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Description

DOMAINE TECHNIQUE GENERAL ET ETAT DE
L’ART.

[0001] Laprésenteinvention concerne le domaine des
sachets comprenant des profilés de fermeture complé-
mentaires congus pour permettre une série d’ouvertures/
fermetures successives par un utilisateur.

[0002] De nombreux types de sachets et/ou profilés
de fermeture ont déja été proposés a cet effet.

[0003] On pourra par exemple, et non limitativement,
se référer aux documents US-4929225, US-4892414,
EP-0562774, EP-0395362, US-5382094, US-3181583,
EP-728665.

[0004] Plus précisément encore, la présente invention
vise le domaine des sachets dont les profilés de ferme-
ture sont commandés a l'ouverture, respectivement a la
fermeture par un curseur.

[0005] Différents types de sachets et profilés de fer-
meture actionnés par curseur ont également été propo-
sés.

[0006] On pourra par exemple sur ce point se référer
au documents FR-2 778 362.

[0007] Les sachets comprenant des profilés de ferme-
ture actionnés par curseur offrent'’énorme avantage, par
rapport a des sachets dépourvus de curseur, d'une ma-
nipulation aisée.

[0008] En effet, le curseur facilite le dégagement des
profilés pour I'ouverture des sachets, ou respectivement
la mise en prise des profilés pour la fermeture desdits
sachets. Il suffit pour cela de déplacer le curseur a trans-
lation le long des profilés.

[0009] On a certes tenté de faciliter la manipulation
des profilés dépourvus de curseur, notamment en pré-
voyant sur les parois des sachets ainsi équipés des ner-
vures permettant de faciliter la localisation, au touché,
des profilés. Cependant, ces dispositions ne donnent pas
totalement satisfaction parrapport a des sachets équipés
de curseur. En effet, d’'une part la réalisation de telles
nervures compliquentl'installation de production. D’autre
partdetelles nervures ne permettent pas une localisation
et un actionnement aussi facile qu’'un curseur.

[0010] Cependant, en pratique, on constate que de
nos jours les sachets équipés de profilés de fermeture
actionnés par curseur n’ont pas connu un développe-
ment industriel trés important.

[0011] Cela semble di en particulier au fait que I'utili-
sation de profilés de fermeture actionnés par curseur est
délicate sur les machines connues de formation et/ou
remplissage en automatique de sachets. En effet, ces
curseurs créent une surépaisseur qui rend le déplace-
ment des profilés et/ou films équipés tres délicat sur les
machines automatiques.

[0012] Comme décritdansles documents EP-051010,
EP-102301 et EP-479661 on a pour cette raison, proposé
de rajouter les curseurs sur les profilés aprés fixation des
profilés de fermeture sur le ou les films composant le
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sachet. Néanmoins, ces dispositions exigent générale-
ment des équipements assez complexes pour achemi-
ner les curseurs, ouvrir ceux-ci, puis les refermer sur les
profilés de fermeture, avec un positionnement précis cur-
seur/profilés de fermeture, le plus souvent en défilement
continu.

[0013] Le dispositif décrit dans le document FR-2 778
362, propose quant a lui une machine de fabrication auto-
matique de sachets équipés de profilés de fermeture
complémentaires représentée a la figure 1. Elle com-
prend un col de formage 100 qui recoit en entrée un film
110 a I'état plan en provenance d’'un dérouleur 112 et
qui fournit en sortie le film 110 conformé en tube, une
goulotte de remplissage 120 qui débouche dans ce col
de formage 100 et par conséquent dans ledit tube, des
moyens 130 de soudure longitudinale pour fermer le tube
longitudinalement et des moyens 140 aptes a générer
séquentiellement une premiére soudure transversale
avant qu’un produit ne soit introduit dans le tube par la
goulotte de remplissage 120, puis une seconde soudure
transversale quand le produit a été introduit dans le tube,
pour fermer un emballage autour de ce dernier.

[0014] Elle comprend en outre des moyens aptes a
fournir a défilement un ensemble de fermeture 10 com-
prenant une feuille support conformée en W, constituant
d’une part une bande d’inviolabilité en U interne pourvue
sur ses surfaces internes en regard respectivement de
profilés de fermeture complémentaires, et d’autre part
des voiles latéraux externes qui s’étendent au-dela des
profilés de fermeture et de la bande en U interne, I'en-
semble de fermeture 10 étant de plus pré-équipé d’une
série de curseurs 50 d’actionnement des profilés de fer-
meture répartis sur la longueur de I'ensemble de ferme-
ture acheminé, les moyens 130 étant aptes a fixer I'en-
semble de fermeture 10 ainsi formé, par l'intermédiaire
des voiles support latéraux externes sur les bords libres
longitudinaux du film 110 formant paroi du sachet.
[0015] Le document US-A-5 174 657 divulgue un pro-
cédé de fabrication de sachet conforme au préambule
de la revendication 1 et un sachet conforme au préam-
bule de la revendication 27.

