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(54) Verfahren zur Herstellung standfester Tiiten

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen, Fullen
und VerschlieBen einer Verpackungstite sowie die hier-
far geeignete Verpackungstiite vorgestellt, mit folgen-
den Verfahrensschritten:

- bodenseitiges VerschlieBen Tutenschlauches unter
Bildung einer Finne mittels wenigstens einer quer
verlaufenden Naht,

- Offnen der Tute und Einfilhren eines Bodenform-
stempels in die Tlate bis auf deren Titenboden
unter Positionierung erhabener Falzkanten des
Bodenformstempels entlang der Bodenléangskan-
ten,

- Formung des Titenbodens durch Annahern einer
Bodenformkulisse mit den Falzkanten entsprechen-
den Vertiefungen,

- Verpressen des Titenbodens zwischen Boden-
formstempel und Bodenformkulisse und

- Umlegen der Finne und Verbindung der Finne mit
dem Tutenboden unter Verwendung eines im Inne-
ren der Tate den Titenboden abstiitzenden
Gegenhalters.

Es wird ebenfalls eine Tiite vorgestellt, die aus einem
Flachenmaterial besteht, welches auf seinen beiden
Oberflachen eine innere und duBere Beschichtung auf-
weist, die heiBsiegelfahig sind.

Das Verfahren zum Herstellen, Befillen und Verschlie-
Ben von Verpackungstiten sowie die hierfiir geeignete
Tute erméglichen trotz exakter Formgebung und hoher
vor allem in deren Bodenbereich eine Online-Herstel-
lung der Tiiten mit geringem technischen und finanziel-

len Aufwand aus Flachenmaterial von der Rolle vor dem
Abfill- und weiterem Verpackungsprozef3.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen,
Fallen und VerschlieBen einer Verpackungstiite sowie
die hierfir geeignete Verpackungstuite.

Eine Vielzahl von Verbrauchsgttern, insbesondere
Lebensmitteln, werden in Tuten abgepackt, wobei das
Herstellen der Tuten, deren Befillung und VerschlieBen
maschinell erfolgt.

Als Tutenmaterial wird dabei sehr haufig reines
Papier oder beschichtetes Papier verwendet.

Die zum Befullen verwendeten Titen kénnen dabei
entweder separat vor dem BefUllvorgang in einer eige-
nen Anlage, meist von einem spezialisierten Tltenhers-
teller, hergestellt und in die Anlage zum Befillen und
VerschlieBen eingegeben werden, oder die Tuten wer-
den online, also in der der Abfillstation unmittelbar vor-
geschalteten Anlage, just-in-time aus Flachenmaterial
von der Rolle hergestellt und anschlieBend gefiillt, ver-
schlossen und weiterverpackt.

Dabei unterscheiden sich die Vielzahl der verwen-
deten Tltenarten vor allem in der Exaktheit und Bestan-
digkeit ihrer Form, vor allem im Bodenbereich, und
damit auch hinsichtlich ihrer spateren Standfestigkeit
und Formhaltigkeit nach dem Offnen und mehrmaligen
WiederverschlieBen von Hand, wie es bei dem langsa-
men Aufbrauch des beinhalteten Gutes in der Regel der
Fall ist.

Je nach Art des abzufillenden Gutes ist es vor
allem bei stapelbaren, jedoch in sich wenig formbestan-
digen Einzelprodukten fir einen reibungslosen Fullpro-
zeBB sinnvoll, eine hohe Formbestandigkeit der
Verpackungstite, vor allem in ihrem Bodenbereich, zu
erzielen.

Bisher wurde eine hohe Formbestandigkeit und
MaBgenauigkeit im unteren Bereich der Tiite vor allem
durch eine komplizierte und exakte, mehrfach lberlap-
pende Verklebung im Bodenbereich, beispielsweise
durch separat aufgeklebte Bodenverstarkungen etc.
erreicht. Derartige, formstabile und exakt entlang ihrer
Langskanten etc. gefaltete Titen werden bisher in
separaten HerstellungsstraBen fir solche Tlten erstellt,
an den Abfillort geliefert, und dort in die Abflll- und
Verpackungsanlage eingeflihrt, da eine just-in-time-
Erstellung aufgrund der Komplexitat der Titenherstel-
lung mit der gleichen Taktzeit wie der Abfiillprozef nicht
méglich ist, und der Parallelbetrieb mehrerer solcher
sehr teuren TultenherstellungssiraBen wirtschaftlich
nicht lohnenswert ist.

Die online mit dem Abfiill- und Verpackungsvor-
gang aus Papier von der Rolle hergestellten Titen
besitzen dagegen in der Regel eine unterhalb des
Bodens der Tute ausgebildete und umgeklebte Finne,
die den VerschluB des Tutenschlauches darstellt, die
aber der Exaktheit und Bestandigkeit des Tiitensbo-
dens eher abtraglich ist.

Es ist daher die Aufgabe gemaB der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen, Befillen und
VerschlieBen von Verpackungstiiten sowie eine hierfar
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geeignete Tite zu schaffen, wobei trotz exakter Form-
gebung und hoher Formbestandigkeit der Verpackungs-
tite vor allem in deren Bodenbereich eine Online-
Herstellung der Titen mit geringem technischen und
finanziellen Aufwand aus Flachenmaterial von der Rolle
vor dem Abfull- und weiterem Verpackungsproze3 még-
lich ist.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruches 1 gelést. Vorteilhafte Aus-
fahrungsformen ergeben sich aus den Unteranspri-
chen.

Die Herstellung aus einem flexiblen, aber i.d.R.
nicht dehnbaren Flachenmaterial - im folgenden wird
der Einfachheit halber von der konkreten Verwendung
von Papier ausgegangen - von der Rolle wird méglich,
indem grundsétzlich die an sich bekannte Herstellung
von Titen mittels Erstellung eines endlosen Titen-
schlauches aus dem Papierband sowie der Herstellung
von bodenseitig mittels einer Finne verschlossenen
Tuten aus dem endlosen Tltenschlauch gewahlt wird.

Die exakie Formgebung und Formhaltung wird
durch eine bestimmte Art der Tiltenausbildung sowie
zusammenwirkende Verfahrensschritte erreicht:

Vor dem Befiillen wird die Tute im Bodenbereich
nicht einfach auseinandergezogen oder durch das Fuill-
material auseinandergedriickt, sondern es erfolgt eine
aktive Formung des Bodenbereiches mittels Stempel
und Gegenstempel, wobei vor allem die Langskanten
des Bodens, welche die beiden stirnseitigen Zwickel
miteinander verbinden, Uber innerhalb der Tiite ange-
ordnete, erhabene Falzkanten und von auBBen andriik-
kenden, entsprechend geformten Vertiefungen
ausgebildet werden.

Weiterhin wird bei diesem Verpressen des Tiiten-
bodens zusétzlich unter erhéhter Temperatur des
Papiers bzw. dessen Beschichtungsmaterials gearbei-
tet, so daB nach dem Reduzieren der Temperatur auf
normale Umgebungtemperatur nach Beenden des Ver-
pressens des Bodensbereiches eine zuséatzliche Stabi-
lisierung durch die erkaltete Beschichtung eintritt. Die
dabei erreichte Temperatur der Beschichtung bzw. des
Papiers ist niedriger als bei den einzelnen, wahrend der
Herstellung bzw. dem VerschlieBen der Tite durchge-
fuhrten, Siegelvorgangen, bei denen die einzelnen
Schichten des Papiers bzw. dessen innere und auBere
Beschichtungen miteinander verbunden werden.

Diese Versiegelungsvorgdnge werden teilweise
mittels der bekannten Methode des HeiBsiegelns
durchgefiihrt, wobei wenigstens die entsprechenden,
betroffenen Beschichtungen aus einem heiBsiegelfahi-
gen Material bestehen missen, aber es werden wenig-
stens einige der Siegelvorgange, vorzugsweise sogar
alle Siegelvorgange, mittels Ultraschall durchgefihrt,
wobei die betroffenen Beschichtungsmaterialien bzw.
das verwendete Flachenmaterial selbst sich bei Beauf-
schlagung mittels Ultraschall verbinden mlssen, z. B.
indem sie wenigstens teigig, vorzugsweise sogar fliissig
werden, und dadurch miteinander verkleben, oder auch
durch verstarkte Stoffdiffusion.
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Zusétzlich wird die dem bodenseitigen Verschluf3
der Verpackungstiite bildende und nach auB3en unten
abstrebende Finne vor allem bei schmalen Taten relativ
groB ausgebildet, so daB sie nach dem Umlegen in die
Ebene des Tutenbodens - bei mittiger Anordnung der
Finne im Tutenboden - im wesentlichen eine gesamte
Halfte des Tutenbodens abdeckt und durch die nachfol-
gende Verbindung mit dem Tutenboden diesen zusétz-
lich stabilisiert. Auch diese Verbindung geschieht unter
Verwendung eines Gegenhalters im Inneren der Tlite,
um die bereits erfolgte Formung des Titenbodens nicht
mehr negativ zu beeinflussen.

