlauchbahn das Ver-
schiuBband zwischen die beiden Schlauchbahnsei-
ten eingefiihrt und eingeschweift wird und die per-
forierte Linie {(8) neben dem eingeschweiftem Ver-
schlufiband (7) innenliegend durch beide Schlauch-
bahnseiten durchgehend ausgebildet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 5, -
dadurch gekennzeichnet, daf vor dem Aufbrin-
gen des VerschiuBbandes (7) ldngs einer der ge-
schiossenen - Seitenkanten der flachgelegten
Schlauchbahn anstelie eines Trennschnittes in dem
gewiinschten Abstand beide Schlauchbahnseiten
mit einer Perforationslinie (8,2a) versehen werden
und das VerschluBband (7) in die durch Auf-
schneiden einer Schlauchbahnseite entlang der
perforierten Linie (2a) gebildete Klappe (11) ein-
geflhrt und durch SchweiBen haftfest mit der
Klappe verbunden wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis
9,
dadurch gekennzeichnet, daf die mit Ver-
schluBband ausgerlsteten Sicke ggf. nach einfa-
cher oder doppelter U-Faltung der einzelnen Sicke
in deren Léngserstreckung mit einer ge-
schlossenen Seiten-bzw. Faltkante in Transportrich-
tung vorne querveriaufend Ubereinander in vorbe-
stimmter Anzah! zu einem flachen Sackpacken ge-
stapelt werden und der Sackpacken in W-artiger
Form zu einem Stapel zusammengefaltet wird,
wobei entweder derjenige auBenliegende Falt-
schenkel des W-Stapels, an dessen Kante die Ver-
schiufbédnder der Sdcke verlaufen, ldnger als die
anderen untereinander insbesondere gleich langen
Faltschenkel ausgebildet wird oder eine der Falten
des W-Stapels von zwei gegenliber den Ubrigen
Faltschenkeln [&ngeren Faltschenkein gebildet ist,



25 0 264 950 26

die jeweils einseitig Uber den W-Stapel vorstehen
und einen Zupfsaum bilden, und der W-Stapel in
eine Displayverpackung eingebracht wird.

11. Anlage zum Herstellen-von- Sécken, insbe-
sondere Milllsdcken, aus Folienschlduchen aus
thermoplastischemy Kunststoff geman einem. der
Anspriiche 6 bis .10}.enthaltend-in der Produktion-
sabfolge einen Exiruder mit. Folienblaskopf zum
Herstellen der Schiauchfolie, eine Flachlegeeinrich-
tung fir die Schiauchfolie zur Schlauchbahn, ggf.
eine Li3ngsschneideeinrichtung fiir die Schlauch-
bahn, eine Speichervorrichtung flir die Schlauch-
bahn, eine Folienabzugsvarrichtung: flir die im
Speicher abgelegte Schlauchbahmn, gine
SchweiBeinrichtung 2um Herstellen von
SchweiBndhten bzw. Trennschweifnihien in Quer-
und/oder Langsrichtung der Schlauchbahn zum Er-
zeugen - von S3cken mit Seitennaht und/oder
Bddennaht, ggfs. Falteinrichtungen flir die
Einzelsack-L3ngsfaltung, eine Sackablageeinrich-
tung und Verpackungseinrichtung sowie die einzel-
nen Stationen miteiner verbindende: Transportmit-
tel, dadurch gekennzeichnet, daf zwischen der
Folienabzugsvorrichtung (V) und der nachge-
schaiteten SchweiBeinrichtung (XI) fur die Seiten-
und/oder Bodenndhte eine Zuflihreinrichtung (VII)
fiir das Auflegen eines von einer Abwickeleinrich-
tung abziehbaren Verschlufbandes (7) auf die auf
einer kontinuierlich bewegten Transportunterlage
aufliegende Schiauchbahn in L&ngserstreckung
entlang einer Schlauchbahnseitenkante mit einem
Zufiihrungstrichter flir das Verschlufband und ein-
em Umfaltflihrungsblech zum Umschlagen der un-
tenliegenden Schlauchbahnseitenkante Uber das
aufgelegte VerschluBband sowie eine kontinuierlich
arbeitende Verbindungseinrichtung (IX), insbeson-
dere eine rotierende LangsschweiBeinrichtung zum
VerschweiBen von VerschiuBband mit Schiauch-
bahn angeordnet sind und eine kontinuierlich in
Langserstreckung der Schlauchbahn auf minde-
stens eine Folienseite der Schlauchbahn neben der
mittels der Verbindungseinrichtung (IX) hersteliba-
ren Verbindung des VerschluBbandes einwirkende
Perforationseinrichtung (X) zum Erzeugen einer
linienfdrmigen Perforation angeordnet ist.

