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portrichtung des Beutels nach dem VerschweiBen ' 14 2{ 1 20
gedreht wird, so daB diese mit der geéffneten auf der 716 17s 190 \o2 % 1
Transportbahn aufliegenden Beutellasche in die Trans- \ W\L.’ \ / /

portrichtung zeigt. Das Umklappen der Beutellasche ) \ N /
(18) erfolgt durch Hochblasen und Festhalten der freien
Kante der Beutellasche. Die Beutellasche wird an der
freien Kante festgehalten und im Zuge der Weiterbewe-
gung des Verpackungsbeutels auf die Oberseite umge-

faltet. Verfahren und Vorrichtung gewahrleisten ein
problemloses und strammes faltenfreies Umfalten wah-
rend des Durchlaufs, wobei gleichzeitig ein ausreichen-

des Abllften des Leimes sichergestellt ist. Fig3
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstellung
eines Verpackungsbeutels geméaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Verpackungsbeutel, die ein Packgut einschlieBen,
sollen mit einem VerschluB versehen sein, der wieder-
holt ein Offnen und SchlieBen des Verpackungsbeutels
ermdglicht. Dabei soll der Verpackungsbeutel nach dem
VerschlieBen in jedem Fall staubdicht verschlossen
sein.

Aus der DE 29 39 791 C2 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung bekannt, bei der der Verpackungsbeutel
aus einer Unterfolie, einer Oberfolie und einem die
Klappe bildenden Folienstreifen hergestellt wird. Ziel
dieses bekannten Verfahrens und der Vorrichtung ist es,
eine Méglichkeit anzugeben, einen Verpackungsbeutel
aus fortlaufenden Folienbahnen herzustellen, wobei
jeder Umklappvorgang der Beutellasche vermieden
wird, da dies bei bekannten Anordnungen insbesondere
bei Verpackungsbeuteln mit groBer Breite als nachteilig
angesehen wird. Der Nachteil bei diesem bekannten
Verfahren ist, daB drei Folienbahnen benétigt werden,
und das Packgut voll eingeschweift ist, was ein Aufrei-
Ben der seitlichen SchweiBnaht erforderlich macht. Dar-
Uber hinaus entsteht ein Abfallstreifen. Durch
intermittierenden Betrieb ist die Taktleistung reduziert.

Es ist ebenfalls bekannt, einen aus einer Unterfolie
und einer Oberfolie geformten Verpackungsbeutel, bei
dem Unterfolie und Oberfolie langs einer im wesentli-
chen U-férmigen SchweiBnaht miteinander verbunden
sind, dadurch zu verschlieBen, daB an der Unterfolie
eine Lasche angeformt ist, die auf die Oberfolie aufge-
legt wird. Zur Befestigung der Lasche wird diese mit der
Oberfolie verklebt. Des weiteren kann die auf die Ober-
folie umgefaltete Lasche der Unterfolie nicht nur in der
Nahe ihres vorderen Randes mit der Oberfolie verklebt,
sondern gleichzeitig auch eine VerschweifBung der
umgefalteten Lasche mit der Oberfolie und eventuell
auch der Unterfolie vorgenommen werden. Diese seitli-
che VerschweiBung ist im Hinblick auf die Offnung und
WiederverschlieBbarkeit nicht gewlinscht. Dariber hin-
aus erfordern diese bekannten Verfahren einen relativ
hohen konstruktiven Aufwand insbesondere deshalb,
weil die Verpackungsbeutel mit der geéffneten Lasche
quer zur Transportrichtung liegen, so daB ein falten-
freies Umklappen ohne Anhalten der Transporteinrich-
tung und ein festes Einliegen des Verpackungsguts im
Verpackungsbeutel nur schwer realisierbar ist.

Aus der US 2 673 430 ist eine Verpackungsma-
schine bekannt, bei der zum Férdern des Materials die-
ses mittels Saugbandern transportiert wird. Fur die
Richtungsumkehr um 90° wird das Packgut zum Verein-
zeln beschleunigt und anschlieBend mit einer noch
etwas héheren Geschwindigkeit auf einem quer zu dem
ersten Férderbank verlaufenden Férderband weiter
transportiert.

