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) Verfahren zur Herstellung einer Bahn aneinanderhéngender Beutel.

&) Das Verfahren dient zur Herstellung einer Bahn
aneinanderhingender Beutel aus einer Haib-
schlauchbahn aus einem kleb-und/oder siegelbaren
Werkstoff, webei zundchst im Bereich der ersten der
beiden in Vorschubrichtung der Halbschlauchbahn
verlaufenden Lingsaufenkante zumindest je ein fort-
laufendes Band auf der Ober- und der Unterseite der
Halbschlauchbahn in bei deren Vorschub kontinuier-
lich angeformten Taschen vor dem Vereinzeln der
Beutsl angebracht wird und die beiden Teile der
Halbschiauchbahn im Bereich der zu der ersten pa-
rallelen zweiten LingsauBenkante lose aufeinander-
liegen, danach die Bénder abgeldngt und deren En-
@ den miteinander verbunden sowie die Halbschiauch-
bahn quer, vorzugsweise senkrecht zur Vorschub-
Nrichtung taktweise unter Bildung je eines Beutels
N abgesiegelt wird, der quer, vorzugsweise rechtwin-
MNkiig zur Vorschubrichtung transportiert wird und alle
en diese Beutel miteinander verbunden werden. Hierbei
& steht entweder die Tasche der Oberseite oder jene
©) der Unterseite des Halbschlauches Uber die jeweils
@ andere, quer zur Vorschubrichtung unter Bildung der
ersten LingsauBenkante vor. Jeder quer zur Vor-
mschubrichtung abgesiegelts, in einer ebenfails quer
zu dieser Richtung verlaufenden Richiung transpor-
tierte Beutel wird um eine Beutelldinge transportiert.

Danach wird die Halbschiauchbahn um eine Beuteil-
breite weitertransportiert und mit ihrer ersten Langs-
auBenkante die zweite LdngsauBenkante des quer
zur Vorschubrichtung transportierten Beutels in ei-
nem Uberlappungsbereich Uberlappt. SchlieBlich
wird der Uberlappungsbereich unter Verbindung
zweier in Beutelldngsrichtung hintereinander liegen-
der Beutel mittels einer Siegelnaht gesiegett.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BAHN ANEINANDERHANGENDER BEUTEL

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Bahn aneinanderhdngender Beutel ge-
miB dem Oberbegriff des Hauptanspruchs.

Ein soiches Verfahren ist bekannt. Hierbsi wer-
den alle vereinzelten Beutel mit Abstand voneinan-
der an einem gesonderten Band festgelegt, um so
das selbsttitige Zuflihren und Fillen der einzelnen
Beutel sicherzustellen.

Von Nachteil bei diesem bekannten Verfahren
ist zum einen der bei der Weiterverarbeitung anfal-
lende stérende Abfall in Form des Bandes, zum
anderen die Tatsache, daB das bekannte Verfahren
langsam ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemdisses Verfahren schneller so auszubil-
den, daB kein zusitziicher stGrender Abfall anfillt.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemé-
fien Verfahren gem#B dem Oberbegriff des Haupt-
anspruchs erfindungsgemé durch dessen kenn-
zeichnende Merkmale geldst.

Mit dem erfindungsgemifen Verfahren I35t
sich also eine in Beutelldngsrichtung zusammen-
hdngende Bahn aus einzeinen Beuteln herstellen,
die in dem Uberlappungsbereich miteinander ver-
bunden sind. Diese beispielsweise aufgewickeite
Bahn von Beuieln wird beutelweise abgezogen und
der abgezogene Beutel im Bereich des Uberlap-
pungsbereiches abgesiegelt. Hierbei wird die abge-
siegelte Tasche auf praktisch dasselbe Mag wie die
andere Tasche verkleinert und beim Absiegeln zu-
gleich an ihrer Oberkante wieder verschiossen. Da-
nach kann der Beutel von der entweder bereits
offensn Seite im Bereich der zweiten LangsauBen-
kante beflillt werden, oder aber der Beutel wird
durch Abschneiden im Bereich dieser zweiten
LangsauBenkante gedffnet und danach beilillt.
Nach dem Befiillen kann der Beutel durch Siegeln
parallel zur zweiten LangsauBenkante unter Bildung
eines Flossenbodens, gegebenenfalls mit zuvori-
gem Umschlagen verschlossen werden.

In ganz bevorzugter Ausflinrungsform werden
mit diesem bekannten Verfahren Beutel hergestellit,
deren einander benachbarte Enden in den Taschen
nicht mittels eines Knotens, sondern in anderer
Weise verbunden sind, beispielsweise durch Um-
spritzen mittels eines Kunststofftropfens.

