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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich zunächst auf einen
Stapel aus einer Vielzahl von miteinander verbundenen
Beuteln aus Kunststoffolie, insbesondere Automaten-
beuteln, mit einer Einfüllöffnung und einer einseitigen
Klappe, die Stapelöffnungen und wenigstens eine An-
schnittstelle aufweist.
[0002] Bei der fortlaufenden Herstellung von Beuteln
ist es allgemein bekannt, die Beutel in einer vorher be-
stimmbaren Anzahl zu sogenannten Beutelstapeln in ei-
ner Sammelvorrichtung zusammenzutragen. Als Sam-
melvorrichtung eignet sich beispielsweise eine Stiftsta-
pelfördereinrichtung mit einer sich in horizontaler Rich-
tung bewegenden Stiftstapelförderkette, die auf Stapel-
stiften die abgetrennten Beutel aufnimmt. In jeden Beu-
tel sind die Stapelöffnungen eingestanzt, deren Abstand
die Abstände der Stapelstifte auf der Stiftstapelförder-
kette entsprechen. Bei der Erzeugung der Beutelstapel
ist es ferner bekannt, diese durch einen Drahtbügel
(Wicket) zu fixieren und zwar dergestalt, dass Schenkel
des Drahtbügels durch die Stapelöffnungen im Klap-
penteil der Beutel hindurchgeführt werden. Zu diesem
Zweck wird entweder der Beutelstapel von den Stapel-
stiften der Stiftstapelfördereinrichtung abgehoben und
mit den nun lose aufeinanderliegenden Beuteln auf die
Schenkel des Drahtbügels aufgesteckt oder die Schen-
kel des Drahtbügels werden in hohlnutartige Ausneh-
mungen der Stapelstifte der Stiftstapelförderkette ein-
gesteckt und auf diese Weise der jeweilige Beutelstapel
entnommen. Zur Stabilisierung der Beutelstapel und
zum Schutz gegen Beschädigung durch die Enden der
Drahtbügel bei der gemeinsamen Verpackung mehrerer
Beutelstapel werden diese zwischen einem vorderen
und hinteren Deckblatt eingelegt und zusätzlich durch
auf die Schenkel der Drahtbügel aufgesteckte Siche-
rungsscheiben bzw. Gummistopfen gesichert. Alle die-
se Vorgänge werden in der Regel von einer Bedie-
nungsperson manuell ausgeführt.
[0003] Abgesehen von dem beträchtlichen Aufwand
an Hilfsmaterialien lassen sich solche Beutelstapel we-
gen der störrischen Drahtbügel reht schwierig verpak-
ken und transportieren.
[0004] Auch beim Abpackvorgang, d. h. beim Befüllen
eines Beutels mit einem Produkt, beispielsweise mit ei-
nem Brot oder dergleichen, ergeben sich erhebliche
Nachteile. Beim Füllvorgang dient der durch die ausge-
stanzten Stapelöffnungen hindurchgesteckte Drahtbü-
gel dazu, die Beutelstapel in der Verpackungsmaschi-
ne, beispielsweise einem Packautomaten, zu befesti-
gen. Da beim Abpackvorgang das eingefüllte Produkt,
z. B. ein Brot zusammen mit dem dieses umschließen-
den Beutel zusammen abgezogen wird, ergibt sich,
dass der gefüllte Beutel linear zu einer Verschlußein-
richtung befördert wird. Das lineare Abziehen des Beu-
tels mit eingefülltem Produkt erfordert nicht nur einen
genau in der Maßführung gestalteten Beutel, sondern
es kommt dabei auch zu einem schlagartigen Einreißen

