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@ Verfahren und Vorrichtung zum Offnen von Kunststoffbeuteln.

@ Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Offnen von Kunststoffbeuteln (50) mit einer
Schnittkante (51), Uber deren Linge die obere Beu-
tellippe (53) von der unteren Beutellippe (52) abhe-
ben soll, gezeigt. Der zu Gffnende Kunststoffbeutel
(18) ist der vorderste und oberste einer Serie von
Kunststoffbeuteln (50), die schuppenartig ibereinan-
derliegen und auf parallel zueinander und senkrecht
zu den jeweiligen Schnittkanten (51) auf den Unter-
seiten (54) der Kunsistoffbeutel (50) verlaufenden
Klebebsndern (14) |5sbar befestigt sind. Uber eine
Diise (28) wird ein von einem Gebldse (30) erzeug-
ter Hauptluftstrom auf die Schnittkante (51) des auf
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einer Unterlage (4; 6) gehalienen vordersten Kunst-
stoffbeutels (18) gerichtet. Auf die untere (52) und
obere (53) Beutellippe werden mittels Diisen (32)
Hilfsluftstrdme mit einer gr&Beren Strémungsge-
schwindigkeit als der des Hauptluftstroms gerichtet,
die vor dem Offnen des Kunststoffbeutels (18) auch
dessen Oberseite (55) im wesentlichen parallel zu
der Oberseite (55) liberstreichen. Der Kunststoffbeu-
tel (18) wird durch den Hauptluftstrom vollstindig
gedffnet, nachdem unter dem EinfluB der Hilfsluft-
strome die obere Beutellippe (53) zumindest strek-
kenweise von der unteren Beutsllippe (52) abgeho-
ben hat.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Offnen
von Kunststoffbeuteln mit einer Schnittkante, Uber
deren Linge die obere Beutellippe von der unteren
Beutellippe abheben soll, bei welchem ein zu &ff-
nender Kunststoffbeutel auf einer Unterlage gehal-
ten wird und bei welchem ein Hauptluftstrom auf
die Schnittkante zu gerichiet wird, wobei der zu
dfinende Kunststoffbeutel der vorderste und ober-
ste einer Serie von Kunststoffbeuteln ist, die schup-
penartig Ubereinanderliegen und auf parallel zuein-
ander und senkrecht zu den jeweiligen Schnittkan-
ten auf den Unterseiten der Kunststoffbeute! verlau-
fenden Klebebindern 16sbar befestigt sind.

Ein derartiges Verfahren kann beispielsweise
durchgefiihrt werden, um im flachen Zustand recht-
eckige Kunsistoffbeutel, die an drei Seiten ge-
schlossen sind, an der vierten Seite zu 6ffnen oder
aufzublZhen, damit sie anschliefend halbautoma-
tisch oder automatisch mit einem Produkt beftillt
werden k&nnen.

Ein Verfahren der oben genannten Art ist aus
der US-PS 3 793 797 bekannt. Auf die Schnittkante
des vordersten und obersten Kunststoffbeutels ei-
ner Serie von Beuteln, die schuppenartig Uberein-
anderliegen und von zwei parallel zueinander auf
ihren Unterseiten verlaufenden Klebebindern ge-
halten werden (sogenannte Kettenbeutel), wird iber
eine Dise ein Lufistrom gerichtet. Der Luftstrom
soll dann den vordersten Beutel 6ffnen oder aufblé-
hen. Die Dlse hat eine Breite, die in der Gréfen-
ordnung von 30% der L&nge der Schnittkante, d.h.
der Breite eines Kunststoffbeutels, liegt. Dem ent-
spricht ein groBer Diisenquerschniit, der auch er-
forderlich ist, um den Kunststoffbeutel mit der tUber
ein Gebldse zugefiihrten Luft vollstindig aufzubld-
hen.

Ein Nachteil des Verfahrens gemaB dem Stand
der Technik ist, daB sich die Kunststofibeutel nicht
zuverldssig 6ffinen. Es kommt h3ufig vor, daf die
obere Beutellippe z.B. aufgrund von elektrostati-
scher Aufladung oder Beutelschnitiverkettung an
der unteren Beutellippe haftet, so daB der aus der
Dise austretende Luftstrom nicht in der Lage ist,
die Beutellippen voneinander abzuheben.

Aus der US-PS 4 202 153 ist ein Verfahren
zum Verpacken von Produkten bekannt, in dessen
Verlauf aus einem Magazin zugeflihrie Kunststofi-
beutel getffnet, beflillt und aus der Verpackungs-
maschine entfernt werden. Das Offnen der Kunst-
stoffbeutel wird mit Hilfe von zwei Lufistrémen be-
wirkt, die auf die Vorderkante des zu &ffnenden
Kunststoffbeutels zu gerichiet aus einer Kombidlise
austreten. Die innere Zone des Diisenquerschnitts
ist an eine Druckluftquelle angeschiossen, wihrend
aus der mit einem Gebldse verbundenen ZuBeren
Zone ein permanenter Lufistrom mit geringem
Druck austritt.