Die US 2 037 561 offenbart einen Mechanismus
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zum Umlegen einer in Férderrichtung vorauslaufenden
Lasche, bei dem die Lasche tber einem Freiraum mit-
tels einer DUse hochgeblasen und von einer Saugduse
erfaBBt wird.

Die CH 146 142 beschreibt ein Verfahren zum Fal-
ten von in Transportrichtung voraus laufenden Laschen,
wobei die vorstehende Lasche quer zur Bewegungs-
richtung abgelenkt und sodann durch den sich weiter-
bewegenden Gegenstand wieder in der
Bewegungsrichtung mitgenommen und dabei auf den
Gegenstand umgelegt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Méglichkeit zur Verpackung von Packgut in einem Ver-
packungsbeutel anzugeben, die den Herstellungsvor-
gang vereinfacht und gleichzeitig bei hoher
Geschwindigkeit ein faltenfreies Umfalten der Lasche
erlaubt.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 sowie einer Vorrichtung
mit den Merkmalen des Vorrichtungsanspruchs gelést.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind den jeweili-
gen diesbeziiglich rlickbezogenen Unteranspriichen zu
entnehmen.

Die Erindung hat die Vorteile, da auch Verpak-
kungsbeutel mit verschieden langen Beutellaschen fal-
tenfrei verschlossen werden kénnen, wobei wahrend
des VerschlieBens das Packgut noch in den Verpak-
kungsbeutel eingeschoben und dadurch eine enge Ver-
packung, in dem das Packgut keinen
Bewegungsspielraum hat, realisiert wird. Ein weiterer
Vorteil liegt darin, daB zwischen der Aufbringung des
Klebemittels und dem SchlieBen der Beutellasche,
sofern dies fur das AblUften des Klebemittels erforder-
lich ist, ausreichend Zeit zur Verfigung gestellt werden
kann.

Durch die Drehung der Transportrichtung des Ver-
packungsbeutels um 90°, so dafB der Verpackungsbeu-
tel mit der Beutellasche in Transportrichtung zeigt, kann
die Beutellasche einfach auf die Oberfolie geklebt wer-
den. Vor dem Drehen der Transportrichtung wird die
Transportgeschwindigkeit erhéht, um einen ausreichen-
den Abstand fir den Drehvorgang bereitzustellen.

Vorteilhafterweise wird die Transportgeschwindig-
keit im Verhélinis 1:1,5 erhéht.

GemaB einer bevorzugten Ausbildung des Verfah-
rens wird der Verpackungsbeutel vor dem Umklappen
der Beutellasche auf einem Transportband, vorzugs-
weise mittels Vakuum, fixiert, so dafB nach dem
anschlieBenden Hochklappen der Beutellasche diese
gegeniber dem Verpackungsbeutel, ebenfalls vorzugs-
weise mittels Vakuum, straff gehalten und infolgedes-
sen durch die Weiterbewegung des
Verpackungsbeutels das Packgut vollstandig in den
Verpackungsbeutel eingeschoben wird. AnschlieBend
erfolgt das Umfalten der Beutellasche unter Zug auf die
Oberfolie. GemaB einer besonders bevorzugten Aus-
fahrungsform wird die Beutellasche Uber die gesamte
Breite der Beutellasche hochgeblasen, was den kon-
struktiven Aufwand vereinfacht.
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Nach dem Umlegen wird die Beutellasche vorteil-
hafterweise angebiigelt, um eine sichere und feste Haf-
tung zu gewahrleisten.

