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Beschreibung

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

Ein solches Verfahren ist bekannt. Hierbei wer-
den alle vereinzelten Beutel mit Abstand voneinan-
der an einem gesonderten Band festgelegt, um so
das selbsttétige Zufiihren und Fillen der einzelnen
Beutel sicherzustellen.

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

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einen
Halbschlauchbahn, aus den beflill- und wenschlief-
bare Beutel herstellen sind, ist aus der US-A-
3283994 bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaisses Verfahren zur Herstellung einen
Bohn aneinanderhdngenden Beutel schneller so
auszubilden, daB kein zusitzlicher stSrender Abfall
anfillt.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgema-
Ben Verfahren gemiB dem Oberbegriff des Haupi-
anspruchs erfindungsgemaB durch dessen kenn-
zeichnende Merkmaie gelOst.

Mit dem erfindungsgem@Ben Verfahren 48t
sich also eine in Beutelidngsrichtung zusammen-
hdngende Bahn aus einzelnen Beuteln herstellen,
die in dem Uberlappungsbereich miteinander ver-
bunden sind. Diese beispielsweise aufgewickelte
Bahn von Beuteln wird beutelweise abgezogen und
der abgezogene Beutel im Bereich des Uberlap-
pungsbereiches abgesiegelt. Hierbei wird die abge-
siegelte Tasche auf praktisch dasselbe MaB wie die
andere Tasche verkleinert und beim Absiegeln zu-
gleich an ihrer Oberkante wieder verschlossen. Da-
nach kann der Beutel von der entweder bereits
offenen Seite im Bereich der zweiten LangsauBen-
kante befiillt werden, oder aber der Beutel wird
durch Abschneiden im Bereich dieser zweiten
LangsauBenkanie gedffnet und danach beflllt.
Nach dem Beflillen kann der Beutel durch Siegeln
parallel zur zweiten LangsauBenkante unter Bildung
eines Flossenbodens, gegebenenfalls mit zuvori-
gem Umschlagen verschlossen werden.

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

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

Der prinzipielle Verfahrensablauf wird nachfol-
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gend unter Bezugnahme auf die Zeichnung n3her
erldutert. In dieser zeigt:
Figur 1 die Herstellung einer Halbschlauchbahn,
in perspektivischer Darstellung;
Figur 2 die Halbschlauchbahn gemiB Figur 1
mit angebrachten Bandern und ausgestanzten
Teilen, in abgebrochener Darstellung;
Figur 3 den Verfahrensschritt des Abtrennens
der Bénder, in teilweise abgebrochener schema-
tischer perspektivischer Darstellung;
Figur 4 das Verbinden benachbarter Enden der
benachbarten Bénder;
Figur 5 die Bahn aneinanderhdngender Beutel in
Draufsicht ;
Figur 6 einen Schnitt VI-VI gemiB Figur 5.

In Figur 1 ist eine insgesamt mit 5 bezeichnete
Umlenkrolle 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-
wértslaufenden Falte 9 unter Bildung einer Innen-
kante 21 versehen. Die andere der beiden zu der
ersten parallel verlaufenden zweite LangsauBenkan-
te 10 verlduft am offenen Teil der Halbschlauch-
bahn 7. Die Falte 9 ist hierbei so angebracht, daB
die Oberseite 14 der Halbschlauchbahn weiter in-
nen als die Unterseite 15 liegt, deren Kante die
eigentliche La&ngsauBenkante 8 bildet. Ebenso steht
auf der anderen LangsauBenkante die Unterseite
15 gegenliber der Oberseite 14 vor und bildet
ihrerseits die zweite LAngsauBenkante 10.