Das Verfahren gem3f der US-PS 4 202 153
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eignet sich jedoch nicht zur Verwendung von Ket-
tenbeutein. Die Kunststoffbeutel gem3B der US-PS
4 202 153 sind vor dem Befiillen miteinander ver-
bunden und bilden ein Band. Quer zur Lingsrich-
tung des Bandes befinden sich Schweilinien, an
denen die obere Lage mit der unteren Lage des
Bandes verschweiBt ist und die das Band in einzel-
ne Kunststoffbeutel unterteilen. Eng benachbart zu
jeder Schweifllinie und parallel dazu ist eine Perfo-
rationslinie vorgesehen. An der unteren Lage sind
die Perforationsstellen miteinander verbunden,
wihrend sie an der oberen Lage voneinander ge-
trennt sind, so daB sich jeder der Kunststoffbeutel
an der oberen Lage l&ngs der entsprechenden
Perforationslinie ffnen 138t. An der Stelle, wo die
Luftstréme auf die Vorderkante, d.h. die Perfora-
tionslinie, des vordersten, zu dffnenden Kunststoff-
beutels treffen, wird das Band der Kunststoffbeutel
von einer Zufuhrrolle umgelenkt. Dadurch bildet
sich an der Perforationslinie im Bereich der oberen
Lage eine Angrifiskante flir die Luftstréme, die das
Offnen des Kunststoffbeutels wesentlich erleichtert.
Beim Beflillen reiit die Perforationslinie an der
unteren Lage auf, womit der vorderste Kunststoff-
beutel von dem Band abgetrennt ist.

Es sind auch Verfahren eingesetzt worden, bei
denen die anfingliche Haftung der oberen Beutel-
lippe auf der unteren Beutellippe durch mechani-
sche Einrichtungen Gberwunden werden soll. So ist
es mdglich, die obere Beutellippe mit Hilfe eines
Klebebandes, eines Greifers oder Uber Saugnipfe
anzuheben. Der Nachteil all dieser Verfahren ist,
daf ihre Zuverldssigkeit stark von der Oberfldchen-
reibung der Kunsistoftbeutel abhangt. Insbesonde-
re wirkt sich eine notwendige Puderung der Beutel
unglnstig aus. Diese mechanischen Verfahren sind
auBerdem konstruktiv aufwendig und erfordern
dementsprechend eine hdufige Wartung.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Offnen von Kunststoffoeuteln zu schaffen, das
auf schuppenartig Ubereinanderliegende Kunststoff-
beutel anwendbar ist, zuverldssig arbeitet, im kon-
struktiven Aufbau einfach sowie wartungsfrei ist.
Die verwendeten Kunststoffbeutel sollen aus einer
Vielzahl verschiedener Materialien bestehen kon-
nen, auch solchen, die besonders anfillig auf eine
Aneinanderhaftung oder Verklebung der Beutellip-
pen sind; das Verfahren soll unempfindlich gegen
eine Puderung der Kunststoffbeutel sein.

Diese Aufgabe wird gel6st, indem das ein-
gangs genannte Verfahren in der Weise verbessert
wird, daB auf die untere und obere Beutellippe des
vordersten Kunststoffbeutels mittels Diisen ein
Hilfsluftstrom oder mehrere Hilfslufistrdme mit ei-
ner gréBeren Strdmungsgeschwindigkeit als der
des Hauptlufistroms gerichtet werden, die vor dem
Offnen des Kunststoffbeutels auch dessen Obersei-
te im wesentlichen parallel zu der Oberseite (iber-
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streichen, und daB der Kunststoffbeutel durch den
Hauptluftstrom vollstdndig gedfinet wird, nachdem
unter dem EinfluB des Hilfsluftsiroms bzw. der
Hilfsluftstréme die obere Beutellippe zumindest
streckenweise von der unteren Beutellippe abgeho-
ben hat.

Dadurch wird erreicht, daB in den Bereichen,
wo die Hilfsluftstréme die Oberseite des zu &ffnen-
den Kunststoffbeutels Uber-sireichen, ein deutlich
geringerer Druck herrscht als im Inneren des Beu-
tels. Je gréBer die Strémungsgeschwindigksit der
Hilfsluftstrome ist, umso grdBer ist die Druckdiffe-
renz. Da die Dusen flr die Hilisluftsirdme einen
kleinen Querschnitt haben kdnnen, ist es einfach,
eine groBe Strdmungsgeschwindigkeit zu erzielen.
Sobald sich infolge der Druckdifferenz die obere
Beutellippe auch nur streckenweise von der unter-
en Beutellippe geldst hat, erfaft der Hauptluftstrom
die sich &ffnenden Beutellippen, und der gesamte
Kunststoffbeutel wird sehr schnell aufgebidht. Da
zwei Arten von Lufistrémen verwendet werden,
kdnnen sie so eingerichtet werden, daB sie das
Offnungsverhalten in der jewsiligen Phase sehr
glinstig beeinflussen. Die Hilfsluftstréme wirken op-
timal in der Anfangsphase, und der Hauptluftstrom
blaht den Kunststoffbeutel vollstdndig auf und sta-
bilisiert ihn zur Verwendung in einem an das Off-
nungsverfahren anschlieBenden Verfahren. Bei dem
Offnungsverfahren werden keine anfilligen mecha-
nischen Teile verwendet, und die Oberfldchenbe-
schaffenheit der Beutel spielt keine Rolle.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens werden der Hilfsluft-
strom bzw. die Hilfsluftstréme auf solche Zonen an
der Schnittkante des vordersten Kunststoffbeutels
gerichtet, in deren Bereich der Kunststoffbeutel auf
seiner Unterseite mittels der Klebebinder in bezug
auf die Unterlage fixiert wird. Auf diese Weise 135t
sich eine Flatterbewegung des Kunststoffbeutels
vermeiden, da die Hilfsluftstrdme nicht in destabili-
sierender Weise auf der Unterseite des Kunststofi-
beutels angreifen kdnnen.

in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Verfahrens werden der Hilfsluftstrom bzw. die
Hilfsluftstrdme nach dem Offnen des vordersten
Kunststoffbeutels abgeschaltet. Der aufgeblasene
Kunststoffoeutel verh&lt sich dadurch sehr ruhig,
und der allgemeine Lirmpegel wird gesenkt.