Dabei besteht sowohl der Bodenformstempel, der
zum Verpressen des Tutenbodens ins Innere der Tite
eingefiihrt wird, als auch der Gegenhalter, der beim
Verbinden der umgelegten Finne mit der AuBenseite
des Tltenbodens verwendet wird, aus mehr als einem
Teil, um das Einfiihren von der offenen Titenoberseite
her zu erleichtern, und erst kurz vor Erreichen des
Tutenbodens diese Teile auf die tatsachlichen Abmes-
sungen des Tiitenbodens aufzuweiten.

Vorzugsweise bestehen der Bodenformstempel
und der Gegenhalter deshalb aus zwei Teilen, die zwar
in etwa fast so lang sind wie die Lange des Titenbo-
dens, jedoch in der Breite der Tute relativ zueinander
bewegt werden kénnen. Da die Formstempel mittels
einer Mechanik von der offenen Seite der Tute her in
diese eingefahren werden, sind beide vorzugsweise mit
den Enden eines V-férmigen Scherengestanges ver-
bunden, dessen Mitte mit einer auf der Mechanik mon-
tierten Pneumatikeinheit gekoppelt ist, so daB kurz vor
Erreichen der gewlinschten Endposition ein Aufsprei-
zen des V-formigen Gestanges und damit ein Auseinan-
derbewegen der beiden Teile des Bodenformstempels
bzw. des Gegenhalters auf die Breite des Tltenbodens
erzielt wird. Ebenso kann auch zuvor der Stempel zur
Formung des Bodenbereiches realisiert sein.

Dabei werden die Seitenteile der Tlte auseinander-
gehalten, und zwar vorzugsweise Uber auf ihrer Flache
verteilte, von auBen angreifende Saugnapfe, wobei vor-
zugsweise zusatzlich der freie obere Rand der Tiite mit-
tels mechanischer Offenhalter in Form gekropfter
Bleche, die in den oberen Bereich der Tite einschwenk-
bar sind, offen gehalten werden.

Dadurch wird eine Beschadigung oder Falschfor-
mung der Tlte unter der Einwirkung der mechanischen
Wirkteile vermieden.

Da die Finne - bei mittiger Anordnung bezlglich
des Titenbodens - nach dem Umlegen die eine Halfte
des Tutenbodens méglichst vollstdndig unterstiitzen
soll, wird zwar zur Herstellung einer Tlte aus dem end-
losen Tutenschlauch der Tatenschlauch mittels einer an
sich bekannten K-Quernaht und daran anschlieBender
K-Né&hte verschlossen. Aufgrund der einfachen Nachin-
nenfaltung der Seitenbereiche der spéateren Tute bei
der Herstellung des flachgefalteten, endlosen Titen-
schlauches liegen tUber dem Querschnitt des flachgefal-
teten Tutenschlauches in dessen mittleren Bereich zwei
Lagen Papier Ubereinander, in den Seitenbereichen, in
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denen sich die Einfaltung der Seitenteile befindet,
jedoch vier Lagen.

Um dennoch eine sichere Versiegelung und damit
sehr hohe Dichtigkeit - vorzugsweise Staubdichtigkeit
und Wasserdichtigkeit - der die Tite nach unten
abschlieBenden Nahte zu erreichen, wird die K-Quer-
naht, die von einer AuBenkante des flachen Tuten-
schlauches bis zur anderen durchgeht, nacheinander
von jeder Seite des Tutenschlauches her einmal und
somit doppelt ausgefiihrt. Beim Siegeln der schragen
K-Nahte, von denen ja jeweils zwei Ubereinander liegen
wegen des dort 4-lagig vorhandenen Papiers, wird zwi-
schen die beiden mittleren Papierlagen ein Trennblech
eingelegt, damit nur jeweils zwei Papierlagen Uber
deren Innenbeschichtung miteinander verbunden wer-
den.

In den eingefalteten Seitenbereichen des Tiiten-
schlauches werden dadurch alle vier Lagen fest mitein-
ander verbunden, auch die beiden mittleren jeweils
nach innen gefalteten Lagen der Seitenteile gegenein-
ander.

Diese querverlaufende der K-Quernaht bildet
jedoch nicht - wie sonst Ublich - auch das untere freie
Ende der Finne, sondern aufgrund der gréBeren Langs-
ersteckung der Finne wird entlang deren freien Endes
eine weitere Quernaht angeordnet, die jedoch nicht
mehr unbedingt von beiden Seiten des Tutenschlau-
ches und damit doppelt ausgefiihrt werden muB.

Alle eben beschriebenen Nahte kénnen dabei mit-
tels der herkdmmlichen Technik des HeiB3siegelns her-
gestellt werden, also mittels i.d.R. elekirisch beheizter
Siegelbacken, die direkt oder Uber ein dazwischenge-
legtes, ein Ankleben verhinderndes Teflonband, an der
entsprechenden Position auf den flach gefalteten
Tutenschlauch flr eine begrenzte Zeit aufgepreBt wird.
Zu diesem Zweck muBen die innere und &uBere
Beschichtung des verwendeten Papiers siegelféhig
bzw. heiBsiegelfahig sein.

Dagegen ist das Befestigen der umgelegten Finne
an der Unterseite des Tiltenbodens mittels HeiBsiegeln
problematisch, da zur Optimierung der Formbestandig-
keit des Bodens unbedingt auch eine Verbindung der
umgelegten Finne in ihren stirnseitigen Bereich, und
nicht nur entlang ihrer auBenliegenden Langskante, mit
dem Titenboden notwendig ist.

Wirde man dies mittels Anlegen eines beheizten
HeiB-Siegelbackens, beispielsweise entlang der langs-
verlaufenden freien &uBeren Kante der Finne, versu-
chen, so miBte in den stirnseitigen Bereichen eine
Erhitzung durch die dort vier Lagen dicke Finne hin-
durcherfolgen, und dennoch eine ausreichende Erhit-
zung der darunterliegenden Beschichtung der
AuBenseite des Titenbodens gewéhrleisten. Im mittle-
ren Bereich maBte immer noch durch die vorhandenen
zwei Lagen der Finne erhitzt werden.

Ganz abgesehen von den unterschiedlichen Tem-
peraturanforderungen in diesen beiden Bereichen aui-
grund unterschiedlicher Anzahl zu (berwindender
Schichten wirde dies dazu flihren, daB zur Erreichung
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der richtigen Siegeltemperatur zwischen der vierten
Lage der Finne und dem darunterliegenden Boden an
der AuBenseite der umgelegten Finne, also deren
erster Lage, eine wesentlich héhere Temperatur als die
notwendige Siegeltemperatur angelegt werden miifte.
Eine so hohe Temperatur wirde die auBenliegenden
Papierschichten und deren nach auBen sichtbaren
auBerste Beschichtung so stark erhitzen, daB eine
Beschadigung und damit ein unter optischen Gesichts-
punkten nicht zumutbares AuBeres der Tiite das Ergeb-
nis ware.

Aus diesem Grund erfolgt die Verbindung nicht
durch Erhitzen mittels Wéarmeleitung, sondern durch
Beaufschlagung mittels Ultraschall wie es bereits fiir
das VerschweiBen von Kunststoffolien etc. bekannt ist.

Abgesehen von einer mehr als 80%igen Energie-
Ersparnis gegeniiber der Verwendung von HeiBsiegel-
backen kann mittels entsprechender Steuerung der
Ultraschallbeaufschlagung sowohl die Tiefenwirkung
des Ultraschalls beeinfluBt werden, als auch wesentlich
genauer als beim Siegeln mittels heiBer, kontraktieren-
der Siegelbacken die Temperatur an der Siegelstelle,
also beispielsweise unterhalb der vierten Lage der
umgelegten Finne, gesteuert werden.