Die erfindungsgemaB ausgestaltete Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens umfaBt eine nach der
SchweiBstation angeordnete Transportbahn mit einer
Beschleunigungsbahn, eine im AnschluB daran im
wesentlichen quer zu der Beschleunigungsbahn verlau-
fenden Zufuhrbahn zu einer VerschluBeinrichtung far
den Verpackungsbeutel und eine Abfiihrbahn fiir den
verschlossenen Verpackungsbeutel von der VerschluB-
einrichtung. Bei der Transportbahn kann es sich um
eine angetriebene Rollenbahn oder ein Transportband
handeln. Durch die im wesentlichen quer zur Beschleu-
nigungsbahn verlaufende Zuftihrbahn wird die Drehung
des Verpackungsbeutels realisiert. ZweckmaBiger-
weise betragt der Winkel zwischen den beiden Bahnen
90°, wobei jedoch auch eine Korrektur und optimale
Ausrichtung des Verpackungsbeutels mittels Fihrungs-
einrichtungen bewerkstelligt werden kann. Die Zufiihr-
bahn ist zumindest in dem an die VerschluBeinrichtung
angrenzenden Bereich als perforiertes Transportband
ausgebildet, damit mittels einer unterhalb des Trans-
portbandes angeordneten Saugeinrichtung die Unter-
seite des Verpackungsbeutels auf dem Transportband
fixiert werden kann. Im AnschluB an das perforierte
Transportband befindet sich in der VerschluBeinrich-
tung ein quer zur Transportrichtung verlaufender Frei-
raum durch den eine Einrichtung zum Hochklappen der
Beutellasche den Hochklappvorgang bewirkt, bevor der
Verpackungsbeutel auf die nachfolgende Abflhrbahn
gelangt. Das Hochklappen der Beutellasche kann
mechanisch oder pneumatisch erfolgen. Die hochge-
klappte Beutellasche wird mittels einer Haltevorrichtung
an der freien Kante festgehalten und wahrend der Wei-
terbewegung des Verpackungsbeutels umgelegt.

GemasB einer bevorzugten Ausbildung der Vorrich-
tung ist die Beschleunigungsbahn als Transportband
ausgebildet und die Ubergabe von der Beschleuni-
gungsbahn auf die Zuflihrbahn erfolgt Gber eine an der
Beschleunigungsbahn angeordnete  Abschélkante.
Gleichzeitig ist die Transportgeschwindigkeit der
Zufahrbahn gegeniber der Beschleunigungsbahn
erhoht. Damit wird eine sichere und stérungsfreie Uber-
gabe von einer Bahn auf die andere bei gleichzeitiger
Drehung des Verpackungsbeutels um 90° und ausrei-
chendem Abstand zwischen den Verpackungsbeuteln
sichergestellt. Durch die Abschélkante wird ein Anhaf-
ten der Beutellasche bei der Umlenkung am Ende des
Transportbandes verhindert.

GemaB einer besonders bevorzugten Ausflhrungs-
form erfolgt das Hochklappen der Beutellaschen durch
eine Blaseinrichtung, wobei die Blasrichtung sowie -
stérke variiert werden kann, um auf verschiedene Mate-
rialien oder Breite eingehen zu kénnen. Vorteilhafter-
weise weist die Blaseinrichtung einzelne Dusen auf, die
entsprechend der Produktbreite abschaltbar sind. Dies
kann beispielsweise auch durch VerschlieBen einzelner
Offnungen eines Blasrohres erfolgen. Damit wird das
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Hochklappen der Beutellasche mittels einfacher kon-
struktiver MaBnahmen realisiert.

Das Festhalten der hochgeklappten Beutellasche
an der freien Kante erfolgt vorzugsweise mittels einer
Saugeinrichtung, die wie die Form eines Saugrohres
ausgebildet sein kann, wobei der Winkel zwischen den
radialen Offnungen und der hochgeklappten Beutella-
sche den Bedurfnissen angepaft variiert werden kann.
Diese Saugkraft dieser Saugeinrichtung und auch der
Saugeinrichtung zur Fixierung des Verpackungsbeutels
auf dem Band ist ebenfalls fir verschiedene Produkte
einstellbar. Nach dem Umfalten der Beutellasche wird
diese von der die Beutellasche haltenden Halteeinrich-
tung freigegeben. Gleichzeitig kann auch die Fixierung
des Verpackungsbeutels an dem Zufiihrband beendet
werden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit
den begleitenden Zeichnungen naher erlautert. Es stel-
len dar:
Figur 1 in schematischer Darstellung die Draufsicht
auf den Transportweg des Verpackungs-
beutels;

eine schematische Seitenansicht der Uber-
gangsstelle zwischen Beschleunigungs-
band und Zuftihrband; und

Figur 2

eine schematische Seitenansicht der Ver-
schluBeinrichtung.