Das erfindungsgem&Be Verfahren arbeitet be-
sonders vorteilhaft, wenn der Hauptluftstrom per-
manent eingeschaltet ist und zwei Klebebinder
und zwei Hilfslufistrdme verwendet werden, die auf
die beiden Zonen an der Schnittkante des vorder-
sten Kunststoffbeutels im Bereich der beiden Klie-
bebdnder gerichtet sind. Die Hilfslufistréme werden
eingeschaltet, wenn der vorderste Kunststoffbeutel
eine erste vorherbestimmte Position in bezug auf
die Unterlage und die Disen fUr die Hilfsluftstrdme
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hat. Der vorderste und sich &ffnende Kunststoff-
beutel wird mittels der Klebebinder auf die Disen
zu bewegt, und die Bewegung des vordersten
Kunststoffbeutels wird angehalten, wenn er eine
zweite vorherbestimmte Position in bezug auf die
Unterlage hat. Sobald diese zweite vorherbestimm-
te Position erreicht ist, werden die Hilfsluftstréme
ausgeschaltet. Der vorderste Kunststoffbeutel ist
nun voll aufgebldht und kann in sinem anschliefen-
den Verfahren mit einer Ware befiillt werden. Da-
nach wird er von den Klebebindern losgeldst und
wegtransportiert. Der am nédchsten folgende Kunst-
stoffbeutel wird nun zum vordersten Kunststoffbeu-
tel, und das Offnungsverfahren kann erneut durch-
gefuhrt werden.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemé-
Ben Verfahrens zu schaffen. Diese Aufgabe wird
geldst durch eine Vorrichtung mit einer Unterlage,
auf der der vorderste Kunststoffbeutel und gegebe-
nenfalls darauf folgende Kunststoffbeutel der Serie
von Kunststoffbeuteln mittels der Klebebdnder ge-
halten werden; mit einem Anfrieb zum Vorziehen
der Klebebdnder; mit einer Einrichtung zum Erzeu-
gen des Hauptluftstroms; mit einer Hauptdise,
durch die der Hauptlufistrom in Richtung auf die
Schnittkante des vordersten Kunststoffbeutels zu
austritt; mit einer Einrichtung zum Erzeugen des
Hilfsluftstroms bzw. der Hilfslufistrdme; und mit
einer bzw. mehreren Disen, durch die der Hilfsluft-
strom bzw. die Hilfsluftstrtdme auf die untere und
obere Beutellippe des vordersten Kunststofibeutels
gerichtet austreten.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung ist einfach
konstruiert und arbeitet zuverléssig. Insbesondere
ist es md&glich, eine Vorrichtung zur Durchfihrung
des eingangs beschriebenen Verfahrens geméiB
dem Stand der Technik durch Anbringen von Du-
sen flir die- Hilfsluftstrdme nachzuriisten.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gem&Ben Vorrichtung enthilt eine auf einem Rah-
men im wesentlichen horizontal angeordnete Unter-
lage, auf der der vorderste Kunststoffbeutel und
gegebenenfalls darauf folgende Kunsistoffbeutel
der Serie von Kunststofibeuteln mittels der beiden
Klebebinder gehalten und fixiert werden; einen An-
trieb zum longitudinalen Vorziehen der Klebebin-
der; eine Einrichtung zum Erzeugen des Hauptluft-
stroms; eine Hauptdlise, durch die der Haupfluft-
strom in Richtung auf die Schnittkante des vorder-
sten Kunststoffbeutels zu austritt; eine Einrichtung
zum Erzeugen der beiden Hilfsluftsirdme; zwei Di-
sen, durch die die beiden Hilfslufistréme auf die
beiden Zonen an der Schnittkante des vordersten
Kunststoffbeutels zu austreten; eine Schalteinrich-
tung zum Ein- und Ausschalten der beiden Hilfslufi-
strdme; und mit einer Steuéreinrichtung verbunde-
ne Sensoren zum Steuern des Antriebs fiir die
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Klebebdnder und der Schalieinrichtung flr die
Hilfsluftstréme. Die Einrichtung zum Erzeugen des
Hauptluftstroms kann ein Geblédse sein, und fur die
Ein-richtung zum Erzeugen der Hilfslufistréme eig-
nen sich ein Gebldse oder ein Kompressor mit
angeschlossenem Drucklufttank.

Die Erfindung wird im folgenden mit Hilfe von
Zeichnungen anhand eines Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben, das die Anwendung des erfindungs-
geméfBen Verfahrens auf einer erfindungsgemafen
Vorrichtung erldutert.