Die Ultraschallwellen werden von sogenannten
Sonotroden abgestrahlt, die unter Druck an der Tute -
unter Verwendung eines von der anderen Seite dage-
gendrickenden Gegenhalters - mit 20 bis 50, vorzugs-
weise 30 bis 40 Kp angepret werden.

Fur das Befestigen der Finne am Tltenboden wird
einerseits eine Siegelnaht, die sich nur im zweilagigen,
mittleren Bereich entlang der AuBenkante der Finne
erstreckt, sowie zwei parallel zur Breite des Tltenbo-
dens entlang der stirnseitigen AuBenkante der Finne
liegende Siegelnahte verwendet.

Bei Verwendung sowohl des tiblichen HeiB3siegelns
als auch Versiegelung mittels Ultraschall muB3 das fir
die innere und auBere Beschichtung des Papiers ver-
wendete Material sowohl heiBsiegelfahig als auch ultra-
schallsiegelféhig sein.

Weiterhin wird zur vor allem optischen Verbesse-
rung der Tlten auch die Langsnaht des Titenschlau-
ches anders als bisher tblich hergestellt:

Dabei Uberlappen sich die zu einem Tltenschlauch
geformten AuBenkanten des Papierstreifens nicht nur
einfach, sondern - wie ebenfalls im Prinzip bereits
bekannt - drei- oder gar vierfach, indem ein Randbe-
reich des Papierstreifens doppelt gefalzt wird und daher
dreilagig vorliegt. Die oberste Lage dieses Uberlappten
Bereiches wird von der anderen Kante der Papierbahn
Uberlappt und mit dieser versiegelt, indem der endlose
Tutenschlauch unter einem beheizten Siegelbacken
langsam hindurch gezogen wird, und die Langsnaht
dabei ausreichend erhitzt. Um ein Ankleben an dem
Siegelbacken zu vermeiden, wird dabei vorzugsweise
ein schnell wechselbares Teflonband zwischen dem
Siegelbacken und dem Tutenschlauch angeordnet.

Bei dieser an sich bekannten Herstellungsart der
Langsnaht ist jedoch eine exakte Fluchtung der auBen-
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liegenden Kante der Papierbahn mit dem Rand des
Uberlappten Bereiches nie ganz méglich, weshalb die
sichtbare AuBenkante der Papierbahn Uber den Rand
des dreilagigen, Uberlappten Bereiches noch 1 - 3 mm
hinausragt.

Da die Siegelung nach herkémmlicher Weise nur
im mehrlagigen Uberlappten Bereich erfolgt, und auf-
grund der fehlenden Zwischenlagen sich nicht auch auf
den Uberstehenden, nur noch einlagigen Randbereich
an der freien Kante der Papierbahn erstrecken kann, ist
dieser in der Regel lose, kann wahrend der Verpackung
oder wahrend des Aufbrauches des Fllgutes vom Ver-
braucher hochgestellt werden und ist damit optisch
wenig ansprechend bzw. eine sténdige Beschadigungs-
méglichkeit fur die LAngsnaht der Tute.

Um dies zu vermeiden, kann der Oberstehende
Randbereich sowie die darunterliegende Oberflache
des Tutenschlauches, die zum gegeniberliegenden
Rand der Papierbahn gehért, zuséatzlich und separat,
beispielsweise mittels eines HeiBluftgeblases, erhitzt
werden, wenn notwendig nach Herstellung eines aus-
reichenden Abstandes zwischen diesen beiden Lagen
mittels eines mechanischen, dazwischen eingefiihrten
Abstandkeiles.

Durch anschlieBendes Andriicken mittels AnpreB-
rollen etc. erfolgt in diesem Uberstehenden Randbe-
reich ebenfalls eine Verklebung, die zwar nur geringe
Krafte aufnehmen kann, die Optik der Verpackungstlite
jedoch wesentlich verbessert.

Bei Erhitzen dieses Randbereiches unmittelbar vor
der HeiBsiegelung der Langsnaht kénnen die nach der
HeiBsiegelung angeordneten AnprefBrollen oder ande-
ren AnpreBvorrichtungen geringfligig breiter ausgebil-
det und dadurch fir das Anpressen des Uberlappten
Randbereiches mitverwendet werden.

Auch das VerschlieBen der Verpackungstiiten nach
der Befillung ist im Hinblick auf eine mdglichst exakte
Formgebung sowie einen hygienischen VerschluB opti-
miert:

Prinzipiell wird dabei - wie an sich bekannt - der
Uber das Fullgut nach oben Uberstehende Rest der Ver-
packungstiite wiederum flach gefaltet, wie bei der Her-
stellung des endlosen Titenschlauches, wobei der
Ubergang vom gedffneten, befullten Bereich zum flach-
gefalteten Uberstand unter Bildung einer giebelférmi-
gen Ubergangszone geschieht, die aus optischen und
Packraum sparenden Griinden méglichst flach sein soll.

Der flachgefaltete Uberstandsbereich wird vom
oberen, freien Ende her mehrfach nach innen gefalzt,
und nach mehrfachem Nachinnenschlagen in dieser
Position fixiert, was bisher Ublicherweise mittels Heft-
klammern, HeiBklebern oder dhnlichem geschah.

Je nach Formbesténdigkeit des Fillmateriales ist
jedoch bereits die Ausbildung der giebeliérmigen Uber-
gangszone beim Flachfalten des Uberstandes der Tite
oberhalb der Fiullzone problematisch, da hierbei
widerum keine exakie Formgebung bei den bisher
bekannten Vorgehensweisen erfolgte, und damit keine
exakten Titen-Endformen erzielbar waren.
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ErfindungsgemaB wird eine exakte Giebelbildung
dadurch erreicht, daB zusatzlich zu der Lagefixierung
der langsverlaufenden Seitenteile mittels auBen ansit-
zender Aussenbleche, evil. mit an der Tite angreifen-
den Saugnapfen, auch die schmalseitigen Seitenteile
mittels Aussenblechen und Saugnépfen gehalten wer-
den, und im giebeliérmigen Ubergangsbereich entspre-
chend giebelférmig ausgebildete Schwenkbleche an
den schmalseitigen Seitenteilen angreifen, und diese
zur Bildung des Giebels nach innen klappen, indem die
Schwenkbleche um eine parallel zur Breite des Tiiten-
bodens verlaufende Schwenkachse von einer parallel
zum schmalen Seitenteil verlaufenden Lage aus nach
innen geklappt werden kdnnen.

Um dabei keine unerwiinschte Faltenbildung etc.
zu erzeugen, sondern genau die erwlnschte Formge-
bung, kann etwa in der Mitte jedes der beiden Schwenk-
bleche ebenfalls ein Saugnapf angeordnet sein,
welcher den entsprechenden Bereich des jeweiligen
Seitenteiles festhélt. Die nach oben auBen gerichteten
Kanten des Schwenkbleches formen beim Einschwen-
ken nach innen die oberen Endkanten des giebelférmi-
gen Bereiches der schmalseitigen Seitenteile der Tute.

Dadurch wird ein Winkel in der Giebelspitze von
mehr als 120°, vorzugsweise sogar von mehr als 140°,
méglich.

Nach der so erfolgten Ausbildung des Giebels wird
nun zusatzlich das obere Ende des Giebels fixiert und
gleichzeitig die Tute hygienisch verschlossen, indem
eine obere Quernaht von der einen zur anderen AuBen-
kante des nun wieder flach gefalteten, Giberstehenden
Teiles der Tute gezogen wird. Auch diese obere Quer-
naht wird mittels Ultraschall gesiegelt, wobei zusétzlich
durch entsprechende Wahl der Beschichtungsmateria-
lien erreicht wird, daB nur die jeweils gegeneinander
gerichteten innenseitigen Beschichtungen des Tuten-
schlauches gegeneinander versiegelt werden, und
somit im Randbereich, indem wiederum vier Lagen des
Tutenschlauches Obereinanderliegen, nur jeweils die
beiden &uBeren Lagen gegeneinander versiegelt sind,
nicht jedoch die beiden mittleren Lagen gegeneinander,
die ja mit ihren &uBeren Beschichtungen aneinander
anliegen.