In einer ersten Arbeitstation werden im Abstand
einer Beutelbreite 11 (Figur 2) Teile 12 der Halb-
schlauchbahn 7 halbkreisfGrmig zusammen mit da-
zwischenliegenden, gesonderten rechteckifGrmigen
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 Halb-
schlauchbahn 7 auf der infolge der Faite 9 gebilde-
ten Oberseite 14 und der Unterseite 15 Taschen 16
{Figur 3) mit einem darin eingelegten, fortlaufenden
Band 17 angeformt, so daB sich die in Figur 2
gezeigte Halbschlauchbahn 7 ergibt, deren untere
Tasche 16 Uber die Tasche der Oberseite 14 vor-
steht (Figur 3). In einem nachfolgenden Arbeits-
gang werden im Bereich der ausgestanzten Teile
12 die Binder 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 Kunstsiofftropfen 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.
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Dieser wird dann um eine Beutelldnge quer,
vorzugsweise rechtwinklig in Beutelldngsrichtung
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 weiteriransportiert, so daB die
Tasche 16 der Unterseite 15 des sinen 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 Beutelldnge transportiert
und die Verfahrensschritte beginnen von neuem.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Bahn aneinan-
derh&ngender Beutel (23, 25) aus einer Halb-
schlauchbahn (7) aus einem kleb- und/oder
siegelbaren Werkstoff, wobei zundchst im Be-
reich der ersten der beiden in Vorschubrich-
tung (6) der Halbschlauchbahn (7) verlaufen-
den LangsauBenkants (8, 10) zumindest je ein
fortlaufendes Band (17) auf der Oberseite (14)
und der Unterseite (15) der mit einen einwérts-
laufenden Falte (9) unten Bildung zweien er-
sten LingsauBenkanten (8) wersehenen Halb-
schlauchbahn (7) in bei deren Vorschub konti-
nujerlich angeformten Taschen (16) vor dem
Vereinzeln der Beutel angebracht wird und die
beiden Teile der Halbschlauchbahn im Bereich
der zu ersten (8) parallellen zweiten Langsau-
Benkante (10) lose aufeinander liegen, danach
die Bénder abgeldngt und deren Enden (18,
19) miteinander verbunden sowie die Halb-
schlauchbahn (7) quer, vorzugsweise senkrecht
zur Vorschubrichtung (6) taktweise unter Bil-
dung je eines Beutels (23) abgesiegelt wird,
der quer, vorzugsweise rechtwinklig zur Vor-
schubrichtung in Richtung (24) transportiert
wird und alle diese Beutel miteinander verbun-
den werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB enitweder die Tasche (18) der Oberseite
(14) oder jene der Unterseite (15) des Halb-
schlauches (7) Uber die jeweils andere, quer
zur Vorschubrichtung (6) in Richtung (24) unter
Bildung der ersten LingsauBenkante (8) vor-
steht, daB jeder quer zur Vorschubrichtung ab-
gesiegelte, in einer ebenfalls quer zu dieser
Richtung verlaufenden Richtung (24) transpor-
tierte Beutel (23) um sine Beutelldnge trans-
portiert wird, daB danach die Halbschlauch-
bahn (7) um eine Beutelbreite (11) weitertrans-
portiert und mit ihrer ersten LdngsauBenkante
(8) die zweite LidngsauBenkante (10) des quer
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zur Vorschubrichtung transportieren Beutels in
einem Uberlappungsbereich (26) liberlappt und
daB schlieglich der Uberlappungsbereich (26)
unter Verbindung zweier in Beutelldngsrichtung
hintereinander liegender Beutel (23, 25) mittels
einer Siegelnaht (27) gesiegeit wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Unterseite (15) unter Bildung der er-
sten LangsauBenkante (8) vorsteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die lose aufeinanderliegenden Teile entwe-
der der Unter-oder der Oberseite der Halb-
schlauchbahn (7) unter Bildung der zweiten
LangsauBenkante (10) nach auBen vorsteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Uberlappungsbereich (26) von der vor-
stehenden Ober-oder Unterseite im Bereich
der ersten LingsauBenkante (8) sowie von der
vorstehenden Ober- oder Unterseite der zwei-
ten LangsauBenkante (10) des abgesiegelten
und quer um eine Beutellinge transportieren
Beutels (25) gebildet wird.

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 Lingsau-
Benkante (8) Teile (12) der Halbschlauchbahn
(7) im Abstand (11) einer Beutelbreite

ausgestanzt werden, daf nach dem Anbringen
der fortlaufenden Binder (7) diese im Bereich
des ausgestanzten Teils abgetrennt werden
und daB die zwei abgeirennten, benachbarten
Enden (18, 19) der Oberseite (14) und der
Unterseite (15) ohne Knoten miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafl dreieck- oder haibkreisférmige Teile (12)
unter Unterbrechung der ersten Langsaufen-
kante (8) ausgestanzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zwei abgetrennten Enden (18, 19) der
Binder (17) mittels Verschweissen, Verkleben,
Versiegeln oder Ndhen verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die zwei abgetrennten Enden (18, 19) mit-
tels eines aufgespritzten Kunststofftropfens
(20) verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen je zwei zueinander benachbarten
ausgestanzten Teilen (12) eine gesonderte
Ausstanzung (13) unter Unterbrechung der er-
sten LangsauBenkante (8) angebracht ist.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die gesonderte Aussparung (13) rechieck-
férmig ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die gesonderte Ausparung (13) mittig zwi-
schen den zwei zueinander benachbarten aus-
gestanzten Teilen (12) angebracht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Halbschlauchbahn (7) zur Weiterverar-
beitung aufgewickelt oder zickzackfGrmig ab-
gelegt wird.