Figur 1 zeigt schematisch eine seitliche Teil-
ansicht einer Vorrichtung zum Off-
nen und Befiillen von Kunststoffoeu-
teln; der fUr das Offnen der Kunst-
stoffbeutel relevante Vorrichtungsteil
gemifB der Erfindung ist vollstdndig
dargestellt.
ist eine Draufsicht auf die vollstdndi-
ge Vorrichtung aus Figur 1.
zeigt schematisch, wie ein Hilfslufi-
strom gemé&B der Erfindung ein Ab-
heben der oberen Beutellippe von
der unteren Beutellippe eines zu &ff-
nenden Kunststoffbeutels bewirkt.

Ein Kunststoffbeutel, der nach dem erfindungs-
gemifen Verfahren und mit einer erfindungsgem4-
Ben Vorrichtung gedffnet werden soll, kann im Prin-
zip eine beliebige Form haben. Es ist auch m&g-
lich, mit Hiife des Verfahrens und einer Vorrichtung
gemiB der Erfindung zwei aufeinanderhaftende Fo-
lien voneinander zu 18sen oder abzuheben.

Im Ausfiihrungsbeispiel wird von Kunststoffbeu-
teln 50 ausgegangen, die im flachen Zustand recht-
eckig sind. Im fiachen Zustand liegen zwei Kunsi-
stoffolien aufeinander, die an drei Randern mitein-
ander verbunden sind. Am vierten Rand, der als
Schnittkante 51 bezeichnet wird (siehe Figur 1 und
Figur 3), sind die beiden Folien nicht miteinander
verbunden, und l&ngs der Schnittkante 51 soll der
Kunststoffbeutel 50 gedffnet werden. Als obere
Beutellippe 53 wird der an die Schnittkante 51
grenzende Randbereich der oberen Kunststoffolie
mit der Oberseite 55 bezeichnet. Entsprechend ist
die untere Beutellippe 52 der an die Schnittkante
51 angrenzende Randbereich der unteren Kunst-
stoffolie, die die Unterseite 54 hat.

Figur 1 zeigt den zum Offnen von Kunststoff-
beutein relevanten Vorrichtungsteil einer Vorrich-
tung, mit der Kunststoffbeutel nach dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren getfinet werden und an-
schliefiend in sinem weiteren Verfahren, das nicht
Gegenstand der Erfindung ist, mit einem Produkt
beflillt werden. Auf einem Rahmen 2 ist eine Unter-
lage 4 fiir Kunststoffbeutel 50 angebracht, die aus
einem Beuteltisch 6 und daran anschlieBend aus
mehreren fransversal verlaufenden Rollen 8 be-
steht. Die Rollen 8 sind drehbar in zwei Tragern 10

Figur 2

Figur 3
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gelagert, wie auch Figur 2 zeigt. In seinem an die
Rollen 8 anschiieBenden Teil bildet der Beuteltisch
6 eine durchgehende Auflagefldche flir die Kunst-
stoffbeutel 50.

Ein Vorrat an Kunststoffbeuteln 50 befindet
sich in einem Karton 12, der im unteren Bereich
des Rahmens 2 steht. Die Kunststoffbeutel 50 sind
als sogenannte Kettenbeutel hergestelit. Dabei liegt
eine Serie von Kunststoffbeuteln 50 schuppenartig
ibereinander. Auf ihren Unterssiten 54 verlaufen
iongitudinal und parallel zueinander zwei Klebebin-
der 14 und 16. Die Schnittkanten 51 der Kunststoff-
beutel 50 ersirecken sich transversal zu den Klebe-
bidndern 14 und 16. An ihren Unterseiten 54 in
Bereichen, die bis an die Schnittkanten 51 heran-
reichen, kleben die Kunststoffbeutel 50 auf den
beiden Klebebindern 14 und 16 fest, kbnnen aber
von den Kiebebdndern 14 und 16 abgelSst werden,
ohne daB sie beschddigt werden. Die Klebeberei-
che erstrecken sich nur {ber die Unterseite der
unteren Beutellippe 52, da die Kunststoffbeutel 50
schuppenartig Ubereinanderliegen, wie Figur 1
zeigt. Durch das erfindungsgemifBe Verfahren wird
jewsils der vorderste und oberste Kunststoffbeutel
der Serie von Kunststoffbeuteln 50 gebfinet, der
hier mit 18 bezeichnet ist. Figur 1 zeigt den vorder-
sten Kunststofibeutel 18 im ged&ffneten oder aufge-
bldhten Zustand. Die Klebebdnder 14 und 16 wer-
den vor dem vordersten Kunststoffbeutel 18 um
abgerundete Kanten 20 und 22, die auch durch
Rollen ersetzt sein k&nnen, umgelenkt und zu einer
Haspel 24 gefiihrt. Die Haspel 24 wird von einem
in Figur 1 nicht dargestellien Motor angetrieben
und ermdglicht somit ein Vorziehen der Kunststofi-
beutel 50, wie unten beschrieben wird, so daf die
nachfolgenden Kunststoffbeutel 50 in die Position
des vordersten Kunststoffbeutels 18 gelangen k&n-
nen.

In der Mitte zwischen den beiden Kiebebin-
dern 14 und 16 reicht ein Sensorschalter 26 durch
eine Offnung im Beuteltisch 6. Der Sensorschalter
26 ist mit einer Steuerung 27 verbunden. Mit Hilfe
des Sensorschalters 26 werden der Motor fiir die
Haspel 24 und eine Schalteinrichtung zum Ein- und
Ausschalten von Hilfsluftstrémen gesteuert, wie un-
ten beschrieben wird.