12. Anlage zum Herstellen von Packsicken,
insbesondere Mdilisdcke, aus Folienschlduchen aus

thermoplastischem Kunststoff gem&8 Anspruch 10, -

enthaltend in der Produktionsabfolge einen Extru-
der mit Folienblaskopf zum Herstellen der
Schlauchfolie, eine Flachlegeneinrichtung fir die
Schlauchfolie zur Schlauchbahn, ggi. eine Lings-
schneideeinrichtung flr die Schlauchbahn, eine
Speichervorrichtung fiir die Schlauchbahn, eine
Folienabzugsvorrichtung flr die im Speicher abge-
legte Schlauchbahn, eine SchweiBeinrichtung zum
Herstellen von Schweifindhten bzw. Trenn-
schweiBndhten in Quer-und/oder Langsrichtung der
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Schlauchbahn zum Erzeugen von S&cken mit Sei-
tennaht und/oder Bodennaht, ggf. Falteinrichtungen
fir die Einzelsack-Ldngsfaltung, eine Sackabla-
geeinrichtung und Verpackungseinrichtung sowie
die einzelnen Stationen miteinander verbindende
Transporimittel, - dadurch gekennzeichnet, daf
die Léngsschneideeinrichtung (IV) als Perforation-
seinrichtung zum Erzeugen einer linienfGrmigen
Perforation parallel zu einer geschiossenen Seiten-
kante der Schlauchbahn ausgebildet ist und zwi-
schen der Folienabzugsvorrichtung (VI) und der
nachgeschalteten SchweiBeinrichtung (X1) fir die
Seitenndhte eine auf die Perforation der obenlie-
genden  Schlauchbahnseite  einwirkende  mit
Zuflhreinrichtung (VII) fUr das Einlegen eines von
giner  Abwickelvorrichtung  abziehbaren  Ver-
schluBbandes in die durch das Aufreifien einer Per-
forationslinie gedfinete Klappe in Langserstreckung
de kontinuierlich transportierten Schlauchbahn an-
geordnet ist, denen direkt eine kontinuierlich arbei-
tende Verbindungseinrichtung (IX) zum haftfesten
Verbinden des VerschluBbandes mit der Schiauch-
bahn auf diese l&dngs der Klappe einwirkend nach-
geordnet ist.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 11 oder
12,
dadurch gekennzeichnet, daB der Sackabla-
geeinrichtung (XIV) eine W-Falteinrichtung (XV)
nachgeordnet ist, die einen Ablagerost fUr den
flachliegenden Sackpacken sowie unterhalb des
Ablagerostes angeordnete vertikal durch diesen be-
wegbare Faltkeile, mindestens 2, vorzugweise min-
denstens 3 Faltkeile, und oberhalb des Ablagero-
stes horizontal und vertikal bewegbare, auf Llicke
mit den Faltkeilen angeordnete Fihrungsfinger,
mind. 3, vorzugsweise mindestens 4, enthdlt und
ein nach dem Eingreifsystem in seiner Gestalt der
Gestalt der Faltkeile entsprechend kammartig mit
Klemmfingern ausgebildeter zwischen die Faltkeile
einfihrbarer, horizontal und vertikal bewegbarer
Greifer fiir den W-Stapel oberhalb des Ablagero-
stes angeordnet ist.

Y
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