der üblicherweise zwischen den Stapelöffnungen und
der Stirnkante der Klappe befindlichen Anschnittstelle.
Der "ausgefranzte" Randbereich der Klappe verleiht
dem Beutel insgesamt nicht nur ein unschönes Ausse-
hen, sondern es kommt noch hinzu, dass die Klappen-
fläche nicht mehr ohne weiteres zur sicheren Befesti-
gung von Verschlußelementen, wie Klebeetiketten oder
dergleichen und/oder als Fläche zum Bedrucken oder
zur Aufnahme von Hinweisen geeignet ist.
[0005] Schließlich müssen nach dem Befüllen aller
Beutel gegebenenfalls die Drahtbügel wieder zum Kon-
fektionierer, d. h. zum Hersteller der Beutel zurücktrans-
portiert, nach Größen sortiert und gegebenenfalls auf-
bereitet werden, damit sie erneut eingesetzt werden
können.
[0006] Aus dem US-Patent 5,030,191 ist ein Stapel
aus einer Vielzahl von miteinander verbundenen Beu-
teln aus Kunststofffolie bekannt, die jeweils eine Einfüll-
öffnung und eine einseitige Klappe aufweisen. Die Klap-
pe enthält jeweils einen Eckenabschnitt begrenzende,
unter einem Winkel zur Einfüllöffnung verlaufende Per-
forationslinien. In jedem Eckenabschnitt ist eine die
Beutel im Stapel miteinander verbindende Verblok-
kungsstelle und in einem durch die Perforationslinien
begrenzten innenliegenden Bereich der Klappe sind
Stapelöffnungen angeordnet. Die Stapelöffnungen zum
Sammeln der Beutel zu einem Beutelstapel dienen zu-
gleich aus Aufhängeöffnungen, an denen der fertige
Stapel in eine Füllmaschine eingehängt wird. Beim Ab-
reißen eines einzelnen Beutels von dem Stapel verblei-
ben die Aufhängeöffnungen an der Klappe. Es bilden
sich Rißlinien, die das Aussehen des Beutels beein-
trächtigen.
[0007] Aus der WO 93/13936 ist eine Vorrichtung zum
fortlaufenden Herstellen von Stapeln aus einer Vielzahl
miteinander verbundener Beutel aus Kunststofffolie be-
kannt, die eine Perforiereinrichtung, eine Quertrenn-
Schweißeinrichtung und eine Verblockungseinrichtung
aufweist. Die Verblockungseinrichtung weist keine
Lochverblockungswerkzeuge auf.
[0008] Das automatische Befüllen von Beuteln, die ei-
ne einseitig vorstehende Klappe aufweisen und in ei-
nem Beutelpaket gesammelt sind, ist in der US
3,126,094 beschrieben. Die Beutel werden im Beutel-
paket von Metallklammern gehalten.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Beutelstapel der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, der ohne aufwendige Hilfsmittel auskommt und sich
dadurch wesentlich einfacher handhaben, insbesonde-
re Verpacken und Befüllen läßt, und sich darüber hinaus
durch ein ansprechendes Äußeres auszeichnet. Zu-
gleich wird ein Verfahren vorgeschlagen, durch dass
sich verblockte Beutel, insbesondere Automatenbeutel,
mit gutem Aussehen im Randbereich einfach herstellen
und bequem und sauber füllen lassen. Ferner soll eine
Vorrichtung zum Herstellen und Befüllen von verblock-
ten Beuteln geschaffen werden, die ohne aufwendige
Hilfsmittel auskommt.
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[0010] Diese Aufgabe wird bezüglich des Produktes
dadurch gelöst, dass ein Stapel aus einer Vielzahl von
miteinander verbundenen Beuteln gebildet wird, die ei-
ne Einfüllöffnung und eine einseitige Klappe enthalten.
Die Klappe weist jeweils einen Eckenabschnitt begren-
zende, unter einem Winkel zur Einfüllöffnung verlaufen-
de Perforationslinien auf, wobei in jedem Eckenab-
schnitt wenigstens eine die Beutel im Stapel miteinan-
der verbindende Verblockungsstelle und in einem durch
die Perforationslinien begrenzten innenliegenden Be-
reich der Klappe Stapelöffnungen angeordnet sind. Die
Verblockungsstellen in den Eckenabschnitten sind in
Gestalt eines Verblockungsloches als Aufhängeöffnun-
gen für den Stapel ausgebildet.
[0011] Ein derart ausgebildeter Stapel läßt sich ein-
fach herstellen, bequem transportieren und ebenso
leicht befüllen. Dafür ist zunächst ausschlaggebend,
dass auf die sonst erforderlichen Drahtbügel komplett
verzichtet werden kann. Insbesondere läßt sich die Her-
stellung und die weitere Handhabung der Beutel we-
sentlich preiswerter gestalten, da die Kosten und gege-
benenfalls der Hin- und Hertransport der Drahtbügel
zwischen dem Abpacker und dem Konfektionierer ent-
fallen. Es ist lediglich notwendig, im Abpackbereich den
jeweils obersten Beutel schnell und sicher vom Beutel-
stapel zu trennen und dabei den Beutel in einer solchen
Öffnungsstellung zu halten, dass das Produkt (Brot) stö-
rungsfrei in den Beutel eingeschoben werden kann.
Dies läßt sich bei einem nach dem erfindungsgemäßen
Verfahren zu handhabenden Füllvorgang dadurch errei-
chen, dass zum Füllen des jeweils obersten Beutels des
Beutelstapels der Beutel zumindest im Bereich seiner
Einfüllöffnung und/oder der Klappe in einer solchen Öff-
nungsstellung gehalten wird, dass die Perforation zwi-
schen den Eckenabschnitten und der Klappe zwangs-
läufig zumindest teilweise aufgerissen und dadurch der
Beutel von der Verblokkung im Stapel zumindest teil-
weise gelöst wird.
[0012] Zweckmäßigerweise erfolgt das Aufreißen der
Perforation bevor das zu verpackende Produkt in den
Beutel eingeschoben wird. Hierdurch hat man es auf
einfache Weise in der Hand, einen exakten Abriß ent-
lang der Perforationslinien zu gewährleisten.
[0013] Das Aufreißen der Perforation durch den Öff-
nungsvorgang läßt sich exakt regulieren, nämlich da-
durch, dass die Ausgestaltung der Perforationslinien,
insbesondere deren Winkellage und/oder Stärke und/
oder deren durchgehender oder verkürzter Verlauf zwi-
schen der Seitenwandung und der Stirnkante der Klap-
pe und der Öffnungsvorgang beim Füllen eines Beutels
aufeinander abgestimmt werden.
[0014] Ferner macht es diese Vorgehensweise mög-
lich, dass durch den Öffnungsvorgang sowohl die Per-
foration zwischen den festgehaltenen Eckenabschnit-
ten und der Klappe aufgerissen, als auch der vom Beu-
telstapel gelöste Beutel in Öffnungsstellung gehalten
wird. Auf diese Weise werden zwei Funktionen durch
einen Vorgang gelöst, nämlich einmal das Aufreißen der