Links von dem Beuteltisch 6 und, wie an Figur
2 zu sehen ist, in der Mitte der Vorrichtung ist eine
Hauptdiise 28 angeordnet, die Uber sinen Luftleit-
kanal mit einem motorgetriebenen Gebldse 30 ver-
bunden ist. Wie die Aufsicht in Figur 2 zeigt, hat
die Hauptdiise 28 eine Breite, die einem betrichtli-
chen Prozentsatz der L3nge der Schnittkante 51
der Kunststoffbeutel 50 entspricht. Ihr Querschnitt
ist dementsprechend groB, und mit Hilfe des Ge-
bldses 30 kann ein grofies Luftvolumen pro Zeitein-
heit Uiber die Haupidlise 28 ausgeblasen werden,
das in der Lage ist, den vordersten Kunststoffbeutel



7 EP 0 447 012 A1 8

18 schnell zu &ffnen und im aufgeblasenen Zu-
stand zu stabilisieren, sofern die Haftung der obe-
ren Beutellippe 53 auf der unieren Beutellippe 52
einmal Uberwunden ist.

Auf beiden Seiten der Haupidlise 28 sind erfin-
dungsgemiB Diisen 32 und 34 angeordnet, siehe
Figur 1 und Figur 2. Die Dise 32 ist Uber einen
Schlauch 33 und die Duse 34 Uber einen dem
Schlauch 33 entsprechenden Schlauch, der in den
Zeichnungen nicht dargestellt ist, mit einer Einrich-
tung zum Erzeugen von Hilfslufisttdmen verbun-
den, die in den Zeichnungen nicht gezeigt ist.

In transversaler Richtung sind die Diisen 32
und 34 vorzugsweise verstellbar montiert, so daf
sie genau auf die Bereiche der beiden Klebebin-
der 14 und 16 ausgerichtet werden kdnnen, wie in
Figur 2 dargestellt. Die Diisen 32 und 34 haben
einen kleineren Querschnitt als die Hauptdlise 28.
Die aus den Diisen 32 und 34 ausiretenden Hils-
luftstrdme zielen auf die Zonen an der Schnittkante
51 des vordersten Kunststoffbeutels 18 im Bereich
der Klebebédnder 14 und 16, d.h. auf Teile der
unteren Beutellippe 52 und der oberen Beutellippe
53, und vor dem Offnen des vordersten Kunststoff-
beutels 18 Uberstreichen die Hilfsluftstréme auch
dessen Oberseite 55 im wesentlichen parallel zum
Beuteltisch 6 und zu der Oberseite 55.

Die Einrichtung zum Erzeugen der Hilfsluftstrs-
me kann ein separates Gebl3se sein. Eine andere
Mdglichkeit besteht in einer Prefluftanlage, die ei-
nen Kompressor mit angeschlossenem Drucklufi-
tank und einen Druckregler enthdlt. Die StrOmungs-
geschwindigkeit der Hilfslufisiréme muB gréBer
sein als die Stromungsgeschwindigkeit des aus der
Hauptdiise 28 austretenden Hauptluftstroms. Weil
die Diisen 32 und 34 einen kleinen Querschnitt
haben, [&8t sich eine grofie Strdmungsgeschwin-
digkeit verhidlinismaBig einfach erzielen.

Vorzugsweise sind die Hilfslufistréme nicht
permanent eingeschaltet. Zu ihrer Steuerung ist
eine Schalteinrichtung zum Ein- und Ausschalten
der beiden Hilfsluftstréme vorgesehen, die in den
Figuren nicht dargestellt ist. Diese Schalteinrich-
fung kann aus einem elekirisch oder pneumatisch
angetriebenen Ventil bestehen, das in die gemein-
same Luftzuleitung zu den Disen 32 und 34 einge-
baut ist. Es kdnnen auch zwei separate Ventile
vorgesehen sein, wobei das Ventil fiir die Dise 32
am Schlauch 33 und das fiir die Diise 34 an dem
dem Schlauch 33 entsprechenden Schlauch mon-
tiert ist.

Die im folgenden beschriebenen Teile der in
den Figuren 1 und 2 dargestellten Vorrichtung sind
nicht Gegenstand der Erfindung. Nachdem der vor-
derste Kunststoffbeutel 18 nach dem erfindungsge-
m&Ben Verfahren, wie nachfolgend erl3utert, gedff-
net worden ist, wird eine trichterférmige Schute 36
mittels der Steuerung 27 von einem Schutenantrieb
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38 in den aufgebléhten vordersten Kunststoffbeutel
18 vorgefahren. In der Zwischenzeit wurde sin zu
verpackendes Produkt in den Einflillkasten 40 ge-
geben, z.B. liber ein nicht dargestelites Transport-
band. Sobald sich die Schute 36 in dem vordersten
Kunsistoffbeutel 18 befindet, drlickt ein Zylinder 42
das in dem Einflillkasten 40 liegende Produkti in
den vordersten Kunststoffbeutel 18. Durch den da-
mit verbundenen StoB wird der vordersie Kunst-
stoffbeutel 18 von den beiden Klebebindern 14
und 16 abgeldst. Er gleitet dann Uber die nachfol-
genden Kunststoffbeutel 50 auf dem Beuteltisch 6
und den Rollen 8 und liber die Rollen 8 am Ende
des Trégers 10, um anschliefend beispielsweise
auf ein weiteres Transportband zu fallen. Die Schu-
te 36 wird wieder in ihre Ausgangsposition zuriick-
gezogen. Ein Schutzschild 37 dient dem Schutz
des Betriebspersonals vor der sich hin- und herbe-
wegenden Schute 36.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispie! fiir
das erfindungsgemiBe Verfahren zum Offnen von
Kunststoffbeuteln beschrieben, wie es auf der zu-
vor erlduterten Vorrichtung durchgeflihrt wird. Be-
vor die Vorrichtung in Betrieb genommen wird,
muB eine Serie von Kunststoffbeuteln 50 eingelegt
werden. Die an den Klebebéndern 14 und 16 befe-
stigten Kunststoffbeutel 50 werden zwischen zwei
Rollen 8 durchgefiihrt. Diese Rollen 8 werden da-
bei der Gr&Be des Kartons 12 entsprechend ausge-
wéhlt, siehe Figur 1. Die vorderen Enden der Kle-
bebdnder 14 und 16 werden auf der Haspel 24
befestigt.