Figur 3

In der Figur 1 ist schematisch eine Formschulter 1
angedeutet, mittels der ein Halbschlauch mit seitlichem
Versatz der unteren Folienbahn gefaltet und zusammen
mit dem Packgut durch ein erstes Transportband 2 zu
einer SchweiBeinrichtung 3 geflhrt wird. Die Trennung
der Folienbahnen und die VerschweiBung entlang der
seitlichen, quer zur Transportrichtung verlaufenden
Kanten erfolgt in der Ublichen, dem Fachmann bekann-
ten Art und Weise. Vor der SchweiBeinrichtung 3 erfolgt
mittels einer allgemein bekannten Leimauftrageinrich-
tung 4 der Leimauftrag auf der Oberfolie. Nach dem
Verlassen der SchweiBeinrichtung 3 gelangt der offene
Verpackungsbeutel 8 mit Leimspur 23 und langs zur
Transportrichtung angeordneter Beutellasche 18 auf ein
Beschleunigungsband 5, das die Geschwindigkeit des
Verpackungsbeutels im Verhalinis 1:1,5 erhéht. Die
Lange des Beschleunigungsbandes 5 betragt im Aus-
fuhrungsbeispiel ca. 1 m. Am Ende des Beschleuni-
gungsbandes 5 gelangt der Verpackungsbeutel tber
eine Abschalkante 6 auf ein 90° versetzt verlaufendes
darunterliegendes Zufuihrband 7, dessen Geschwindig-
keit gegeniiber dem Beschleunigungsband 5 noch ein-
mal um ca. 1:1,5 erhdht ist. Der offene
Verpackungsbeutel 8 liegt nun mit der Beutellasche 18
quer zur Transportrichtung. Uber das Zufiihrband 7
gelangen die Verpackungsbeutel 8 in den Bereich einer
VerschluBeinrichtung 9, die in Verbindung mit Figur 3
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naher erlautert ist und das Umklappen der Beutellasche
18 und VerschlieBen auf der Oberseite der Oberfolie
bewerkstelligt. Flr das VerschlieBen ist das Zuflhrband
7 mit einem Transportband 16 mit Perforation 24 verse-
hen. Der verschlossene Verpackungsbeutel 8 verlaBt
die VerschluBeinrichtung 9 Uber ein Abfihrband 10.

Figur 2 zeigt den Aufbau der Messerkante 6 an
dem Beschleunigungsband 5. Das Beschleunigungs-
band 5 Uberragt an seinem Ende das Zufiihrband 7,
wobei der Durchmesser der Umlenkrolle 11 ca. 1 cm
betragt, um ein sauberes Ldésen des Verpackungsbeu-
tels von dem Beschleunigungsband 5 zu gewéhrleisten.
Der Verpackungsbeutel fallt dadurch sicher auf das mit
héherer Geschwindigkeit transportierende Zufuhrband
7, so daB vor dem Eintreffen des nachsten Verpak-
kungsbeutels der gedrehte Verpackungsbeutel aus
dem an das Ende des Beschleunigungsbandes 5
angrenzenden Bereich 12 (Figur 1) bewegt ist.