Perforierung und zum anderen das Festhalten des Beu-
tels während des Verpackungsvorgangs.
[0015] Wenn man ein exaktes Abreißen erreichen
will, muß unter anderem auch dem Festhalten bzw. der
Verblockung der Beutel bzw. des Beutelstapels beson-
dere Aufmerksamkeit geschenkt werden. Eine beson-
ders günstige Lösung ergibt sich, wenn die in den Ek-
kenabschnitten angebrachten Verblockungen als Ver-
blockungslöcher ausgebildet werden und der Beutelsta-
pel beim Befüllen der Beutel über diese verblockten Auf-
hängeöffnungen aufgehängt und/oder gehalten wird.
[0016] Bei einer derartigen Aufhängung des Beutel-
stapels kann in der verbleibenden Klappe prinzipiell auf
besonders große Stanzlöcher als Aufhängeöffnungen,
wie sie bisher für die Drahtbügel notwendig waren, ver-
zichtet werden. Um jedoch die Beutel in einer Samme-
leinrichtung beim Herstellprozess sammeln zu können,
werden die Stapelöffnungen entweder durch Nadelsti-
che erzeugt oder aber zur Bildung der Stapelöffnungen
Kreuzschlitze in die Klappe eingestanzt.
[0017] In vorrichtungsmäßiger Hinsicht läßt sich das
Halten des geöffneten Beutels und dessen Abreißen
vom Beutelstapel in der Füllstation dadurch besonders
einfach erreichen, wenn eine Spreizeinrichtung in eine
das alleinige zumindest teilweise der Abrißperforation
des zu füllenden Beutels bewirkende Abrißstellung be-
wegbar ist. Die Abrißstellung kann vorzugsweise der
Öffnungsstellung entsprechen, die notwendig ist, um
ein Produkt bzw. ein Brot einzufüllen. Im Gegensatz zu
der bisherigen Funktion einer Spreizvorrichtung, die le-
diglich das Bilden der Beutelöffnung zur Aufgabe hatte,
die in etwa der Form und den Abmessungen des zu ver-
packenden Produktes entspricht, hat die jetzige Spreiz-
einrichtung zwei zusätzliche Funktionen zum Inhalt,
nämlich einmal den Beutel während des Verpackungs-
vorgangs festzuhalten und zum anderen die Öffnungs-
bewegung derart vorzunehmen, dass durch die Spreiz-
elemente die Perforierung ganz oder nahezu ganz auf-
gebrochen wird.
[0018] Das Halten des Beutelstapels in einem Abpak-
ker wird letztendlich dadurch begünstigt, dass unterhalb
der Bewegungsebene der Spreizelemente der Spreiz-
einrichtung ein Klemmblech vorgesehen ist und
schließlich ein Adapter verwendet wird, der im Abstand
der Verblockungslöcher des Beutelstapels Haltestan-
gen und unter Zwischenschaltung einer Querlasche Be-
festigungsstangen aufweist, deren Abstand und Durch-
messer den Abmessungen der Schenkel eines üblichen
Drahtbügels (Wicket) oder Aufnahmedornen der Ver-
packungsmaschine entsprechen. Die Verwendung die-
ses Adapters hat den wesentlichen Vorteil, dass die üb-
liche Verpackungsmaschine bzw. der Packautomat, wie
er bisher für den Einsatz von Drahtbügeln verwendet
wurde, nicht bzw. kaum geändert werden muß.
[0019] Außerdem gibt der Einsatz eines Adapters die
Möglichkeit, die Haltestangen in ihrer Länge so auszu-
bilden, dass mehrere vergleichsweise große Beutelsta-
pel übereinandergestapelt werden können, so dass ins-
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gesamt auch die Produktivität beim Abpacken merklich
erhöht wird.
[0020] Bevorzugte Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung sind in der Zeichnung dargestellt und werden im
folgenden näher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 einen zum Stand der Technik gehö-
renden Beutelstapel mit einem
Drahtbügel,

Figur 2 einen Beutelstapel aus Beuteln nach
Figur 3,

Figur 2a eine der Figur 2 entsprechende Dar-
stellung eines Beutelstapels beste-
hend aus Beuteln gemäß Figur 3a,

Figur 3 eine erste Ausführung eines Beutels,

Figur 3a eine abgewandelte Ausführung ei-
nes Beutels,

Figur 4 eine schematische Seitenansicht ei-
ner Beutelherstellmaschine,

Figur 5 eine Aufsicht auf eine Füllstation mit
einer Vorrüststation einer im einzel-
nen nicht dargestellten Verpak-
kungsmaschine, beispielsweise ei-
nes Packautomaten,

Figur 6 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Teils einer Verpackungsvorrich-
tung der Füllstation,

Figuren 7 bis 9 Einzelheiten eines Verpackungsvor-
gangs,

Figur 10 ein fertig verpackter Beutel,

Figur 11 eine Einzelheit im Verschlußbereich
eines verpackten Beutels,

Figur 12 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Beutelstapels mit einem diesen
aufnehmenden Adapter,

Figur 13 eine abgewandelte Ausführung des
Adapters mit mehreren Beutelsta-
peln,

Figur 14 eine Aufsicht auf eine Kunststoffo-
lienbahn zum Herstellen von Doppel-
folienbahnabschnitten und

Figur 15 eine Ablageeinrichtung in Form einer
Stiftstapelfördereinrichtung mit ei-
nem Doppelbeutelstapel.