Der aus der Hauptdiise 28 austretende Haupt-
luftstrom bleibt vorzugsweise permanent einge-
schaltet. Beim kontinuierlichen Betriebsablauf der
in den Figuren 1 und 2 gezeigten Vorrichtung wird
der jeweils vorderste Kunststoffbeutel 18 gedffnet,
mit einem Produkt beflllit und aus dem Bereich der
Vorrichtung abtransportiert. Die nun folgende Be-
schreibung beginnt in dem Augenblick, wenn der
zuletzt befiillie Kunststoffbeutel gerade aus der
Vorrichtung entfernt worden ist. Der Sensorschalter
26 erfdhrt dann keinen Druck und liegt in der zur in
Figur 1 gezeigten Stellung entgegengesetzien Stel-
lung. Uber die Steuerung 27 wird dadurch bewirkt,
daB die Haspel 24 von ihrem Motor angetrieben
wird. Gleichzeitig wird die Schalteinrichtung zum
Ein- und Ausschalten der durch die Disen 32 und
34 austretenden Hilfslufistréme betitigt, so daB die
Hilfsluftstréme auf den vordersten Kunststoffbeutel
18 treffen, wdhrend er von den Klebebindern 14
und 16 auf den Sensorschalter 26 zu gezogen wird.
Der vorderste Kunststoffbeutel 18 wird von den
beiden Hilfsluftstromen und dem Hauptluftstrom
gedffnet, wie unten erldutert, wihrend er sich tber
den Beuteltisch 6 bewegt. Sobald der Sensorschal-
ter 26 erreicht ist, wird er von der Mitte der unteren
Beutellippe 52 des vordersten Kunststoffbeutels 18
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erfaft und gedriickt (Figur 1). Die Steuerung 27
bewirkt daraufhin ein Unterbrechen der Luftzufuhr
an die Dlsen 32 und 34. Gleichzeitig wird die
Haspel 24 angehalten. Der permanent aus der
Hauptdiise 28 austretende Hauptluftsirom stabili-
siert den in dieser Lage verharrenden vordersten
Kunststoffbeutel 18 im aufgebléhten Zustand. Das
Driicken des Sensorschalters 26 veranlaft die
Steuerung 27 weiterhin, das Verfahren zum Befil-
len des vordersten Kunststoffbeutels 18 einzuleiten.
Das heiBt, die Schute 36 wird vorgefahren und das
im Einfiillkasten 40 befindliche Produkt wird durch
den Zylinder 42 in den vordersten Kunststoffbeuiel
18 eingefiillt. Dabei wird der vorderste Kunststoff-
beutel 18 von den Klebebdndern 14 und 16 gelGst
und aus der Vorrichtung ausgeworfen. Der Sensor-
schalter 26 ist nun nicht mehr gedriickt, was die
Steuerung 27 veranlaBt, die Haspel 24 zu betreiben
und die Hilfsluftstrdme einzuschalten. Der auf den
urspriinglichen vordersten Kunststoffbeutel 18
nachfolgende Kunststoffbeutel 50 in der Serie von
Kunststoffbeuteln wird nun zum vordersten Kunst-
stoffbeutel 18, und das Offnungsverfahren wieder-
holt sich.

Anstelle des einen Sensorschalters 26 kdnnen
auch mehrere Sensoren verwendet werden, um
beispielsweise die Hilfsiuftstréme zu einem ande-
ren Zeitpunkt einzuschalten als den Motor fiir die
Haspel 24. Das bevorzugte Ausiiihrungsbeispiel
der Erfindung kommt jedoch mit einem Sensor in
Form des Sensorschalters 26 aus, der elekirisch
oder pneumatisch betrieben sein kann.