Claims

Method of making a web of interconnected
bags (23, 25) from a half tube web (7) of an
adherable and/or sealable material, in which
first in the region of the first of the two longitu-
dinal outer edges (8, 10) extending in the di-
rection of feed (B) of the web (7) at least
respectively one continuous tape or cord (17)
is applied to the upper face (14) and the lower
face (15) of the web (7), which has been pro-
vided with an inward fold (9) forming two first
longitudinal outer edges (8), in pockets (16)
formed continuously during its feed, before the
separation of the bags, and the two paris of
the half tube web lie loosely on one another in
the region of the second longitudinal outer
edge (10) which is parallel to the first (8), after
which the tapes or cords are cut and their
ends (18, 19) are joined together and the haif
tube web (7) is sealed off transversely, prefer-
ably perpendicular to the direction of feed (6),
step by step with the formation of a bag (23)
each time, the bag being displaced transverse-
ly, preferably perpendicular to the direction of
feed in a direction (24) and all these bags
being joined together

characterised in that

either the pocket (16) in the upper face (14) or
that in the lower face (15) of the half tube (7)
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projects beyond the other transverse to the
direction of feed (6) in the direction (24) with
the formation of the first longitudinal outer
edge (8), that each bag (23) sealed off trans-
verse {o the direction of feed and displaced in
a direction (24) likewise transverse to this di-
rection is shifted through the length of one
bag, that thereupon the half tube web (7) is
further advanced by the amount of the width of
one bag (11) and with its first longitudinal outer
edge (8) overlaps the second longitudinal outer
edge (10) of the bag which was displaced
fransverse {o the direction of feed, in an over-
lapping region (26) and that finally the overlap-
ping region (26) is sealed by means of a
sealing seam (27), joining together two bags
(23, 25) lying one behind the other in the
direction of the length of the bags.

Method according to claim 1,

characterised in that,

the lower face (15) projects, forming the first
longitudinal outer edge (8).

Method according to claim 1 or 2,
characterised in that,

the loosely superimposed part either of the
lower or the upper face of the half tube web (7)
projects outwards with the formation of the
second longitudinal outer edge (10).

Method according to one of claims 1 to 3,
characterised in that,

the overlapping region (26) is formed by the
projecting upper or lower face in the region of
the first longitudinal outer edge (8) and by the
projecting upper or lower face of the second
longitudinal outer edge (10) of the bag (25)
sealed off and displaced transversely by the
amount of the length of one bag.

Method according to one of claims 1 to 4,
characterised in that,

before the application of the tapes or cords
(17) into the pockets (16), portions (12) of the
web (7) in the region of the first longitudinal
outer edge (8) are stamped out at a spacing
(11) equal to the width of a bag, and after the
application of the continuous tapes or cords (7)
they are cut through in the region of the
stamped-out portion, and the two separated
adjacent ends (18, 19) on the upper face (14)
and the lower face (15) are joined together
without knots.

Method according to claim 1 to 5,
characterised in that,
triangular or semicircular portions (12) are
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stamped out interrupting the first longitudinal
outer edge (8).

Method according to claim 1 or 6,
characterised in that,

the two separated ends (18, 19) of the tapes or
cords (17) are joined fogether by welding,
sticking, sealing or sewing.

Method according o one of claims 1 to 7,
characterised in that,

the two separated ends (18, 19) are joined
together by means of a moulded-on blob (20)
of plastics.

Method according to one of claims 1 10 8,
characterised in that,

between each two adjacent stamped-out por-
tions (12) a separate stamping-out (13) is ap-
plied, interrupting the first longitudinal outer
edge (8).

Method according to claim 9,
characterised in that,
the separate noich (13) is of rectangular shape.

Method according to claim 9 or 10,
characterised in that,

the separate notch (13) is applied centraily
between the two adjacent stamped-out portions
(12).

Method according to one of claims 1 to 11,
characterised in that,

the half tube web (7) is wound up or folded in
a zig-zag for further handling.

Revendications

Procédé pour la fabricaticn d'une feuille conti-
nue de sachets (23, 25) liés les uns aux autres,
& partir d'une feuille continue semi-tubulaire (7)
constituée d'un matériau collable et/ou scella-
ble, présentant un pli (9) dirigé vers l'intérieur
et doublant la premiére aréte exiérieure longi-
tudinale (8), selon lequel :

- dans la zone de la premigre (8) des deux
arétes extérieures longitudinales (8, 10)
courant dans le sens d'avance (6) de la
feuille continue semi-tubulaire (7), tant
sur le cbté supérieur (14) que sur le cté
inférieur (15) de la feuille continua semi-
tubulaire (7), on dispose d'abord une
bande continue (17) dans des poches
(16) formées en continu lors de son
avance et avant individualisation des sa-
chets,