[0021] Gemäß Figur 1 weist ein Beutelstapel 1 in her-
kömmlicher Art im Bereich einer Klappe 2 Stapelöffnun-
gen 3 auf, durch die ein Drahtbügel 4 hindurchgesteckt
ist. Mit Hilfe des Drahtbügels und auf dessen Schenkel
5 aufgesteckte, nicht dargestellte Gummistopfen kann
der Beutelstapel mehr oder weniger gut zusammenge-
halten werden.
[0022] Jeder Beutel besitzt eine mit 6 angedeutete
Einfüllöffnung, über die der Beutel in weiter unten näher
beschriebener Weise mit einem Produkt, beispielswei-
se einem Brot oder dergleichen gefüllt werden kann. Die
Klappe 2 besitzt jeweils im Bereich zwischen den Sta-
pelöffnungen 3 und einer Stirnkante 7 der Klappe 2 eine
Anschnittstelle 8.
[0023] Ein Beutelstapel 1 nach Figur 1 wird in übli-
cherweise in einer Sammeleinrichtung mit dem Draht-
bügel 4 bestückt und zusammen mit diesem und weite-
ren Hilfsmitteln, wie dem Gummistopfen, Deckblättern
usw. in Kartons verpackt und einem Abfüllbetrieb zuge-
führt.
[0024] Mit Hilfe der Drahtbügel 4 wird der Beutelsta-
pel 1 in einer Verpackungsmaschine, z. B. einem Pack-
automaten, so gehalten, dass mit Unterstützung von
Luft und/oder Saugern und einer Spreizeinrichtung der
jeweils oberste Beutel des Beutelstapels in eine Öff-
nungsstellung gebracht wird. Das einzufüllende Pro-
dukt, z. B. Brot, wird über die Einfüllöffnung 6 in den ge-
öffnet gehaltenen Beutel, z. B. mit Hile eines nicht dar-
gestellten Schiebers eingeschoben. Durch die dabei er-
zeugte Abzugskraft wird der Beutel entlang der im Be-
reich der Stapelöffnung vorgesehenen Anschnittstelle 8
eingerissen, so dass der Beutel vom Beutelstapel frei-
kommt. Durch das lineare Abreißen des Beutels ist eine
glatte Stirnkante 7 der Klappe 2 ausgeschlossen, d. h.
der Beutel besitzt wegen der vergleichsweise großen
Stapellochausstanzungen und der Rißstellen ein un-
schönes Aussehen.
[0025] In Figur 2 ist eine erste Ausführung eines er-
findungsgemäß gebildeten Beutelstapels dargestellt,
der im Bereich der Klappe 2 von schräg zur Einfüllöff-
nung 6 verlaufenden Perforationslinien 9 begrenzte Ek-
kenabschnitte 11 aufweist. Die Perforationslinien 9 ver-
laufen durchgehend von den Seitenkanten der Beutel
bis zur Stirnkante 7 der Klappe 2. In den Eckenabschnit-
ten 11 befinden sich Verblockungsstellen 12, mit deren
Hilfe die aus Kunststoffolie bestehenden Beutel im Beu-
telstapel 1 zusammengehalten sind. Die Verblockungs-
stellen 12 sind als Verblockungslöcher ausgebildet und
bieten dadurch die Möglichkeit, den Beutelstapel im Ab-
packautomaten auf einer weiter unten näher beschrie-
benen Halteeinrichtung aufzuhängen bzw. zu halten.
[0026] Zum Sammeln der einzelnen Beutel zum Beu-
telstapel 1 in einer Sammeleinrichtung eines Beutelher-
stellautomaten dienen Stapelöffnungen 13, die in einem
durch die Perforationslinien 9 begrenzten mittleren Be-
reich der Klappe 2 angeordnet sind und beispielsweise
gemäß Figur 2 von Nadelstichen gebildet sind. Dies be-
deutet, dass die einzelnen Beutel in der Sammelvorrich-
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tung auf Nadeln aufgespießt werden und so vor dem
Verblocken zunächst im Beutelstapel 1 lagegerecht ge-
halten werden. Anstelle von Nadelstichen können die
Stapelöffnungen 13 auch z. B. von Kreuzschlitzen 13'
gebildet sein, so wie dies in den Figuren 2a und 3a ge-
zeigt ist.
[0027] In Figur 3 ist anhand eines einzelnen Beutels
des Beutelstapels gemäß Figur 2 dargestellt, dass die
Perforationslinie 9 nicht bis zur Stirnkante 7 der Lasche
2 durchgeführt ist, sondern vielmehr ein unperforierter
Teil verbleibt, der in Figur 3 mit S angegeben ist. Dieser
Abstand S kann je nach der Abzugskraft in einem Pack-
automaten variabel gehalten werden. Schließlich kann
auch der Winkel der Perforationslinie 9 - wie bei 9' an-
gedeutet - und schließlich auch die Perforationsstärke
variiert werden. Aufgrund dieser denkbaren Verände-
rungen der Eckenperforation läßt sich - wie das weiter
unten näher erläutert wird - ein bestimmtes Einreißver-
halten der Perforationslinien 9 oder 9' optimal bestim-
men.
[0028] Zum Herstellen von Beuteln und Beutelstapeln
1 gemäß der Erfindung eignet sich eine in Figur 4 dar-
gestellte Beutelherstellmaschine 14. Zur Beutelherstell-
maschine gehört ein Abwickelstand 15 mit einer Wickel-
rolle 16 aus einer thermoplastischen Kunststoffolien-
bahn. Letztere kann beispielsweise als Flachfolienbahn
17 ausgebildet sein. Die Flachfolienbahn 17 ist inner-
halb eines nur schematisch angedeuteten Bearbei-
tungsstandes 18 über darin untergebrachte, nicht dar-
gestellte Leitwalzen, eine Falteinrichtung und Spann-
walzen geführt. Der Bearbeitungsstand 18 weist eine
Bodenfalteinlegevorrichtung 19 auf. Hinter dem Bear-
beitungsstand sind eine Perforierung 20 und eine
Kreuzlochstanzeinrichtung 21 zum Einbringen von z. B.
Kreuzschlitzen 13' angeordnet. Der Lochstanzeinrich-
tung 21 folgt eine Querschweißtrenneinrichtung 22 so-
wie eine Überführungseinrichtung 23, an die sich
schließlich eine Stapelvorrichtung 24 mit einer Stiftsta-
pelfördereinrichtung 25 anschließt. Im Bereich der Stift-
stapelfördereinrichtung 25 ist schließlich eine Verblok-
kungsstation 26 angeordnet. An diese kann sich eine
nicht dargesteltle Entladestation für die verblockten
Beutelstapel 1 anschließen.
[0029] In Figur 5 ist ein Teil eines Packautomaten 27
dargestellt. Der Packautomat 27 weist eine Vorrüststa-
tion 28 auf, die einer nachfolgend näher erläuterten Füll-
station 29 vorlagert ist und dazu dient, Beutelstapel 1
zum Füllen vorzubereiten. In der Vorrüststation 28 wer-
den ein oder mehrere verblockte Beutelstapel 1, der
oder die auf einer Auflagefläche 31 liegen, durch eine
Haltevorrichtung 32 gehalten. Letztere weist einen spe-
ziellen, im Zusammenhang mit dem nachfolgend be-
schriebenen Füllvorgang näher beschriebenen Adapter
33 auf. Entsprechend dem Pfeil 34 wird das fertig vor-
bereitete Beutelpaket der Füllstation 29 zugeführt und
dort auf einem Stapeltisch 35 abgelegt, der - wie aus
Figur 6 hervorgeht - in der Höhe verstellbar ausgebildet
ist. Der Beutelstapel liegt in der Füllposition mit seiner