Dies wird erreicht, indem die auf der Innenseite des
Tutenschlauches angeordnete Beschichtung einen
niedrigeren Schmelzpunkt aufweist bzw. eine niedri-
gere Temperatur, ab dem die Beschichtung teigig wird
und verkleben kann.

Die Verklebung lediglich der innenseitigen
Beschichtung ist deshalb sinnvoll, weil diese Quernaht
aufgrund des spateren Einschlagens des oberen Ran-
des nach unten, in Richtung auf die Fillung hin, und das
Fixieren des Einschlages, normalerweise kaum Kraft-
einwirkungen von aufBen ausgesetzt ist, sondern ledig-
lich einen nach dem Fiillvorgang sofort aufgebrachte
hygienische Abtrennung des Flllmateriales gegentber
der Umwelt darstellt.

Ein solche, relativ schwach ausgebildete Versiege-
lung ist an dieser Stelle auch deshalb sinnvoll, weil sie
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fur den Verbraucher, der vor allem bei beinhalteten
Lebensmitteln die Tite erstmals &ffnet, einen Beweis
dafir darstellt, daB der Tuteninhalt nach dem Abfiillen
fir keine andere Person zwischenzeitlich zuganglich
war.

Ein weiterer beabsichtigter Effekt liegt darin, daB
nach dem erstmaligen Offnen der Tiite durch das Auf-
reiBen dieser Quernaht nicht das gesamte Papier und
damit die Tute im Bereich dieser oberen Quernaht
beschadigt wird, sondern lediglich deren innere
Beschichtung. Das Papier selbst bleibt unversehrt, so
daB selbst nach dem Offnen und damit AufreiBen dieser
oberen Quernaht ein erneutes Wiederverschliessen
durch Einschlagen des vorgefertigten, mehrfachen
Umschlages im oberen Bereich wieder méglich ist, da
das Papier nicht vollstandig durchgerissen ist.

Zu diesem Zweck wird auch die oberhalb des Full-
gutes vorhandene Quernaht zickzackférmig ausgebil-
det, indem die Sonotrode und/oder der als Gegenhalter
wirkende Ambo8 eine solche Zickzack-Form aufweisen.
Die Zacken weisen dabei bei der stehenden Tlte nach
oben bzw. unten, und sollien méglichst spitz, vorzugs-
weise mit einem Zwischenwinkel von weniger als 100°,
vorzugsweise weniger als 70°, ausgebildet sein. Da das
AufreiBen durch Auseinanderziehen von oben her
erfolgt, wird hierdurch ein flachiges AufreiBen von den
oberen Zacken her beginnend und nur in dem innen lie-
genden Beschichtungsmaterial geférdert, ohne daB als
Tragermaterial fungierende Papier durchzureiB3en.

Das Fixieren des mehrfachen Einschlages in die-
selbe Richtung, vor allem an dessen Randbereichen,
der dadurch - abhangig von der Anzahl der Einschlage
- ein mehrfaches von vier Lagen umfaBt, geschieht
dabei vorzugsweise wiederum mittels Ultraschall, da
hierbei trotz der Vielzahl der vorhandenen Papierlagen
aufgrund der einstellbaren Tiefenwirkung eine Versie-
gelung im gewiinschten Tiefenbereich méglich ist.

Das Ziel besteht darin, den mehrfachen Einschlag
am oberen Ende der Tite durch Verbindung der jeweili-
gen AuBenbeschichtungen des Tutenschlauches zu
fixieren, wahrend die darunterliegende, unmittelbar
Uber dem Flillgut angeordnete, Quernaht nur mittels der
Innenbeschichtung siegeln soll. Um dies zu erreichen,
kann unterstitzend zur Regelung der Uliraschall-Beauf-
schlagung im Hinblick auf die Tiefenwirkung auch der
Bereich oberhalb der innensiegeinden Quernaht mit
einer anderen AuBenbeschichtung und/oder anderen
Innenbeschichtung ausgestattet werden als der darun-
ter liegende Bereich, und damit der Bereich, in dem
diese innensiegelnde Quernaht liegt. das in Langsrich-
tung des Tltenschlauches selektive Aufbringen unter-
schiedlicher Beschichtungen ist bei der Herstellung des
Tutenschlauches aus dem von der Rolle abgenomme-
nen Material durch entsprechende Steuerung problem-
los méglich, ebenso wie auch ein entsprechendes
Etikett fur die Tute bereits nach dem Herstellen des
Tutenschlauches, aber in der Regel noch vor dem
Schneiden der einzelnen Tuten aufgebracht wird. Die-
ses Etikett ist vorzugsweise wenigstens teilweise
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abziehbar und dient nach dem Offnen und provisori-
schen WiederverschlieBen durch Nachvollziehen des
oberen mehrfachen Einschlages zur zuséatzlichen Fixie-
rung.

Durch selektive Verwendung unterschiedlicher
Beschichtungen, eventuell auch desselben Beschich-
tungsmateriales jedoch in unterschiedlicher Dicke etc.
kann erreicht werden, daB die Quernaht unmittelbar
oberhalb des Flllgutes nur mit der Innenbeschichtung
haftet bzw. klebt, die darlberliegenden Siegelungen
des Einschlages am oberen Ende dagegen nur mit den
AuBenbeschichtungen. Zu diesem Zweck miBte im
unteren Bereich die Schmelztemperatur bzw. Teigtem-
peratur der Innenbeschichtung deutlich héher liegen als
die der AuBenbeschichtung, wahrend im oberen
Bereich gerade das Umgekehrte gelten muB.

Als besonders glinstige Kombination hat sich dabei
die Verwendung eines Papiers fur die Tite mit einem
Gewicht von 60-80 g/m? erwiesen, welches auf der
Innenseite mit Polyethylen, und auf der AuBenseite mit
Polypropylen beschichtet ist.

Bevorzugte Schichtdicken sind dabei 20 pm Polye-
thylen auf der Innenseite und 15 - 20 um Polypropylen
auf der AuBenseite des spateren Tutenschlauches,
wobei als Polyethylen auf der Innenseite vorzugsweise
sogenanntes Low-Density-Polyethylen verwendet wird,
welches dann nur noch eine Schichtdicke von etwa 15
um aufweist. Bei dieser Wahl ist vorzugsweise auch ein
niedriges Papiergewicht von nur noch etwa um die 60
g/m? zu bevorzugen.

Bei einem derartigen Material wird mit Ultraschall
im Bereich von etwa 40 KHz gearbeitet. Bei meist
schmaler, fast linienférmiger Ausbildung der Kontakifla-
chen der Sonotroden mit einer Breite der Kontaktflache
von 1 bis 5 mm sollte die Lange der Kontakiflachen der
Sonotroden dabei 150 mm nicht (iberschreiten. Anstelle
einer balkenférmegen Ausbildung der Sonotrode bietet
auch unter diesem Gesichtspunkt eine schmale, zick-
zackférmige Gestaltung Vorteile.

Sind gréBere Flachen bzw. Langen der Sonotroden
erforderlich, muB die Frequenz bis auf etwa 20 KHz
erniedrigt werden, wobei dann die maximale Lange der
Sonotroden bis etwa 300 mm betragen darf. Da jedoch
dann gleichzeitig gewisse Mindestlangen eingehalten
werden mussen, flhrt dies unter Umstanden zum Ein-
satz von Ultraschall unterschiedlicher Wellenlangen
und somit unterschiedlicher Generiersysteme, was den
baulichen Aufwand und insbesondere den Steuerungs-
aufwand zusatzlich erhéht.

Zuséatzlich kénnen die Sonotroden auch gekhlt,
z.B. flussigkeitsgekuhlt oder mittels PreBluft auf Raum-
temperatur gekuhlt, sein, wodurch die Steuerung des
Siegelvorganges verbessert werden kann.