Weitere zweckmifige Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran-
spriichen gekennzeichnet.

Der prinzipielle Verfahrensablauf wird nachfol-
gend unter Bezugnahme auf die Zeichnung néher
erldutert. In dieser zeigt:

Figur 1 die Herstellung einer Halbschiauch-
bahn, in perspektivischer Darstellung;
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Figur 2 die Halbschiauchbahn gemés Figur 1
mit angebrachten B&ndern und ausgestanzten Tei-
len, in abgebrochener Darstellung;

Figur 3 den Verfahrensschritt des Abtren-
nens der Bénder, in teilweise abgebrochener sche-
matischer perspektivischer Darstellung;

Figur 4 das Verbinden benachbarter Enden
der benachbarten Bénder;

Figur 5 die Bahn aneinanderhdngender Beu-
tel in Draufsicht ;

Figur 6 einen Schnitt VI-VI gem&B Figur 5.

In Figur 1 ist eine insgesamt mit 5 bezeichnste
Umienkrolle vorgesehen, um die in Vorschubrich-
tung 6 die insgesamt mit 7 bezeichnete Halb-
schlauchbahn herumgeflihrt wird. Diese ist auf der
einen ersten LingsauBenkante 8 mit einer ein-
wirtslaufenden Falte 9 unter Bildung einer Innen-
kante 21 versehen. Die andere der beiden zu der
ersten parallel verlaufenden zweite LdngsauBenkan-
te 10 verlduft am offenen Teil der Halbschlauch-
bahn 7. Die Falte 9 ist hierbei so angebracht, daf
die Oberseite 14 der Haibschlauchbahn waeiter in-
nen als die Unterseite 15 liegt, deren Kante die
eigentliche LingsauBenkante 8 bildet. Ebenso steht
auf der anderen LZngsauBenkante die Unterseite
15 gegeniiber der Oberseite 14 vor und bildet
ihrerseits die zweite LangsauBenkante 10.

In siner ersten Arbeitstation werden im Abstand
einer Beutelbreite 11 (Figur 2) Teile 12 der Hatb-
schlauchbahn 7 halbkreisfSrmig zusammen mit da-
zwischenliegenden, gesonderten rechteckiGrmigen
Ausstanzungen 13 so ausgestanzt, daB die erste
L&ngsauBenkante mit unterbrochen wird.

Nach diesem ersten, in der Zeichnung nicht
gesondert ausgewiesenem Arbeitsgang werden im
Bereich der ersten LingsauBenkante 8 der Haib-
schlauchbahn 7 auf der infolge der Falte 9 gebilde-
ten Oberseite 14 und der Unterseite 15 Taschen 16
{Figur 3) mit einem darin eingslegten, fortlaufenden
Band 17 angeformt, so daB sich die in Figur 2
gezeigte Halbschiauchbahn 7 ergibt, deren untere
Tasche 16 Uber die Tasche der Oberseite 14 vor-
steht (Figur 3). In einem nachfoigenden Arbsits-
gang werden im Bereich der ausgestanzten Teile
12 die Bénder 17 abgetrennt. Danach werden die
zwei abgetrennten benachbarten Enden 18, 19 der
Oberseite 14 und der Unterseite 15 der Halb-
schlauchbahn 7 ohne Knoten dadurch miteinander
verbunden, daB ein Kunststofftropfen 20 aufge-
spritzt wird.

Wie in Figur 5 gezeigt, wird die Halbschlauch-
bahn 7 am Ende mittels quer zur Vorschubrichtung
6 verlaufender Trennsiegelndhte 22 unter Bildung
eines vereinzelten Beutels 23 abgetrennt.