Klappe 2 des obersten Beutels des Beutelstapels 1 an
einem Anschlagblech 36 an, dessen einer, im wesentli-
chen horizontaler Steg 37 in den Bereich der Klappe 2
der Beutel hineinragt, während der andere, vorzugswei-
se vertikal zum Steg 37 verlaufende Steg 38 des
Klemmblechs beispielsweise einen Anschlag für die
Stirnkante 7 der Beutel darstellt.
[0030] Der Übersichtlichkeit halber ist in Figur 6 der
bereits oben erwähnte Adapter 33 vom Beutelstapel 1
getrennt dargestellt, obwohl er in Wirklichkeit mit Halte-
stangen 39 in den Verblockungsöffnungen 12 des Beu-
telstapels 1 eingesteckt ist. Der Adapter besitzt eine
Querlasche 41, auf deren den Haltestangen 39 abge-
wandten Seite Befestigungsstangen 42 angeordnet
sind. Der Abstand und Durchmesser der beiden Halte-
stangen 42 entspricht den Abmessungen eines übli-
chen Drahtbügels (Wicket), wie dieser bisher in Pack-
automaten zum Füllen von Automatenbeuteln verwen-
det worden ist.
[0031] Der eigentliche Füllvorgang wird nachfolgend
anhand der Figuren 7 bis 9 im einzelnen erläutert:
[0032] Zum Verpackungsautomaten gehört unter an-
derem eine Luftblaseinrichtung 43 (Figur 7). Anstelle
von Blasluft kann auch eine Saugeinrichtung vorgese-
hen sein. Desweiteren ist eine Öffnungseinrichtung mit
einer Spreizeinrichtung 48 vorgesehen, die untere
Spreizelemente 49 und obere Spreizelemente 51 auf-
weist und - wie aus Figur 8 hervorgeht - in die vorgeöff-
nete Einfüllöffnung 6 des obersten Beutels eingefahren
werden kann. Durch das Spreizen des Beutels zumin-
dest im Bereich der Einfüllöffnung 6 wird der offenge-
haltene Beutel von der Seitenkante des Beutels her ent-
lang der Perforationslinien 9 vom Beutelstapel abge-
trennt (Figur 9). Der Beutel wird an der Einfüllöffnung
alleine von den Spreizelementen der Spreizeinrichtung
und im Bereich der Klappe 2 vom Steg 37 des Klemm-
blechs 36. Durch die geöffneten Spreizelemente hin-
durch wird nun ein Produkt, beispielsweise ein Brot 52,
durch einen durch den Pfeil 53 angedeuteten Schieber
oder eine Zange in den Beutel eingeschoben und dann
der Beutel zusammen mit dem Brot einer nicht darge-
stellten Verschlußeinrichtung zugeführt. In Figur 10 ist
die fertig verpackte Brotverpackung gezeigt, wobei man
daraus, aber auch aus Figur 11 ersehen kann, dass der
Randbereich des Brotbeutelverschlusses keine ausge-
franzten Randkanten mehr aufweist und damit der Ver-
packung ein ansehnliches Äußeres erhält. Mit abneh-
mender Höhe des Beutelstapels wird der Stapeltisch 35
gegen das Klemmblech 36 hochgefahren.
[0033] Aus Figur 12 ist ersichtlich, dass die Haltestan-
gen 39 des Adapters 33 wesentlich länger als die Befe-
stigungsstangen 42 sind. Dadurch wird die Möglichkeit
geschaffen, auch mehrere Beutelstapel übereinander
auf dem Adapter 33 aufzunehmen, wie das beispiels-
weise in Figur 13 gezeigt ist.
[0034] Je nach Abmessung und Gewicht werden statt
der Wicketklammem bei Hygienebeuteln je Stapel Be-
festigungshülsen, vorzugsweise aus Kunststoffmaterial
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verwendet, um die gebildeten Beutelpakete sicher und
gezielt in die Packmaschine zu bringen, um diese dort
zu befüllen.
[0035] Aufgrund der erfindungsgemäß ausgebildeten
Beutel bzw. Beutelstapel können die Befestigungshül-
sen und deren manuelle Handhabung entfallen. In der
Packmaschine können ebenfalls mehrere Beutelstapel
übereinander eingelegt werden. Dadurch wird der auto-
matische Verpackungsablauf erheblich weniger beein-
trächtigt, als dies bisher der Fall gewesen ist.
[0036] Anstelle von Kreuzschlitzen können z. B. auch
sternförmige Schlitze oder dergleichen eingestanzt wer-
den. Entscheidend ist, dass kein Materialabfall anfällt.
[0037] Als Festhalteeinrichtung für die Eckenab-
schnitte sind auch eine Klemmeinrichtung oder z. B. fe-
ste Tragbolzen des Verpackungsautomaten denkbar.
Entscheidend ist, dass beim Öffnungsvorgang des zu
befüllenden Beutels dessen gestreckte Haltung, vor al-
lem im Bereich der Klappe, sichergestellt ist.
[0038] Aus einer in Figur 14 mit strichpunktierten Li-
nien angedeuteten doppellagigen Kunststoffolienbahn
50 werden jeweils zwei gegenüberliegende Einzelbeu-
tel 50' hergestellt. Zu diesem Zweck kann symmetrisch
zu einer mittleren Trennlinie 54 aus der einen Folienlage
ein Streifen herausgeschnitten werden, so daß in der
anderen Folienbahn die flanschartige Klappe 2 ver-
bleibt. Alternativ ist es möglich, die beispielsweise
schlauchförmige Kunststoffolienbahn in Längsrichtung
aufzuschneiden und jeweils auf beiden Seiten der mitt-
leren Trennlinie 54 die Schlauchfolienbahn derart zu
führen, daß gleichfalls in der einen Folienbahn der ge-
wünschte Überstand für die Klappe 2 verbleibt.
[0039] Die mit den Eckenperforationsabschnitten 11
versehenen und von der Bahn quergetrennten, aber
noch zusammenhängenden Einzelbeutel werden über
in der Klappe 2 entstehende Stapelöffnungen 13, die
durch Nadelstiche von Nadeln 55 der in Figur 15 ange-
deuteten Stapelvorrichtung 24 in Form einer Stiftstapel-
fördereinrichtung 25 gebildet sind, stapelweise aufge-
hängt. Danach werden die beiden gegenüberliegenden
Beutelstapel 1 über Verblockungsstellen 12 miteinander
verblockt, wonach der Doppelbeutelstapel durch einen
Trennschnitt entlang der Trennlinie 54 in zwei Beutel-
stapel 1 aufgeteilt wird. Wenn die Verblockungsstellen
12 als Verblockungslöcher ausgebildet sind, können
diese als Aufhängeöffnungen für die Aufhängung der
Beutelstapel in dem Abpackautomaten verwendet wer-
den.