Denn fir die Steuerung, insbesondere fir die ver-
wendete Energiedichte, ist insbesondere auch die
jeweilige Umgebungstemperatur und damit die vor der
Ultraschallbehandlung vorhandene Materialtemperatur
der Tute bzw. ihrer Beschichtungen zu bertcksichtigen.
Bei konstanter Temperatur der Sonotroden kénnen
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daher keine mangelhaften Verarbeitungsergebnisse,
wie sie bisher beim HeiBsiegeln tblich sind, auftreten:

Denn beim HeiBsiegeln werden die Siegelbacken
mit konstanter Stromzufuhr beaufschlagt und standig
aufgeheizt. Die von den Siegelbacken im Tutenmaterial
erzeugte Siegeltemperatur ist jedoch von einer Reihe
zusétzlicher Faktoren beeinfluBt, beispielsweise der
Taktzeit der Siegelungen, da ja bei jedem Versiege-
lungsvorgang eine Energieentnahme aus dem Siegel-
backen stattfindet. Kommt es daher zu einer
Beschleunigung oder Verzégerung des Taktes, bei-
spielsweise einem ausfallbedingten, kurzen Stillstand
der Siegeleinrichtung, so ist danach die Temperatur an
der Siegelstelle eine wesentlich andere, z. B. héhere als
beabsichtigt. Umgekehrt ist es bei Anlauf der Anlage zu
Schichtbeginn, da dann die Umgebungstemperatur und
damit die Temperatur des Papiermaterials noch sehr
niedrig ist, wahrend nach einer gewissen Betriebszahl
der Vielzeit aufgrund der im Einsatz befindlicher, stan-
dig beheizter Siegelbacken die Umgebungstemperatur
an den Siegelbereichen sehr viel hoher ist.

Die erfindungsgeméafBen Titen werden insbeson-
dere fiir das Abpacken von Einzelprodukten, die eine
geringe Formbestandigkeit haben, insbesondere von
gestapelten Einzelprodukten verwendet.

Dabei wird die Verpackungsttte nicht nur von Sau-
gern an allen vier Seitenwanden offengehalten, son-
dern zusétzlich werden die oberen, offenen Rander der
Tute durch langsseitige sowie stirnseitige Halteklappen,
die von auBen oben her in die Tite teilweise ein-
schwenken, offengehalten, und stellen gleichzeitig
Gleitflachen fur die abzusenkenden Einzelprodukt-Sta-
pel dar.

Dadurch kann die Anzahl der bei einem Fiillvor-
gang einzubringenden Stapel entsprechend der
monentan zu beflllenden Verpackungtiten verandert
werden.

Im folgenden wird der Gesamtablauf, teilweise
anhand der Figuren, beispielhaft ndher beschrieben. Es
zeigen

Figuren 1:  Querschnittsdarstellungen durch den zu
erzeugenden, endlosen Tltenschlauch,

Figuren2:  den geschnittenen Tutenschlauch beim
Versehen mit Quernahten,

Figuren3:  die Ausformung des Bodenbereiches im
Querschnitt,

Figuren 4: die Verstarkung und Befestigung des
Bodenbereiches,

Figuren 5:  das VerschlieBen der gefillten Tate und

Figur 6: das Verschluss-Siegeln der Tute.

Die in den Figuren dargestellten einzelnen Arbeits-
situationen werden nachfolgend anhand des Gesamt-
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ablaufes bei der Herstellung, dem Beflllen und dem
VerschlieBen der Verpackungstiten, beschrieben:

Endloser Tiitenschlauch:

Zun&chst wird - nach an sich bekanntem Verfahren
- aus dem in der Regel auf Rolle vorliegenden Flachen-
material, meist beschichtetem Papier, ein im Prinzig
endloser Tutenschlauch erstellt.

Zu diesem Zweck wird das bandférmige Flachen-
material, im Folgenden einfacher als Papier 2 bezeich-
net, knapp oberhalb oder unterhalb eines Formbleches
36 entlanggefuhrt, welches nur etwa halb so breit ist wie
der von der Rolle kommende Streifen aus Papier 2. Die
seitlich Uberstehenden Randbereiche des Papiers wer-
den mittels entsprechender Leitvorrichtungen, Leitble-
che etc. umgeschlagen, so daB das Formblech
vollstéandig von Papier umhdillt ist und letzteres in einem
Bereich Uberlappt, um in diesem Uberlappten Bereich
20 eine Langsnaht 19 durch Verbindung der auBeren
Randbereiche des Papierstreifens miteinander herstel-
len zu kdnnen. Die Herstellung dieser Langsnaht 19 ist
in den Figuren 1 dargestellt:

Dabei Uberlappen die Randbereiche des Papier-
streifens nicht nur einfach, sondern einer der Randbe-
reiche wird U-férmig gekrépft und liegt damit zweilagig
vor. Dieser zweilagige Bereich des einen Papierrandes
wird vom anderen Papierrand (berlappt. In diesem
Uberlappten Bereich 20 wird der fortlaufend lotrecht zur
Ebene der Figuren 1 bewegte Titenschlauch mittels
einer in Richtung der Langsnaht 19 liegenden stillste-
henden beheizten Siegelbacke 23 soweit erwarmt und
gleichzeitig angedriickt, daB die inneren Beschichtun-
gen 4 des Papiers 2, welche aus heiB3siegelfahigen
Kunststoffen bestehen, soweit erwérmt werden, daB sie
teigig bzw. flissig werden und miteinander verkleben.
Um eine Beschadigung der sichtbaren &uBeren
Beschichtung 3 der in diesem Uberlappten Bereich 20
auBen liegenden Lage 27 des Papiers 2 durch das Hin-
durchziehen unter der stehenden Siegelbacke 23 zu
vermeiden, wird die Siegelbacke 23 nicht direkt, son-
dern unter Zwischenlage eines Teflonbandes 37 ange-
legt, und der Druck so reguliert, daB zwar ein
ausreichender Warmelbergang fiir das Bewirken der
Verklebung gegeben ist, jedoch keine so groBe Gleitrei-
bung zwischen der auB3enliegenden Beschichtung des
Papiers 2 und dem Teflonband 37, dafB3 diese Beschich-
tung beschadigt wird.

Die U-férmige Einschlagung des innenliegenden
Papierrandes bei der LAngsnaht 19 dient zum Erhéhen
der Sicherheit der Verklebung, da durch die zusatzli-
chen Papierlagen eine leichte Erhdhung im Bereich der
Langsnaht 19 gegeniiber den Gbrigen Bereichen auf
der gleichen Seite des Formbleches 36 gegeben ist. Die
anpressende Siegelbacke 23 ist dabei maximal so breit
wie der U-formig gefaltete, Uberlappende Bereich 20
der Langsnaht 19. Die auBenliegende Kante der
Papierbahn steht jedoch Uber diesen Uberlappenden
Bereich 20 etwas Uber, und bildet einen Uberstehenden
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Randbereich 21, um die eigentliche Langsnaht 19
optisch abzudecken.

Dieser (berstehende Randbereich wird jedoch
beim Stand der Technik - da er nicht im Bereich der Sie-
gelbacke 23 liegt - nicht verklebt und ist daher lose
abstehend, kann somit hochgezogen und beschéadigt
werden, und ist selbst bei einem nur einfachen Umknik-
ken deutlich sichtbar aufgrund der dann sichtbaren
Innenseite des Papiers 2 bzw. der innenliegenden
Beschichtung 4, die i.d.R. eine andere Farbe aufweist
als die auBere Beschichtung 3. Zwar sind die Beschich-
tungen selbst i.d.R. farblos, auf der AuBenseite des
Papier 2 ist jedoch unter der duBeren Beschichtung 3
zunachst die gewlinschte AuBenfarbe und der Aufdruck
der Verpackungstite 1 angeordnet.

Umdies zu vermeiden, wird auch der Gberstehende
Randbereich 21 der auBenliegenden Lage 27 im
Bereich der Langsnaht 19 mit dem darunterliegenden
Tatenschlauch 7 verklebt.

Zu diesem Zweck wird der tberstehende Randbe-
reich 21 zunachst mittels eines - ebenso wie die Siegel-
backe 23 - feststehenden Leitkeiles 38 auf Abstand zum
darunterliegenden Papier 2 des Tutenschlauches 7
gebracht und in diesen Zwischenraum mittels eines
Heizgeblases 39 HeiBluft eingeblasen, so daB wenig-
stens die innere Beschichtung 4 des Uberstehenden
Randbereiches 21 und die darunterliegende &uBere
Beschichtung 3 des Tutenschlauches 7 soweit erwarmt
sind, daB bei einem nachfolgenden Andrlcken dieser
beiden Beschichtungen gegeneinander mittels einer
Anprefrolle 40 oder ahnlichem - wie in Figur 1b darge-
stellt - eine Verklebung des lberstehenden Randberei-
ches 21 erfolgt.