In Figur 3 ist dargestelli, wie die aus den
Diisen 32 und 34 austretenden Hilfsiuftstrome be-
wirken, daB die obere Beutellippe 53 von der unier-
en Beutellippe 52 abhebt, an der sie anfinglich
anhaftet. In dem in Figur 3 gezeigten Zustand hat
der vorderste Kunststoffbeutel 18 noch nicht ange-
fangen, sich zu &ffnen. Der vorderste Kunststoff-
beutel 18 liegt flach auf einer Unterlage, ndmlich
dem Beuteltisch 6. Der Hilislufistrom verlduft paral-
lel zum Beuteltisch 6 und trifft den vordersten
Kunststoffbeutel 18 an der Schnittkante 51, und
zwar an der unteren Beutellippe 52 und der oberen
Beutellippe 53. Weiterhin Uberstreift der Hilfstluft-
strom vor dem Offnen des vordersten Kunststofi-
beutels 18 auch dessen Oberseite 55. Um ein
Flatterverhalten zu vermeiden, sind im bevorzugten
Ausflihrungsbeispiel die Hilfsluftstréme auf die Zo-
nen an der Schnittkante 51 im Bereich der Klebe-
bdnder 14 und 16 beschrénkt. In Figur 3 ist die
Wirkung des Hilfsluftstroms Uber dem Klebeband
14 dargestelit. Die Druckverhdlinisse in den Berei-
chen A, B und C kdnnen mit Hilfe der Bernoulli-
schen Gleichung abgeschitzt werden:

p + (1/2) p v¢ = const.
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Hierin bedeuten p der Druck und v die Stré-
mungsgeschwindigkeit des Hilfsluftstroms in dem
entsprechenden Bereich; die Dichte p der Luft kann
als konstant angesehen werden. Im Bereich A wird
die auftreffende Luftstrémung von der Schnittkante
51 abgebremst, d.h. v sinkt und p steigt nach der
Bernoullischen Gleichung. Im Bereich B hat der
Hilfsluftstrom eine besonders groBe Strémungsge-
schwindigkeit v, weil der an der oberen Beutellippe
53 auftreffende Teil des Hilfsiuftstroms zur Ober-
seite 55 des vordersten Kunststoffbeutels 18 abge-
lenkt wird. Das heiBt, durch einen gegebenen Quer-
schnitt im Bereich B muB eine gréfere Luftimenge
pro Zeiteinheit strémen, so daB die Strémungsge-
schwindigkeit v ansteigt. Dies hat nach der Ber-
noullischen Gleichung einen Druckabfall im Bereich
B zur Folge. Im Inneren des vordersten Kunststofi-
beutels 18, d.h. im Bereich C, ist der Druck p
gleich dem Atmosphidrendruck, da hier die Strd-
mungsgeschwindigkeit v gleich Null ist. Nach der
Bernoullischen Gleichung ist also der Druck p im
Bereich B geringer als im Bereich G, was zu einem
mehr oder weniger schlagartigen Abheben der obe-
ren Beutellippe 53 von der unteren Beutellippe 52
flhrt. Je gréBer die Strdmungsgeschwindigkeit des
Hilfsluftstroms ist, umso gréfer ist der Effekt, wie
man an der Bernoullischen Gleichung sieht. Der
langsame Hauptluftstrom kann kein zuverldssiges
Offnen des vordersten Kunststoffbeutels 18 bewir-
ken, zumal es aus konstruktiven Griinden Huferst
schwierig ist, ihn so genau auszurichten wie den in
Figur 3 dargestellten Hilfsluftsirom. Sobald sich
aber die obere Beutellippe 53 von der unteren
Beutellippe 52 abgeldst hat, und sei es nur im
Bereich der Klebebinder 14 und 16, erfaBt der
Hauptlufistrom den sich &ffnenden Kunststoffbeutel
und bldst ihn sehr schnell volistdndig auf. Die Hilfs-
luftstréme werden nun nicht weiter bendtigt und
kdnnen abgeschaltet werden.

Aus dieser Beschreibung wird versténdlich, das
im Prinzip ein einziger Hilfsiuftstrom ausreicht, um
das Offnen eines Kunststoffbeutels einzuleiten. Im
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel werden zwei
Hilfsluftstrome verwendet, die im Bereich der bei-
den Klebeb&nder 14 und 16 angreifen, so daB sich
der vorderste Kunststoffbeutel 18 weitgehend sym-
metrisch Sffnet.