Patentansprüche

1. Stapel aus einer Vielzahl von miteinander verbun-
denen Beuteln aus Kunstoffolie, insbesondere Au-
tomatenbeuteln, mit einer Einfüllöffnung (6) und ei-
ner einseitigen Klappe (2), die jeweils einen Ecken-
abschnitt (11) begrenzende, unter einem Winkel zu
Einfüllöffnung (6) verlaufende Perforationslinien (9,

9') aufweist, wobei in jedem Eckenabschnitt (11)
wenigstens eine die Beutel im Stapel (1) miteinan-
der verbindende Verblockungsstelle und in einem
durch die Perforationslinien (9, 9) begrenzten in-
nenliegenden Bereich der Klappe (2) Stapelöffnun-
gen (13) angeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, daß die Verblokkungsstellen in den Eckenab-
schnitten (11) in Gestalt eines Verblockungsloches
als Aufhängeöffnungen (12) für den Stapel (1) aus-
gebildet sind.

2. Stapel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß die Perforationslinie (9,9') im wesentlichen
als Gerade ausgebildet ist.

3. Stapel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Perforationslinie (9) ausgehend
von der jeweiligen Seitenkante des Beutels bis zu
einer Stirnkante (7) der Klappe (2) durchgehend
perforiert ausgebildet ist.

4. Stapel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Perforationslinie (9') ausgehend
von der jeweiligen Seitenkante des Beutels unter
Belassung einer unperforierten Strecke (S) bis na-
hezu an die Stirnkante (7) der Klappe (2) gehend
ausgebildet ist.

5. Stapel nach einem oder mehren der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß die Stapel-
öffnungen (13) von Nadelstichen gebildet sind.

6. Stapel nach Anspruch einem oder mehreren der
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß
die Stapelöffnungen (13) von Kreuzschlitzen gebil-
det sind.

7. Stapel nach einem oder mehreren der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daß der Stapel
aus einem geteilten Doppelbeutelstapel gebildet
ist.

8. Verfahren zum fortlaufenden Herstellen sowie
Handhaben bis zum Befüllen von Beuteln aus einer
thermoplastischen Kunststoffolienbahn, insbeson-
dere Automatenbeuteln, mit folgenden Merkmalen:

- Eine flache und unter Bildung eines einseitig
vorstehenden Klappenstreifens umgefaltete
Kunststofffolienbahn wird zugeführt,

- in Folienbahnabschnitte der zugeführten
Kunststofffolienbahn werden im Bereich der
Klappe (2) im Winkel zur Einfüllöffnung (6) des
Beutels verlaufende Perforationslinien (9, 9')
eingebracht und dadurch Ekkenabschnitte
(11) gebildet,

- die Beutel werden stapelweise gesammelt und
beim oder nach dem Stapeln durch in den Ek-
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kenabschnitten (11) angebrachte und als Auf-
hängeöffnungen (12) für den Beutelstapel (1)
ausgebildete Verblockungslöcher miteinander
verblockt,

- zum Befüllen eines Beutels mit einem Produkt
in einer Verpackungsmaschine wird der Beutel-
stapel (1) über die verblockten Aufhängeöff-
nungen (12) aufgehängt und/oder gehalten,
wobei

- der jeweils oberste Beutel des Beutelsta-
pels (1) zum Füllen mit dem Produkt zu-
mindest im Bereich seiner Einfüllöffnung
(6) in einer solchen maximalen Öffnungs-
stellung gehalten wird, dass die Perforati-
on zwischen den Eckenabschnitten (11)
und der Klappe (2) zwangsläufig aufgebro-
chen und dadurch der Beutel vom Beutel-
stapel gelöst wird, und

- anschließend die Einfüllöffnung (6) ver-
schlossen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Aufbrechen der Perforation er-
folgt, bevor das zu verpackende Produkt in den
Beutel eingeschoben wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daß durch den Öffnungsvorgang
sowohl die Perforation zwischen den festgehalte-
nen Eckenabschnitten (11) und der Klappe (2) zu-
mindest teilweise aufgerissen als auch der vom
Beutelstapel zumindest teilweise gelöste Beutel in
Öffnungsstellung gehalten wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daß die
Ausgestaltung der Perforationslinien, insbesonde-
re deren Winkellage und/oder Stärke und/oder de-
ren durchgehender oder verkürzter Verlauf zwi-
schen der Seitenwandung und der Stirnkante der
Klappe und der Öffnungsvorgang beim Füllen eines
Beutels aufeinander abgestimmt sind.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daß zu-
sätzlich zu den verblockten Aufhängeöffnungen
(12) während der Beutelherstellung im Bereich der
Klappe (2) Stapelöffnungen (13) eingebracht wer-
den.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Stapelöffnungen (13) ohne Ma-
terialabfall, beispielsweise durch Nadelstiche, er-
zeugt werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zur Bildung der Stapelöffnungen (13)

Kreuzschlitze in die Klappe (2) eingestanzt werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß Doppelfolienbahnabschnitte über
Stapelnadeln einer taktweise bewegbaren Stapel-
fördereinrichtung symmetrisch aufgehängt und da-
nach durch einen Längstrennschnitt zu zwei Beu-
telstapeln aufgeteilt werden.

16. Vorrichtung zum fortlaufenden Herstellen von Sta-
peln aus einer Vielzahl miteinander verbundenen
Beutel aus Kunststoffolie, insbesondere Automa-
tenbeutel, die gemäss einem der Ansprüche 1 bis
7 gestaltet sind, mit folgenden Merkmalen:

- Eine Perforiereinrichtung (20) mit zur Bewe-
gungsrichtung einer umgefalteten Kunstoffo-
lienbahn schräg angeordneten Perforierwerk-
zeugen, die in einem einseitig vorstehenden
Klappenstreifen der Kunststofffolienbahn zur
Bildung von Eckenabschnitten (11) im Winkel
zur Einfüllöffnung (6) des Beutels verlaufende
Perforationslinien (9, 9') einbringen,

- eine Querschweiß-Trenneinrichtung (20),
- eine Verblockungseinrichtung (26), die Loch-

verblockungswerkzeuge zur Bildung von als
Aufhängeöffnungen (12) für den Stapel (1) aus-
gebildeten Verblockungslöchern in den Ecken-
abschnitten (11) aufweist, und

- zusätzliche Werkzeuge zur Bildung von Stape-
löffnungen (13) in dem durch die Perforations-
linien (9, 9') begrenzten innenliegenden Be-
reich der Klappe (12).