Nach dem Ablaufen vom Formblech 36 steht damit
ein endloser, im Querschnitt geschlossener, Titen-
schlauch 7 zur Verfligung. Dieser wird durch ebenfalls
an sich bekannte Vorrichtungen an seinen Seitenteilen
6, also von den AuBenkanten 22 des Tutenschlauches
7 her, jeweils einfach nach innen eingeschlagen, so dafB
der Abstand der Seitenkanten 22 zueinander verringert
wird, und in den AuBenbereichen des Tutenschlauches
7 das Papier aufgrund der E-férmigen Einfaltung vierla-
gig liegt, wie besser in den Figuren 2 zu erkennen.

Dies kann auch bereits bereits vor dem Herstellen
der Langsnht 19 geschehen, wobei dann jedoch das
Formblech 36 an seinen schmalen Langsseiten eine
Nut - in Fig. 1b gestrichelte - zur Aufnahme der E-férmi-
gen Einfaltung haben sollte.

Herstellung der einzelnen Verpackungstiiten:

Nach dem eventuell notwendigen, in Langsrichtung
selektiven, inneren und/oder &usseren Beschichten,
Labeln und Schneiden des endlosen Tutenschlauches
7 auf die gewiinschte Lange der Verpackungstiten 1
werden diese mittels eines geeigneten Transportban-
des 41 efc. zu den folgenden Bearbeitungsstationen
weitertransportiert.

Wie in den Figuren 2 dargestellt, werden diverse
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Siegelnahte, die im wesentlichen quer verlaufen,
erstellt, um einen nach Mdglichkeit staubdichten und -
je nach Beschichtungsmaterial oder verwendetem Fla-
chenmaterial - sogar flUssigkeitsdichten unteren
AbschluB der spéteren Verpackungstite 1 zu erzeugen.

Zu diesem Zweck werden - gemaB Figur 2a -
zunéchst die seitlich schrag zu den Réndern der flach-
gefalteten Tite 1 verlaufenden K-Nahte 10 aufgebracht.

Anschliessend wird - gemaB Figur 2b - die parallel
zur unteren Endkante verlaufende, von einer AuBen-
kante 22 zur anderen AuBenkante 22' durchgehende,
doppelt gesiegelte K-Quernaht 9 mittels eines HeiBsie-
gelbackens 23" von der einen Seite, und anschlieBend -
geman Figur 2¢ - mittels eines weiteren HeiBsiegelbak-
kens 23" von der andern Seite der Tute her erzeugt. Die
doppelte Ausflhrung dieser quer verlaufenden K-Quer-
naht 9 erhéht nicht nur die Verklebungssicherheit im
mittleren Bereich, sondern bewirkt mittels eines bei der
Erstellung der schragen K-Néhte 10 von den Seiten her
eingeschobenen Zwischenbleches 42 auch, daB in den
vierlagigen Randbereichen 31 die K-Néhte 10 jeweils
nur die beiden obersten Lagen des Papiers 2 mittels
deren gegeneinander liegender, innerer Beschichtun-
gen 4 miteinander verklebt. Siegelung von jeder der bei-
den Seiten her

Die beiden mittleren Lagen werden dabei mittels
ihrer duBeren Beschichtung 4 nicht miteinander ver-
klebt, im Gegensatz zur quer verlaufenden K-Quernaht
9, die in dem Randbereich 31 alle vier Lagen, und damit
auch die beiden mittleren Lagen gegeneinander, fest
verbindet.

Die K-Naht 9 wird dabei nicht ganz nahe am unte-
ren Ende der Tite 1 gelegt, sondern in einem solchen
Abstand, daB die durch die K-Naht 9 erzeugte, Gberste-
hende Finne 8 in Langsrichtung des Tutenschlauches 7
eine Erstreckung aufweist, die etwa der Halfte der spa-
teren Breite der Tilte entspricht. Das freie Ende der
Finne 8 wird zuletzt mittels einer weiteren Siegelbacke
23" mit einer weiteren endseitigen Quernaht 18 einfach
gesiegelt, wodurch allerdings kein sicheres, dichtes
VerschlieBen aller Lagen des flachen Tutenschlauches
7 gegeneinander gewahrleistet ist, jedoch eine soweit
feste Verbindung, um das spéatere Handhaben dieser
Finne 8 zu erleichtern.

Ausformung des Tiitenbodens:

Die so erstellten Verpackungstiten 1 werden
anschlieBend durch geeignete Handhabungseinrichtun-
gen, vorzugsweise mittels Saugnapfen 28 und vorzugs-
weise bereits in der richtigen, senkrechten Lage,
getffnet, indem die Saugnapfe 28, 28' an den gegen-
Uberliegenden Seitenteilen 6 auBen angreifen, und
diese auseinander bewegen, wodurch die Verpak-
kungstite 1 in den gedffneten Zustand Gbereht. Vom
Tutenboden 15 steht dabei die Finne 8 mittig nach
unten ab mit einer Lange, die etwa der halben Breite
des Titenbodens 15 entspricht.

Gleichzeitig wird von der oberen, offenen Seite her
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in die Verpackungstite 1 eine vertikal bewegliche
Mechanik eingefiihrt, an welcher ein mehrieiliger
Bodenformstempel 11 (ber ein Scherengestange 1
befestigt ist. Die beiden Teile 11a, 11b des Bodenform-
stempels 11 weisen zwar eine Lénge entsprechend der
Lange der Bodenlangskanten 16 des Tiitenbodens 15
auf (oder kénnen bis auf diese Lange teleskopartig aus-
gefahren werden), ergeben jedoch zusammen eine
wesentlich geringere Breite als die Breite 5 des Tuten-
bbdens 15.

Die beiden Teile 11a, 11b sind beim Einfihren in
die Tute 1 jeweils gelenkig am Ende einer Strebe 43a,
43b des Scherengestianges 43 angeordnet, dessen
Zwischenwinkel 44 beim Einfiihren des Bodenform-
stempels 11 in die Tute relativ gering ist, um das Einfuh-
ren des Bodenformstempels 11 bis gegen den
Tutenboden 15 zu erleichtern. Anschliessend wird die-
ser Zwischenwinkel vergréssert. indem der an der
Mechanik angeordnete Hydraulikzylinder die an der
Mechanik gelagerten Streben 43a, b auseinander-
drickt, bis die daran befestigten Teile 11a, b des Boden-
formstempels die Aussenkanten des
Tuteninnenraumes erreicht haben.

Die beiden Teile 11a, 11b des Bodenformstempels
11 weisen dabei entlang ihrer auBenliegenden, unteren,
gegen den Titenbbden 15 gerichteten Langskanten
erhabene Falzkanten 13a, 13b auf. Kurz vor Erreichen
des Tutenbodens 15 werden durch VergréBerung des
Zwischenwinkels 44 die Teile 11a, 11b des Bodenform-
stempels 11 soweit auf Abstand gebracht, daB die Falz-
kanten 13a, 13b an den Rickseiten der
Bodenlangskanten 16 anlegen und in dieser Position
gehalten werden, mit Hilfe einer den Bbdenformstempel
11 einschlieBlich des Scherengestanges 43 abstiitzen-
den Einrichtung.

Wie in Figur 3b dargestellt, werden nun von der
Unterseite des Tltenbodens 15 her Bodenformkulissen
12a, 12b gegen die Teile 11a, 11b des Bodenformstem-
pels 11 angendhert und der Titenboden 15 dazwischen
verpreit. Dabei weisen die Bbdenformkulissen 12a,
12b Vertiefungen 14a, 14b entsprechend den erhabe-
nen Falzkanten 13a, 13b auf, so daB durch diesen
PreBvorgang vor allem die Langskanten 16 des Tuten-
bbdens 15 eine bestandige Formgebung erhalten.

Dies wird zusétzlich dadurch unterstitzt, daB dabei
die Tate 1 im Bereich ihres Tutenbodens 15 einer
erhéhten Temperatur ausgesetzt ist, indem vor und
wéahrend dieser Vorgange das Papier 2, mindestens
jedoch dessen auBere Beschichtung 3, mittels Heizge-
blasen 39, 39" mit entsprechend hoch temperierter
Warmluft von beaufschlagt wird, so daB wenigstens die
auBere Beschichtung leicht plastisch wird.