- les deux cbtés (14, 15) de la feuille
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continue semi-tubulaire étant disposés
I'un sur l'autre d'une maniére libre dans
la zone de la deuxiéme arBte extérieure
longitudinale (10) paraliéle & la premiére
(8),

- les bandes (17) étant ensuite découpées
2 la longueur voulue et leurs exirémités
(18, 19) étant assemblées I'une & I'auire,

- la feuille continue semi-tubulaire (7)
étant, transversalement et de préférence
perpendiculairement au sens d'avance
(6), découpée par scellage séquentiel
pour, & chaque opération, former un sa-
chet (23), lequel est déplacé dans une
direction (24) transversale et, de préfé-
rence, perpendiculaire au sens d'avance,
tous ces sachets étant reliés les uns aux
autres,

caractérisé en ce que :

- la poche (16) du cbté supérieur (14) ou
celle (16) du cbté inférieur (15) de la
feuille continue semi-tubulaire (7) fait
saillie par rapport & l'autre dans la direc-
tion (24) perpendiculaire au sens d'avan-
ce (6) et forme la premiére aréte exié-
rieure longitudinale (8),

- chaque sachet (23) découpé par scellage
est, dans une direction (24) elle aussi
petpendiculaire & cette direction d'avan-
ce (6), déplacé d'une longueur de sa-
chet,

- la feuille continue semi-tubulaire (7) est
ensuite déplacée d'une largeur de sachet
(11) et par sa premigre aréte extérieure
longitudinale (8), vient chevaucher la
deuxiéme aréte extérieure longitudinale
(10) du sachet préalablement déplacé
transversalement a la direction d'avance
(6) et ce sur une zone de chevauche-
ment (26), et enfin

- dans la zone de chevauchement (26), &
f'aide d'un joint de soudure (27), on as-
semble les deux sachets (23, 25) dispo-
sés ['un derriere l'autre dans le sens
longitudinal des sachets.

Procédé selon la revendication 1 caractérisé
en ce que c'sst le cOté inférieur (15) qui fait
saillie pour former la premiére aréte exiérieure
longitudinale (8).

Procédé selon la revendication 1 ou 2 carac-
térisé en ce que, dans la zone ol le cbté
inférieur et le cOté supérieur de la feuille conii-
nue semi-tubulaire (7) sont disposés d'une ma-
niere libre les uns sur les autres, I'un d'sux fait
saillie vers I'exiérieur par rapport & ['autre et
forme la deuxiéme aréte extérieure longitudina-
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le (10).

Procédé selon t'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3 caractérisé en ce que la zone de
chevauchement (26) est formée sur le coté
supérieur ou le cbté inférieur qui est en saillie
dans la zone de la premiére aréte exiérieure
longitudinale (8) ainsi que sur le c6té supérieur
ou le c6té inférieur qui est en saillie dans la
zone de la deuxiéme aréte extérieure longitudi-
nale (10) du sachst (25) scellé et déplacé
transversalement sur une longueur de sachet.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 4 caractérisé en ce que :

- avant application des bandes (17) dans
les poches (16) dans la zone de la pre-
miére aréte extérieure [ongitudinale (8),
des parties (12) de la feuille continue
semi-tubulaire (7) sont découpées a une
distance (11) égale & une largeur de
sachet,

- aprés application des bandes continues
(7), celles-¢ci sont interrompues dans la
zone de la partie découpée (12) et

- les deux exirémités voisines séparées
(18, 19), celle du cbié supérieur (14) et
celle du coté inférieur (15) sont assem-
blées I'une & I'autre sans noeud.

Procédé selon 'une quelconque des revendi-
cations 1 & 5 caractérisé en ce que les
parties découpées (12) interrompant la premig-
re aréte longitudinale extérieure (8) sont trian-

gulaires ou semi-circulaires.

Procédé selon la revendication 1 ou 6 carac-
térisé en ce que les deux extrémités séparées
{18, 19) des bandes (17) sont assembiées par
soudage, collage, scellage ou couture.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 2 7 caractérisé en ce que les deux
extrémités séparées (18, 19) sont assemblées
grice 2 la mise en place d'une goutte de
plastique (20).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 8 caractérisé en ce qu'enire deux
parties découpées (12) successives, est exé-
cutée une découpe distincte (13), interrompant
de la premigre arfte exiérieure longitudinale

(8).

Procédé selon la revendication 9 caractérisé
en ce que la découpe distincte {(13) est rectan-
gulaire.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11.

12.

10

Procédé selon la revendication 9 ou 10 carac-
térisé en ce que la découpe distincte (13) est
disposée en position centrale enire les deux
parties découpées (12) successives.

Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 11 caractérisé en ce que la feuille
continue semi-tubulaire est, pour les opéra-
tions de post-traitement, enroulée ou posée i
plat en zig-zag.
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