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie ein Nadelstichwerkzeug zur Bil-
dung von Stapelöffnungen (13) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie ein Kreuzschlitz-Stanzwerkzeug
zur Bildung von Stapelöffnungen (13) aufweist.

Claims

1. Stack consisting of a multiplicity of interconnected
bags made from plastic film, in particular vending
machine bags, with an introduction orifice (6) and a
one-sided flap (2) which has perforation lines (9, 9')
in each case delimiting a corner portion (11) and
running at an angle with respect to the introduction
orifice (6), at least one blocking point which con-
nects the bags in a stack (1) to one another being
arranged in each corner portion (11), and stack or-
ifices (13) being arranged in an inner region of the
flap (2), the said inner region being delimited by per-
foration lines (9, 9'), characterized in that the
blocking points in the corner portions (11) are de-
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signed in the form of a blocking hole as suspension
orifices (12) for the stack (1).

2. Stack according to Claim 1, characterized in that
the perforation line (9, 9') is designed essentially as
a straight line.

3. Stack according to Claim 1 or 2, characterized in
that the perforation line (9) is designed to be perfo-
rated continuously from the respective side edge of
the bag as far as an end edge (7) of the flap (2).

4. Stack according to Claim 1 or 2, characterized in
that the perforation line (9') is designed to extend
from the respective side edge of the bag almost as
far as the end edge (7) of the flap (2) so as to leave
an unperforated zone (S).

5. Stack according to one or more of Claims 1 to 4,
characterized in that the stack orifices (13) are
formed by pinholes.

6. Stack according to one or more of Claims 1 to 4,
characterized in that the stack orifices (13) are
formed by cross slots.

7. Stack according to one or more of Claims 1 to 6,
characterized in that stack is formed from a divid-
ed double bag stack.

8. Method for the continuous production and handling
up to the filling of bags made from a thermoplastic
film web, in particular vending machine bags, hav-
ing the following features:

- a flat plastic film web folded round to form a flat
strip projecting on one side is delivered,

- perforation lines (9, 9') running at an angle with
respect to the introduction orifice (6) of the bag
are introduced, in the region of the flap (2), into
film web portions of the plastic film web deliv-
ered and corner portions (11) are thereby
formed,

- the bags are collected in stack form and, during
or after stacking, are blocked together with one
another by means of blocking holes formed in
the corner portions (11) and designed as sus-
pension orifices (12) for the bag stack (1),

- for filling a bag with a product in a packaging
machine, the bag stack (1) is suspended and/
or held by the blocked suspension orifices (12),

- the respectively uppermost bag of the bag
stack (1), in order to be filled with the product,
is held, at least in the region of its introduction
orifice (6), in a maximum opening position such
that the perforation between the corner portions
(11) and flap (2) is positively broken open and
the bag is thereby released from the bag stack,

and
- the introduction orifice (6) is subsequently

closed.

9. Method according to Claim 8, characterized in that
the perforation is broken open before the product to
be packaged is pushed into the bag.

10. Method according to Claim 8 or 9, characterized
in that, as a result of the opening operation, both
the perforation between the retaining corner por-
tions (11) and the flap (2) is at least partially torn
open and the bag at least partially released from the
bag stack is held in the opening position.

11. Method according to one or more of Claims 8 to 10,
characterized in that the configuration of the per-
foration lines, in particular their angular position
and/or thickness and/or their continuous or short-
ened run between the side wall and the end edge
of the flap, and the opening operation during the fill-
ing of a bag are coordinated with one another.

12. Method according to one or more of Claims 8 to 11,
characterized in that, in addition to the blocked
suspension orifices (12), stack orifices (13) are in-
troduced in the region of the flap (2) during bag pro-
duction.

13. Method according to Claim 12, characterized in
that the stack orifices (13) are produced without
material waste, for example by means of pinholes.

14. Method according to Claim 12, characterized in
that, to form the stack orifices (13), cross slots are
pinched into the flap (2).

15. Method according to Claim 13, characterized in
that double film web portions are suspended sym-
metrically via stacking pins of an intermittently mov-
able stack-conveying device and are thereafter di-
vided into two bag stacks by means of a longitudinal
severing cut.

16. Apparatus for the continuous production of stacks
consisting of a multiplicity of interconnected bags
made from plastic film, in particular vending ma-
chine bags, which are designed according to one of
Claims 1 to 7, having the following features:

- a perforating device (20) with perforating tools
which are arranged obliquely with respect to the
direction of movement of a folded-round plastic
film web and which, in a flap strip of the plastic
film web, the said flap strip projecting on one
side, introduce, in order to form corner portions
(11), perforation lines (9, 9') running at an angle
with respect to the introduction orifice (6) of the
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bag,
- a cross-weld severing device (20),
- a blocking device (26) which has hole blocking

tools for forming, in the corner portions (11),
blocking holes designed as suspension orifices
(12) for the stack (1), and

- additional tools for forming stack orifices (13) in
the inner region of the flap (12), the said inner
region being delimited by perforation lines (9,
9').

17. Apparatus according to Claim 16, characterized in
that it has a pinhole-pricking tool for forming stack
orifices (13).

18. Apparatus according to Claim 17, characterized in
that it has a cross-slot punching tool for forming
stack orifices (13).