Dieser wird dann um eine Beutellinge quer,
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vorzugsweise rechtwinklig in Beutelldngsrichiung
24 transportiert und dort als Beutel 25 abgelegt
und in dieser Position gehalten. Danach wird wie-
derum die Halbschlauchbahn 7 in Vorschubrichtung
6 um die Breite 11 weitertransportiert, so da die
Tasche 16 der Unterseite 15 des einen Beutels 23
auf der Unterseite 15 des quer in Richtung 24
transportierten Beutels 25 mit einem Uberlappungs-
bereich 26 zu liegen kommt. Danach wird in die-
sem Uberlappungsbereich eine Siegelnaht 27 an-
gebracht. Danach wird wiederum die Bahn aus den
Beuteln 23 und 25 in Richtung 24 quer zur Vor-
schubrichtung 6 um eine Beutellidnge transportiert
und die Verfahrensschritte beginnen von neuem.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Bahn anein-
anderhingender Beutel (23, 265) aus einer Halb-
schiauchbahn (7) aus einem kieb- und/oder siegel-
baren Werkstoff, wobei zunZchst im Bereich der
ersten der beiden in Vorschubrichtung (6) der Halb-
schiauchbahn (7) verlaufenden LingsauBenkante
(8, 10) zumindest je ein fortlaufendes Band (17) auf
der Oberseite (14) und der Unterseite (15) der
Hafbschlauchbahn (7) in bei deren Vorschub konti-
nuierlich angeformten Taschen (16) vor dem Ver-
ginzeln der Beutel angebracht wird und die beiden
Teile der Halbschlauchbahn im Bereich der zu er-
sten (8) parallellen zweiten LingsauBenkante (10)
lose aufeinander liegen, danach die Bénder abge-
lngt und deren Enden (18, 19) miteinander ver-
bunden sowie die Halbschlauchbahn (7) quer, vor-
zugsweise senkrecht zur Vorschubrichtung (6) takt-
weise unter Bildung je eines Beutels (23) abgesie-
gelt wird, der quer, vorzugsweise rechiwinklig zur
Vorschubrichtung in Richtung (24) transportiert wird
und alle diese Beutel miteinander verbunden wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
daB entweder die Tasche (16) der Oberseite (14)
oder jene der Unterseite (15) des Halbschlauches
(7) Uber die jeweils andere, quer zur Vorschubrich-
tung (8) in Richtung (24) unter Bildung der ersten
LingsauBenkante (8) vorsteht, daB jeder quer zur
Vorschubrichtung abgesiegelte, in einer ebenfalls
quer zu dieser Richtung verlaufenden Richtung (24)
transportierte Beutel (23) um eine Beutelldnge
transportiert wird, da8 danach die Halbschlauch-
bahn (7) um eine Beutsibreite (11) weitertranspor-
tiert und mit ihrer ersten LingsauBenkante (8) die
zweite Lingsaufenkante (10) des quer zur Vor-
schubrichtung transportieren Beutels in einem
Uberlappungsbereich  (26) Uberlappt und daB
schiieflich der Uberlappungsbereich (26) unter Ver-
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bindung zweier in Beutelldngsrichtung hintereinan-
der liegender Beutel (23, 25) mittels einer Siegel-
naht (27) gesiegelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Unterseite (15) unter Bildung der ersten
LingsauBenkante (8) vorsteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die lose aufeinanderliegenden Teile entweder
der Unter-oder der Oberseite der Halbschiauch-
bahn (7) unter Bildung der zweiten LangsauBenkan-
te (10) nach auBen vorsteht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Uberlappungsbereich (26) von der vorste-
henden Ober-oder Unterseite im Bereich der ersten
LingsauBenkante (8) sowie von der vorstehenden
Ober- oder Unterseite der zweiten LangsauBenkan-
te (10) des abgesiegelten und quer um eine Beu-
telldnge transportieren Beutels (25) gebildet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Anbringen der Bénder (17) in den
Taschen (16) im Bereich der ersten Lidngsaufen-
kante (8) Teile (12) der Halbschlauchbahn (7) im
Abstand (11) einer Beutelbreite ausgestanzt wer-
den, daB nach dem Anbringen der fortlaufenden
Binder (7) diese im Bereich des ausgestanzien
Teils abgetrennt werden und daB die zwei abge-
trennten, benachbarten Enden (18, 19) der Ober-
seite (14) und der Unterseite (15) ohne Knoten
miteinander verbunden werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dap dreieck- oder halbkreisfSrmige Teile (12) unter
Unterbrechung der ersten LingsauBenkante (8)
ausgestanzt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die zwei abgetrennten Enden (18, 19) der
Binder (17) mittels Verschweissen, Verkleben, Ver-
siegeln oder N&hen verbunden werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die zwei abgetrennten Enden (18, 19) mittels
sines aufgespritzten Kunststofftropfens (20) verbun-
den werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen je zwei zueinander benachbarten
ausgestanzten Teilen (12) eine gesonderte Aus-
stanzung (13) unter Unterbrechung der ersten
LingsauBenkante (8) angebracht ist.
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10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesonderte Aussparung (13) rechteckfdr-
mig ausgebildet ist.
11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, 5
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesonderte Ausparung (13) mittig zwischen
den zwei zueinander benachbarten ausgestanzten
Teilen (12) angebracht ist.
12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10
11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Halbschlauchbahn (7) zur Weiterverarbei-
tung aufgewickelt oder zickzackférmig abgelegt
wird. 15
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