Figur 3 zeigt in schematischer Darstellung die Ver-
schluBeinrichtung 9, die eine unterhalb des Freiraumes
14 angeordnete Blaseinrichtung 13, bestehend aus
einem Rohr mit einzelnen Offnungen und ein oberhalb
der Verpackungsbeutel angeordnetes Saugrohr 15,
umfaBt. Sowohl die Blaseinrichtung 13 als auch das
Saugrohr 15 sind, entsprechend der in der Figur darge-
stellten Pfeilrichtungen, beweglich, um die Blas- bzw.
Saugrichtung den Bedlirfnissen anzupassen. Dartber
hinaus ist auch der jeweilige Druck einstellbar. Die
Hohe des Saugrohrs 15 Uber dem Abfuhrband 10 ist
entsprechend der Packgutdicke ebenfalls variabel,
damit dieses sich immer knapp Uber dem Packgut befin-
det. Das Transportband 16 des Zufiihrbandes 7 ist per-
foriert, so daB mittels einer unterhalb des
Transportbandes 16 angeordneten Saugleiste 17 der
Verpackungsbeutel 8 auf der Oberseite des Transport-
bandes 16 fixiert wird. Die Beutellasche 18 gelangt
beim Weitertransport als erstes iber den Freiraum 14
und wird durch die Blaseinrichtung 13 nach oben
geklappt. Durch die Weiterbewegung wird die Beutella-
sche 18 von dem Saugrohr 15 tber Offnungen 26 ange-
saugt und festgehalten. Damit wird die Beutellasche 18
gestrafft und das Packgut bei der Weiterbewegung in
den Verpackungsbeutel 8 vollstdndig eingeschoben.
Durch den weiteren Vorschub wird die Beutellasche 18
auf die Oberseite der Oberfolie umgelegt, wobei das
Saugrohr 15 entsprechend mitgedreht wird. Nach voll-
standigem Falten der Beutellasche 18 wird diese von
dem Saugrohr 15 freigegeben. Die Freigabe des Ver-
packungsbeutels durch die Saugleiste 17 erlbrigt sich
zwangslaufig durch den Weitertransport des Verpak-
kungsbeutels auf dem Abfiihrband 10. Zum Anpressen
und Glattstreichen der Beutellasche 18 auf der Oberfla-
che befindet sich im AnschluB daran noch eine federnd
und héhenverstellbar gelagerte Andrickrolle 20.

Das Zufiihrband 7 und das Abfthrband 10 sind im
Bereich des Freiraumes 14 ebenfalls als Abschélkanten
19 ausgebildet, um eine stérungsfreie Funktion zu
gewahrleisten und um das Prinzip auch auf kleine Pro-
duktabmessungen anwenden zu kénnen. Dazu werden
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die Transportbander 16 und 25 um Umlenkrollen 21
bzw. 22 mit einem Durchmesser von ca. 1 cm gefihrt.
Je nach Aufbau der Blasdiisen als Einzelblasdlsen
oder in einem Blasrohr mit radialen Offnungen kénnen
entweder die einzelnen Dusen hinsichtlich des Blas-
druckes steuerbar bzw. verschlieBbar sein, um die Blas-
disen an die Breite des jeweiligen Verpackungsbeutels
anzupassen.