Revendications

1. Pile composée d'une pluralité de sacs constitués
d'un film en matière synthétique, reliés ensemble,
en particulier de sacs pour distributeurs automati-
ques comprenant une ouverture de remplissage (6)
et un rabat (2) d'un côté qui présente des lignes de
perforation (9, 9') limitant chaque fois une section
de coin (11), s'étendant à un angle par rapport à
l'ouverture de remplissage (6), dans laquelle au
moins un point de blocage reliant ensemble les
sacs dans la pile (1) est disposé dans chaque sec-
tion de coin (11) et des ouvertures de pile (13) sont
disposés dans une région intérieure du rabat (2) li-
mitée par les lignes de perforation (9, 9'), caracté-
risée en ce que les points de blocage dans les sec-
tions de coin (11) sont configurés sous la forme d'un
trou de blocage servant d'ouvertures de suspension
(12) pour la pile (1).

2. Pile selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la ligne de perforation (9, 9') est configurée es-
sentiellement comme une droite.

3. Pile selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en
ce que la ligne de perforation (9) est configurée de
manière perforée en continu en partant du bord la-
téral concerné du sac jusqu'à un côté frontal (7) du
rabat (2).

4. Pile selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en
ce que la ligne de perforation (9') est configurée en
partant du bord latéral concerné du sac en laissant
une étendue non perforée (S) jusque approximati-
vement sur le bord frontal (7) du rabat (2).

5. Pile selon une ou plusieurs des revendications 1 à
4, caractérisée en ce que les ouvertures de pile

(13) sont formées par des piqûres d'aiguille.

6. Pile selon une ou plusieurs des revendications 1 à
4, caractérisée en ce que les ouvertures de pile
(13) sont formées par des fentes en croix.

7. Pile selon une ou plusieurs des revendications 1 à
6, caractérisée en ce que la pile est formée par
une double pile de sacs divisée.

8. Procédé pour la production en continu ainsi que
pour la manipulation jusqu'au remplissage de sacs
constitués d'une bande de film en matière synthé-
tique thermoplastique, en particulier de sacs pour
distributeurs automatiques, ayant les caractéristi-
ques suivantes :

- une bande de film en matière synthétique plate
et repliée en formant une languette de rabat fai-
sant saillie d'un côté est amenée,

- des lignes de perforation (9, 9') s'étendant dans
l'angle par rapport à l'ouverture de remplissage
(6) du sac dans la région du rabat (2) sont ap-
pliquées dans des sections de bande de film de
la bande de film en matière synthétique ame-
née et, de ce fait, des sections de coin (11) sont
formées,

- les sacs sont accumulés en pile et sont bloqués
ensemble pendant ou après l'empilage grâce à
des trous de blocage pratiqués dans les sec-
tions de coin (11) et configurés comme des
ouvertures de suspension (12) pour la pile (1)
de sacs,

- la pile (1) de sacs est suspendue et / ou retenue
par l'intermédiaire des ouvertures de suspen-
sion (12) bloquées pour le remplissage d'un
sac avec un produit dans une machine d'em-
ballage,

- pour le remplissage avec le produit, le sac se
trouvant chaque fois au-dessus de la pile (1) de
sacs est retenu au moins dans la région de son
ouverture de remplissage (6) dans une position
d'ouverture maximale telle que la perforation
entre les sections de coin (11) et le rabat (2) est
obligatoirement rompue et que le sac est de ce
fait séparé de la pile de sacs, et

- ensuite l'ouverture de remplissage (6) est fer-
mée.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la rupture de la perforation a lieu avant que
le produit à emballer soit introduit dans le sac.

10. Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que le processus d'ouverture a pour effet
aussi bien de déchirer au moins en partie la perfo-
ration entre les sections de coin (11) fermement re-
tenues et le rabat (2) que de maintenir en position
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d'ouverture le sac séparé au moins en partie de la
pile de sacs.

11. Procédé selon une ou plusieurs des revendications
8 à 10, caractérisé en ce que l'agencement des
lignes de perforation, en particulier leur position an-
gulaire et / ou leur solidité et / ou leur étendue con-
tinue ou raccourcie entre la paroi latérale et le bord
frontal du rabat et le processus d'ouverture lors du
remplissage d'un sac sont coordonnés.

12. Procédé selon une ou plusieurs des revendications
8 à 11, caractérisé en ce qu'en plus des ouvertures
de suspension (12) bloquées, des ouvertures de pi-
le (13) sont pratiquées dans la région du rabat (2)
pendant la production des sacs.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les ouvertures de pile (13) sont produites
sans déchet de matière, par exemple par des piqû-
res d'aiguille.

14. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que des fentes en croix sont estampées dans le
rabat (2) pour former les ouvertures de pile (13).

15. Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que des sections de bande de film doubles sont
suspendues symétriquement par l'intermédiaire
d'aiguilles d'empilage d'un dispositif de transport de
piles déplaçable par cycle et sont ensuite séparées
en deux piles de sacs par une coupe de séparation
longitudinale.

16. Dispositif pour la production en continu de piles
composées d'une pluralité de sacs constitués d'un
film en matière synthétique, reliés ensemble, en
particulier de sacs pour distributeurs automatiques,
qui sont réalisés selon une des revendications 1 à
7, ayant les caractéristiques suivantes :

- un dispositif de perforation (20) avec des outils
perforateurs disposés en oblique par rapport au
sens de mouvement d'une bande de fil en ma-
tière synthétique repliée qui pratiquent des li-
gnes de perforation (9, 9') s'étendant dans l'an-
gle par rapport à l'ouverture de remplissage (6)
du sac, dans une languette de rabat de la ban-
de de film en matière synthétique faisant saillie
d'un côté, pour former des sections de coin
(11),

- un dispositif de soudage transversal - sépara-
tion (20),

- un dispositif de blocage (26) qui présente des
outils de blocage de trou pour former des trous
de blocage configurés comme des ouvertures
de suspension (12) pour la pile (1) dans les sec-
tions de coin (11), et

- des outils supplémentaires pour former des
ouvertures de pile (13) dans la région intérieure
du rabat (2) limitée par les lignes de perforation
(9, 9').

17. Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce qu'il présente un outil de piquage pour former
des ouvertures de pile (13).

18. Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce qu'il présente un outil d'estampage de fentes en
croix pour former les ouvertures de pile (13).
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