Das erfindungsgemfe Verfahren kann mit vie-
len Arten von Kunststoffbeuteln angewendet wer-
den. Ein weiteres Beispiel hierfiir sind Kunststoff-
beutel, die in einer bandartigen Serie hergestellt
sind und durch quer zur Langsrichtung des Bandes
verlaufende Perforationen voneinander getrennt
werden knnen. Dabei sind diese Kunsistoffbeutel
auf einer Seite zu &ffnen, die eine der beiden
Léngskanten des Bandes bildet. Im Gegensatz zu
den Kettenbeuteln des obigen Ausflihrungsbei-
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spiels, die in longitudinaler Richtung durch die Off-
nungsvorrichtung laufen, werden die Kunststoffbeu-
tel in der bandartigen Serie transversal durch die
Vorrichtung gefiihrt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Offnen von Kunststoffbeuteln
(50) mit einer Schnittkante (51), Uber deren
Lidnge die obere Beutellippe (53) von der un-
teren Beutellippe (52) abheben soll, bei wel-
chem ein zu Offnender Kunststoffbeutel (18)
auf einer Unterlage (4; 8) gehalten wird und bei
welchem ein Hauptluftstrom auf die Schnittkan-
te (51) zu gerichtet wird, wobei der zu &ffnen-
de Kunststoffbeutel (18) der vorderste und
oberste einer Serie von Kunststoffbeuteln (50)
ist, die schuppenartig Uibereinanderliegen und
auf parallel zueinander und senkrecht zu den
jeweiligen Schnittkanten (51) auf den Untersei-
ten (54) der Kunststoffbeutel (50) verlaufenden
Klebebdndern (14, 16) I&sbar befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, daB auf die untere
(52) und obere (53) Beutellippe des vordersten
Kunststoffbeutels (18) mitiels Diisen (32, 34)
ein Hilfsluftstrom oder mehrere Hilfslufistréme
mit einer grdBeren Strdmungsgeschwindigkeit
als der des Hauptluftstroms gerichtet werden,
die vor dem Offnen des Kunststoffbeutels (18)
auch dessen Oberseite (55) im wesentlichen
parallel zu der Oberseite (55) Uberstreichen,
und daB der Kunststoffbeutel (18) durch den
Hauptluftsirom volistdndig ged&ffnet wird, nach-
dem unter dem EinfluB des Hilfsluftstroms bzw.
der Hilfslufistrome die obere Beutsllippe (53)
zumindest streckenweise von der unteren Beu-
tellippe (52) abgehoben hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hilfsluftsirom bzw. die Hilfs-
luftstréme auf solche Zonen an der Schnittkan-
te (61) des vordersien Kunststoffbeutels (18)
gerichtet werden, in deren Bereich der Kunst-
stoffbeutel (18) auf seiner Unterseite (54) mit-
tels der Klebebénder (14, 16) in bezug auf die
Unterlage (4; 6) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Hilfslufisirom bzw.
die Hilfsluftstrdme nach dem Offnen des vor-
dersten Kunststoffbeutels (18) abgeschaltet
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf der
Hauptluftstrom permanent singeschaltet ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB zwei Klebebdnder (14, 16) und
zwei Hilfsluftstréme verwendet werden, die auf
die beiden Zonen an der Schnittkante (51) des
vordersten Kunststoffbeutels (18) im Bereich
der beiden Klebebdnder (14, 16) gerichtet
sind, daB die Hilfsluftstrdme eingeschaitet wer-
den, wenn der vorderste Kunststoffbeutel (18)
eine erste vorherbestimmie Position in bezug
auf die Unterlage (4; 6) und die Disen (32, 34)
fur die Hilfsluftstréme hat, daB der vorderste
und sich 6ffnende Kunststoffbeutel (18) mittels
der Klebebidnder (14, 16} in Richtung auf die
Disen (32, 34) zu bewegt wird, daB die Bewe-
gung des vordersten Kunststoffbeutels (18) an-
gehalten wird, wenn er eine zweite vorherbe-
stimmte Position in bezug auf die Unterlage (4;
6) hat, und daB die Hilfsluftsiréme ausgeschal-
tet werden, sobald der vorderste Kunststoff-
beutel (18) die zweite vorherbestimmie Posi-
tion erreicht hat.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
Unterlage (4; 6), auf der der vorderste Kunst-
stoffbeutel (18) und gegebenenfalls darauf fol-
gende Kunststoffbeutel der Serie von Kunsi-
stoffbeuteln (50) mittels der Klebebdnder (14,
16) gehalten werden; durch einen Antrieb (24)
zum Vorziehen der Klebebdnder (14, 16);
durch eine Einrichtung (30) zum Erzeugen des
Hauptluftstroms; durch eine Hauptdiise (28),
durch die der HauptlufiStrom in Richtung auf
die Schnittkante (51) des vordersten Kunst-
stoffbeutels (18) zu austritt; durch eine Einrich-
fung zum Erzeugen des Hilfslufistroms bzw.
der Hilfsluftstréme; und durch eine bzw. meh-
rere Dilsen (32, 34), durch die der Hilfsluft-
strom bzw. die Hilfsluftstrdme auf die untere
(52) und obere (53) Beutellippe des vordersten
Kunststoffbeutels (18) gerichtet austreten.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch eine
auf einem Rahmen (2) im wesentlichen hori-
zontal angeordnete Unterlage (4; 6, 8), auf der
der vorderste Kunststoffbeutel (18) und gege-
benenfalls darauf folgende Kunststoffbeutel der
Serie von Kunststoffbeutein (50) mittels der
beiden Klebebidnder (14, 16) gehalten und fi-
xiert werden; durch einen Anfrieb (24) zum
longitudinalen Vorziehen der Klebebdnder (14,
18); durch eine Einrichtung (30) zum Erzeugen
des Hauptluftstroms; durch eine Hauptdiise
(28), durch die der Hauptluftstrom in Richtung
auf die Schnittkante (51) des vordersten Kunst-
stoffbeutels (18) zu austritt; durch eine Einrich-
tung zum Erzeugen der beiden Hilfsluftstrdme;
durch zwei Diisen (32, 34), durch die die bei-
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den Hilfslufistrdme auf die beiden Zonen an
der Schnittkante (51) des vordersten Kunst-
stoffbeutels (18) zu ausireten; durch eine
Schalteinrichtung zum Ein- und Ausschalten
der beiden Hilfsluftstrtdme; und durch mit einer
Steuersinrichtung (27) verbundene Sensoren
(26) zum Steuern des Antriebs (24) fiir die
Klebebédnder (14, 16) und der Schalteinrich-
tung fir die Hilfsluftstrdme.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum Er-
zeugen des Hauptluftstroms ein Gebldse (30)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einrichtung
zum Erzeugen des Hilfslufistroms bzw. der
Hilfsluftstrdme ein Geblédse ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, 7 oder 8, da-

durch gekennzeichnet, daf die Einrichtung.

zum Erzeugen des Hilfsluftstroms bzw. der
Hilfsluftstrome ein Kompressor mit ange-
schlossenem Drucklufitank ist.
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