Die beschriebene Vorrichtung erlaubt das Umfalten
der Beutellasche bei kontinuierlichem Betrieb. Damit
wird eine hohe Leistung sichergestellt. Darlber hinaus
ist der Umfaltvorgang aufgrund einfachem konstrukti-
vem Aufbau stdérunanféllig, wobei ein faltenfreies und
straffes Umfalten der Beutellasche gewdhrleistet ist.
Das Packgut wird beim Umfalten noch einmal nachge-
schoben, was eine enge Verpackung erlaubt. Des wei-
teren wird eine lange Strecke fur das Abluften des
Leimes gewahrleistet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von Packgut in einem
Verpackungsbeutel mit einer Oberfolie und einer
mit der Oberfolie seitlich verschweiBten Unterfolie
und einer an der Unterfolie angeformten Beutella-
sche, die auf die Oberfolie aufgelegt und mit dieser
verklebt wird, wobei das Verpackungsmaterial aus
Oberfolie und seitlich Uberstehender Unterfolie mit
dem Packgut zusammengefihrt wird, gemeinsam
quer zur Beuteléffnung mit flach angeordneter Beu-
tellasche geférdert und der offene Verpackungs-
beutel durch VerschweiBen der beiden Folien an
den Seitenrandern gebildet wird, wobei anschlie-
Bend die Transportgeschwindigkeit erhéht und die
Transportrichtung des Verpackungsbeutels um 90°
gedreht wird, so daB der Verpackungsbeutel mit
der Beutellasche in Transportrichtung zeigt und
dann die Beutellasche zum VerschlieBen des Ver-
packungsbeutels auf die Oberfolie geklappt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Drehen der Transportrich-
tung die Transportgeschwindigkeit in dem
Verhaltnis 1:1,5 erhéht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Verpackungsbeutel vor
dem Umklappen der Beutellasche auf einem Trans-
portband, vorzugsweise mittels Vakuum, fixiert
wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beutellasche hochgeklappt und
an ihrem freien Ende, vorzugsweise mittels
Vakuum, festgehalten wird, wéhrend der Verpak-
kungsbeutel sich mit dem Transportband weiterbe-
wegt, und die Beutellasche bei der
Weiterbewegung auf die Oberseite der Oberfolie
unter Zug aufgelegt und losgelassen wird.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beutellasche von unten hochge-
blasen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB anschlieBend die Beutellasche
angebiigelt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer Einrichtung zur Zufiihrung
des Verpackungsmaterials und des Packgutes,
einer Einrichtung zum Zusammenfihren des Ver-
packungsmaterials mit dem Packgut, einer Trans-
portbahn, um die Ubereinander angeordneten
Folien und das dazwischenliegende Packgut durch
eine SchweiBstation, in der die Folien an den Sei-
tenkanten verschweiBt werden, zu beférdern,
wobei eine nach der SchweiBstation (3) angeord-
nete Transportbahn mit einer Beschleunigungs-
bahn (5) einer im Anschluf3 daran im wesentlichen
quer zu der Beschleunigungsbahn (5) verlaufenden
Zufthrbahn (7) zu einer VerschluBeinrichtung (9)
far den Verpackungsbeutel (8) und eine Abfihr-
bahn (10) fir den verschlossenen Verpackungs-
beutel von der VerschluBeinrichtung (9), wobei die
Zufthrbahn (7) zumindest in dem die VerschluBein-
richtung (9) angrenzenden Bereich als perforiertes
Transportband (16) ausgebildet ist, durch das die
Unterseite des Verpackungsbeutels (8) mittels
einer Saugeinrichtung (17) auf dem Transportband
(16) fixierbar ist, und die VerschluBeinrichtung (9)
eine Einrichtung (13) zum Hochklappen des Beu-
tellasche (18), die von unten quer zur Transport-
richtung die sich Uber einen Freiraum (14)
zwischen Zufahrbahn (7) und Abfihrbahn (10)
befindende Beutellasche (18) nach oben klappt,
und eine Haltevorrichtung (15) zum Festhalten der
freien Kante und Umlegen der Beutellasche (18)
wéhrend der Weiterbewegung umfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Transportgeschwindigkeit der
Zufahrbahn (7) héher ist, als die der Beschleuni-
gungsbahn (5) und die Beschleunigungsbahn (5)
als Transportband mit einer an der Ubergabestelle
zur Zufiihrbahn (7) angeordneten Abschélkante (6)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugkraft der Saugein-
richtung (17) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens die Zuflihrbahn (7) im Bereich des Frei-
raumes (14) als Abschalkante (19) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
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12

13.

14.

daB die Einrichtung (13) zum Hochklappen der
Beutellasche (18) eine Blaseinrichtung zum Hoch-
blasen umfaBt, wobei vorzugsweise die Blasrich-
tung der Blaseinrichtung nach oben und/oder der
Blasdruck einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Blaseinrichtung (13) Dusen auf-
weist, die vorzugsweise entsprechend der
Produktbreite steuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Halteeinrichtung (15) ein Saugrohr umfaft,
das, vorzugsweise héhenverstellbar, mit Abstand
knapp Uber der Produkthéhe angeordnet und des-
sen Saugkraft und vorzugsweise Saugrichtung ver-
anderbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daB nach der Halteeinrichtung (15) eine federnd
und héhenverstellbar gelagerte Andrickrolle (20)
zum Anbugeln der Beutellasche auf der Oberseite
des Verpackungsbeutels vorgesehen ist.
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