Nach Entfernen des Bodenformstempels 11 sowie
der Bodenformkulisse 12, was vorzugsweise nach
einem teilweise Wiedererkalten des Papieres 2 stattfin-
det, hat die Tute einen exakt geformten Tutenboden 15.
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Stabilisierung des Tiitenbodens 15:

Dieser wird zusétzlich stabilisiert, indem - wie in
den Figuren 4 dargestellt - die Tite 1 durch die beid-
seits ansetzenden Saugnapfe 28 auseinandergehalten
und die von der Mitte des Tutenbodens 15 nach unten
ragende Finne 8 mittels eines geeigneten Schwenkhe-
bels 45, welcher etwa unterhalb der Finne 8 schwenk-
bar gelagert ist, umgeklappt wird, bis die Finne 8
parallel und in Anlage unter der einen Halfe des Tuten-
bodens 15 zu liegen kommt, sodaB3 eine im wesentli-
chen ebene Aufstandsflache der Tute entsteht.. Dabei
liegt die Langskante 32 des freien Endes der Finne 8
nur noch geringflgig von der einen Bodenlangskante
16 des Tutenbodens 15 entfernt.

Um die Finne 8 in dieser umgeklappten Lage mit
dem Titenboden 15 zu verbinden und dadurch den
gesamten Tltenboden zu stabilisieren, erfolgt eine Ver-
schweissung der umgelegten Finne 8 mit der einen
Halfte des Tltenbodens mittels Ultraschall, indem Ultra-
schall-Siegelbacken 53, 53' von unten her gegen die
Finne 8 gepreBt werden. Als Gegenhalter dienen dabei
ins Innere der Tte 1 eingeflihrte Gegenhalter 17a, 17b,
die wie der Bodenformstempel 11a, 11b an einem ana-
logen Scherengestange 43a, 43b befestigt sind. Diese
Gegenhalter 17a, 17b kénnen deshalb in einem relativ
gegeneinander angenaherten Zustand von oben her in
die offene Tite 1 eingefiihrt werden, und werden erst
durch VergréBerung des Zwischenwinkels zwischen
den Scherenarmen 43a, 43b beim Erreichen des Tlten-
bodens soweit auseinanderbewegt, daB sie auf der
Innenseite des Bodens 15 und der Innenseite der
Bodenlangskanten 16 der Tute 1 anliegen und die not-
wendige Gegenkraft fur die Ultraschallsiegelbacken 53,
53" aufbringen.

Zu diesem Zweck Uberlappen sich die Gegenhalter
17a, 17b auch im auseinanderbewegten Zustand noch
etwas, wobei der eine Gegenhalter 17b eine direkt am
Tatenboden 15 anliegende Unterseite 46 aufweist, die
in der Querschnittsdarstellung wenigstens den Abmes-
sungen der umgelegten Finne 8 entspricht.

Die Uliraschallsiegelbacken 53, 53' werden dabei
mit etwa 30 bis 40 kg AnpreBkraft gegen die Tite 1
gefuhrt. Die Uliraschallsiegelbacken 53 setzen an der
umgelegten Finne 8 an deren Seitenkanten an, in der
die Finne aufgrund der seitlichen Einschlagung nach
innen vierlagig ist. Mittels Ultraschall ist hier dennoch
eine Versiegelung zumindest der untersten, dem Boden
15 nachstliegenden Lage der Finne 8 mit dem Boden 15
méglich.

Demgegenlber versiegelt die Uliraschallsiegel-
backe 53’ einen Teil der LAngskante 32 am freien Ende
der Finne 8, und zwar nur in deren mittleren Bereich, in
dem die Finne 8 nur zweilagig ausgebildet ist, so daB
dort die Versiegelung mittels Ultraschall mit anderen
Einstellparametern durchzufiihren ist.
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Beflillung der Tiiten:

Dabei wird - wie in Fig. 5a zu erkennen - die Ver-
packungstite 1 durch an den Seitenwanden anliegende
Saugnapfe 28 offengehalten, und zusatzlich durch
langsseitige und stirnseitige Halteklappen 29, 30, dieim
Querschnitt gekrimmt ausgebildet sind, und um eine
Schwenkachse auBerhalb der Verpackungstiite 1 in der
Nahe deren oberen, freien Randes so verschwenkbar
sind, daB im eingeschwenkten Zustand die Halteklappe
sich Uber den entsprechenden oberen Rand der offe-
nen Verpackungstite 1 sich geringfiigig in das Innere
der Tite hineinerstreckt, und dadurch den freien Rand
der Tute vor Beschadigungen schiitzt. Gleichzeitig wer-
den durch die gebogene AuBenflache der Halteklappen
29, 30, die zusatzlich in das Innere der Verpackungstute
1 hineinweisen, geringfugig fehlgeleitete Fullgiter noch
in das Innere der Tite 1 gefihrt.

VerschlieBen der gefiillten Tiite:

Die Fillung der Tiiten 1 erfolgt bei weitem nicht bis
zum oberen, offenen Rand, da der Uberstand der Tite
1 Uber der Flllung zum VerschlieBen der Tite 1 dient.
Zu diesem Zweck ist der Uberstand wieder in den flach
gefalteten, mit den Seitenteilen 6 nach innen geschla-
genen Zustand wie beim Herstellen des Tutenschlau-
ches 7 gebracht worden, so daB ein Giebel 54 als
Ubergang zwischen dem gefiillten Bereich und dem
Uberstehenden Bereich erzeugt werden muB.

Dies geschieht - wie in Fig. 5¢ zu erkennen - indem
khapp oberhalb der Flillung an den Seitenteilen 6 der
Verpackungstiite 1 Schwenkbleche 25 nahe und paral-
lel an die Seitenteile 6 herangebracht werden, deren
oberes Ende die beabsichtigte Giebelform aufweist und
die um eine parallel zum Tatenboden 15 verlaufende
Schwenkachse so verschwenkbar sind, daB sich ihr
oberes, gibelférmiges Ende in das Innere der Tite hin-
einbewegt und dadurch das Seitenteil 6 giebelférmig
nach innen faltet. Um dabei Verwerfungen, Faltungen
und &hnliche unerwlinschte Ausformungen der Seiten-
teile 6 zu vermeiden, weisen die Schwenkbleche 25
gegen die Seitenteile 6 gerichtete Saugeinrichtungen
26 auf, um ein definiertes Einfalten dieser Seitenteile zu
gewahrleisten. Zusétzlich kann die Tute wahrenddes-
sen nach wie vor durch weitere, anliegende Saugnéapfe
28 sowie auch an den Langsaussenflachen anliegende
Stabilisierungsbleche - mit oder ohne an der Tite
angreifende Saugnapfe - in einer stabilen Offenlage im
Bereich der Fullung gehalten werden.

Dadurch kann ein sehr flacher Giebel - bis zu einem
Neigungswinkel von nur 20° selbst im aufgehéngten
Zutsand der TUte - erreicht werden, was Stauraum spart
und di eStapelbarkeit verbessert.

Nach dieser Erzeugung des Giebels 54 erfolgt
unmittelbar eine Versiegelung am unteren Ende des
zusammengefalteten Uberstandes 60 der Tute 1, indem
von der einen Seite ein Gegenhalter 59 und von der
anderen Seite eine Ultraschallsiegelbacke 58 an diesen
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Uberstand 60 in etwa parallel zum Tttenboden 15 her-
angefthrt und gegeneinander gedriickt werden.

Beide Teile erstrecken sich dabei Uiber die gesamte
Lange der Tute 1, wodurch die inneren Beschichtungen
4 der einzelnen Lagen 27 erfolgt, wie in Fig 5e zu erken-
nen, indem die Ultraschallsiegelbacke 58 und/oder der
Gegenhalter 59 zickzackférmig, mit nach oben und
unten gerichteten Spitzen ausgebildet sind und/oder die
zugefiihrte Energie sowie andere fir die Ultraschallver-
siegelung einstellbare Parameter wie Einwirkungszeit,
AnprefB3druck etc. so geregelt sind, daB im mittleren,
zweilagigen Bereich des Uberstandes 60 die beiden
dort lediglich vorhandenen &uBeren Lagen 27a, 27b mit
ihren inneren Beschichtungen 4 miteinander mittels
Ultraschall verschweiBt werden, im Bereich der vierlagi-
gen Randbereiche 31 jedoch nur die beiden auBeren
Lagen 27a, 27¢ sowie 27d, 27b wiederum mittels ihrer
inneren Beschichtungen miteinander verbunden wer-
den. Eine Verbindung der beiden mittleren Lagen 27c,
27d mittels der dabei aneinanderliegenden &auBeren
Beschichtungen 3 findet nicht statt und ist auch nicht
erwlinscht.

Durch diese relativ leichte, aber dennoch dichte Art
des Abschlusses der gefiillten Tite ist einerseits ein
unbemerktes Offnen der Tiite nach dem VerschlieBvor-
gang nicht mehr méglich, da hierbei eine leicht zu
bemerkende Beschadigung der inneren Beschichtung
eintritt. Auf der anderen Seite kann der Kaufer der Tlte
diese 6ffnen, ohne die gesamte Tlte 1 in ihrem oberen
Bereich schwer zu beschadigen, oder gar zu zerstéren.
Vielmehr erleidet nur die inneren Beschichtung durch
das AufreiBBen eine leichte Beschadigung, so daB nach
dem ersten Offnen und Entnehmen eines Teils der Fil-
lung ein WiederverschlieBen durch Einrollen des obe-
ren Uberstandes und eventuelles Uberkleben mit dem
auf der Tute vorhandenen und wenigstens teilweise
entfernbaren Ettikett der Tite leicht méglich ist.

Gleichzeitig oder unmittelbar nach dem Verschlie-
Ben der Tute mittels der Ultraschallsiegelbacke 58 wer-
den die eingeschwenkten Schwenkbleche 25 auBer
Kontakt mit der Ttte 1 gebracht.

AnschlieBend wird - wie in Fig. 6 zu erkennen - der
obere Uberstand 60 mehrfach in die gleiche Richtung
umgeschlagen, und anschlieBend dieser eingerollte,
obere Rand 61 fixiert, indem wiederum im wesentlichen
waagerecht wiederum eine Ultraschallsiegelbacke 58'
sowie ein Gegenhalter 59' von entgegengesetzten Sei-
ten an den eingerollten, oberen Rand herangefiihrt wer-
den, und diesen unter Druck mittels Ultraschall fixieren.
Dabei werden nicht alle, sondern nur einige, vorzugs-
weise nur eine der duBeren Beschichtungen gegenein-
ander verbunden, jedoch nicht Gber die gesamte Lange
des eingeroliten Randes 61, sondern ggfs. nur in des-
sen seitlichen, &uBeren Bereichen.

Beim Anbringen der Siegelndhte oberhalb der
Tutenflllung bewegen sich  vorzugsweise die
Siegelbacken58 bzw. 58 sowie die Gegenhalter 59
bzw. 59' mit der dabei weitertransportierten Tite mit,
um die Transportzeit gleichzeitig fir das Siegeln zu nut-
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen, Flllen und VerschlieBen
einer Verpackungstlte aus einem begrenzt flexi-
blem Flachenmaterial mit folgenden Verfahrens-
schritten:

- bodenseitiges VerschlieBen des flach, mit sei-
nen die Breite (5) der Tlte (1) bestimmenden
Seitenteilen (6) wenigstens einfach nach innen
gefalteten, Tltenschlauches (7) unter Bildung
einer Finne (8) mittels wenigstens einer quer
verlaufenden Naht,

- Offnen der Tute (1) und Einfihren eines
Bodenformstempels (11) in die Tute (1) bis auf
deren Tutenboden (15) unter Positionierung
erhabener Falzkanten (13) des Bodenform-
stempels (11), wenigstens entlang der Boden-
langskanten (16),

- Formung des Tltenbodens (15) durch Anna-
hern einer Bodenformkulisse (12) mit den Falz-
kanten (13) entsprechenden Vertiefungen (14),

- Verpressen des Titenbodens (15) zwischen
Bodenformstempel (11) und Bodenformkulisse
(12) und

- Umlegen der Finne (8) und Verbindung der
Finne mit dem Titenboden (15) unter Verwen-
dung eines im Inneren der Tiite (1) den Tuten-
boden (15) abstiitzenden Gegenhalters (17).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Flachenmaterial (2) wenigstens auf seinen
Innenflachen aus heiBsiegelfahigem, insbesondere
ultraschall-siegelfahigem, Material besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Flachenmaterial eine duBere Beschichtung (3)
und eine innere Beschichtung (4) - bezogen auf die
spatere Tate (1) - aufweist, wobei die innere
Beschichtung (4) einen niedrigeren Schmelzpunkt
als die &uBere Beschichtung (3) aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die die Finne (8) bildende, quer verlaufende K-
Quernaht (9) durch K-Nahte (10) erganzt wird, die
zu den Seitenteilen (6) und der offenen Stirnseite
des Tutenschlauches (7) hin ansteigen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die die K-Naht (10) erganzende, quer zum Tiiten-
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schlauch (7) verlaufende K-Quernaht (9) sich bis zu
den AuBenkanten (22) des flachen Titenschlau-
ches (7) erstreckt und im Seitenbereich des TUiten-
schlauches (7) alle dort vorhandenen, mindestens
vier Lagen des Flachenmaterials (2) fest miteinan-
der verbindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Finne (8) in der Nahe ihres freien Endes durch
eine zusatzliche Quernaht (18) verschlossen ist,
die sich Uber die gesamte Breite des Tutenschlau-
ches (7) erstreckt und wenigstens die inneren
Beschichtungen (4) des Titenschlauches gegen-
einander fixiert und die Verbindung der umgelegten
Finne (8) am Tutenboden (15) entlang der im
wesentlichen gesamten schmalseitigen Randberei-
che (31) der umgelegten Finne (8) als auch wenig-
stens entlang eines Teiles der freien Langskante
(32) der umgelegten Finne (8) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

bei der Herstellung des Titenschlauches (7) aus
dem Flachenmaterial (2) zusatzlich zum Gberlapp-
ten, dreilagigen Bereich (20) auch der auf der sicht-
baren AuBenseite Uberstehende Randbereich (21)
mit der darunter befindlichen Lage (27) des Fla-
chenmaterials (2) verbunden wird und bei Erstel-
lung der Langsnaht (19) am (berlappten,
dreilagigen Bereich (20) durch Erwarmung mittels
beheizter Siegelbacken der Uberstehende Randbe-
reich (21) mittels HeiBluft unmittelbar vor Erstellung
der Langsnaht (19) erwarmt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Formung des Titenbodens (15) zwischen dem
Bodenformstempel (11) und der Bodenformkulisse
(12) unter erhdhter Temperatur wenigstens der
einen Beschichtung (3, 4) des Flachenmaterials (2)
vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

beim VerschlieBen der Tiite (1) vor dem Einschla-
gen des freien oberen Endes eine obere Quernaht
(24) Uber die gesamte Breite des flach gefalteten
Tatenschlauches (7) oberhalb der Fullung der Tite
(1) so angeordnet wird, daB mittels der Quernaht
(24) lediglich die inneren Beschichtungen (4) des
Flachenmaterials (2) des Tutenschlauchs (7) mit-
einander verbunden werden.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Quernaht (24) zickzackférmig ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Herstellung der oberen Quernaht (24) nach
dem giebelférmigen Einklappen der Seitenteile (6)
oberhalb der Fillung ins Innere der Verpackungtiite
(1) mittels am oberen Ende etwa giebelférmig aus-
gebildeter Schwenkbleche (25) vorgenommen wird
und die Schwenkbleche (25) wenigstens eine
Saugeinrichtung (26) zum Ansaugen des Flachen-
materials (2) der Seitenteile (6) aufweisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

wenigstens die Verbindung der umgelegten Finne
(8) mit dem Tutenboden (15) sowie die Erstellung
der oberen Quernaht (24) durch Verklebung der
Beschichtungen (3, 4) des Flachenmaterials (2)
gegeneinander mittels Ultraschall geschieht.

Tute, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Finne (8) eine freie Lange aufweist, die der
halben Breite (5) des Tutenbodens (15) ent-
spricht,

- die Finne (8) an ihrem freien Ende mittels einer
zusétzlichen Siegelnaht verschlossen ist,

- die Finne (8) parallel zum Tatenboden (15)
umgeklappt und mit diesem verbunden ist,

- unmittelbar oberhalb der Fillung die Tite
durch eine Quernaht versiegelt ist, mittels wel-
cher lediglich die inneren Beschichtungen der
gegeneinanderliegenden Lagen des Flachen-
materials (2) der Verpackungstite (1) miteinan-
der verbunden sind.
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