[0016] Lestechniques précédentes présentent cepen-
dant des inconvénients. Les profilés de fermeture munis
de leur curseur sont fixés sur les bords libres du film
plastique, ¢’est-a-dire au droit de la soudure longitudinale
fermant le tube longitudinalement. Ainsi les profilés de
fermeture et leurs curseurs associés, en raison notam-
ment de la surépaisseur qu’ils créent, perturbent la sou-
dure et la fermeture des sachets.

PRESENTATION DE L'INVENTION.

[0017]
nients.
[0018] A cet effet, I'invention propose un procédé de
fabrication automatique de sachets équipés de profilés
de fermeture complémentaires solidaires de voiles de
supportdistincts et associés a un curseur d’actionnement

L’invention propose de pallier ces inconvé-
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selon lequel :

- onfournit a défilement au moins un film adapté pour
former les parois de sachets,

- on fournit a défilement un ensemble de fermeture
comprenant des profilés de fermeture complémen-
taires solidaires de voiles latéraux de support dis-
tincts comportant une surface interne et une surface
externe et qui s’étendent au-dela des profilés de fer-
meture, les profilés étant associés a des curseurs
d’actionnement des profilés de fermeture répartis
sur la longueur de 'ensemble de fermeture achemi-
né,

- onréalise une boucle dans le film en défilement;

- on fixe 'ensemble de fermeture, par l'intermédiaire
des voiles support latéraux sur le film formant paroi
du sachet, en fixant la surface externe des voiles de
support dans une partie concave de la boucle sur la
surface du film qui correspond a la surface extérieure
du sachet.

[0019] L’invention est avantageusement complétée
par les caractéristiques suivantes, prises seules ou en
une quelconque de leur combinaison techniquement
possible :

- il est mis en oeuvre sur une machine de fabrication
automatique de sachets a défilement horizontal ;

- il est mis en oeuvre sur une machine de fabrication
automatique de sachets a défilement vertical ;

- il est mis en oeuvre sur une machine automatique
de fabrication, remplissage et fermeture de sachets ;

- I'ensemble de fermeture est fixé sur la surface du
film avant le défilement du film plastique sur une ma-
chine de fabrication automatique de sachets a défi-
lement horizontal ;

- on réalise la boucle dans le film en défilement par
des doigts fixés sur le bati de la machine et s’éten-
dant en quinconce les uns par rapport aux autres
pour donner a la boucle une forme sensiblement de
W

- le pasdes curseurs sur I'ensemble de fermeture est
égal a la taille des sachets a former ;

- I'ensemble de fermeture estacheminé parallélement
a la direction de déplacement du film ;

- les profilés de fermeture sont en prise (position fer-
mée) lors de la fixation sur le film ;

- I'ensemble de fermeture comporte des pré-soudures
a pas constant assurant une liaison entre les profilés
de fermeture complémentaires, avant I'achemine-
ment sur la machine de formation automatique de
sachet ;

- le pas des pré-soudures est égal a la taille des
sachets ;

- les profilés de fermeture sont en prise (position fer-
mée) entre le curseur et I'une des pré-soudures et
dégagés (position ouverte) entre le curseur et 'autre
pré-soudure adjacente.
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[0020] Laprésente invention concerne également une
machine de fabrication de sachets et les sachets obte-
nus.

PRESENTATION DES FIGURES

[0021] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront de la description qui suit qui est pu-
rement illustrative et non limitative et qui doit étre lue en
regard des dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une représentation en perspective
d’'une machine de fabrication automatique selon
I'état de la technique ;

- lafigure 2 estune représentation en perspective d’'un
mode de réalisation possible d’'une machine de fa-
brication automatique selon l'invention ;

- lafigure 3 est une représentation en coupe du mode
de réalisation possible d’'une machine de fabrication
automatique de la figure 2 ;

- lafigure 4 estune représentation en coupé d’'unautre
mode de réalisation possible d’'une boucle sur le film
avant de fixer les ensembles de fixation et avant de
faire défiler le film sur le col de formage ;

- la figure 5 est une représentation en coupe d’'une
boucle sur laquelle a été fixé 'ensemble de fixation
avant de faire défiler le film sur le col de formage ;

- la figure 6 est une représentation en coupe d’'une
boucle selon la figure 5 lorsqu’elle défile sur le col
de formage,

- lafigure 7 représente une vue schématique en coupe
transversale d’'un mode de réalisation particulier
d’un col de formage conforme a la présente inven-
tion, et

- la figure 8 représente une vue a échelle agrandie
d’un détail de mise en oeuvre de l'invention dans ce
contexte.

DESCRIPTION D’'UN MODE DE REALISATION PRE-
FERENTIEL.

[0022] Comme on I'a indiqué précédemment, la pré-
sente invention concerne la fabrication sur machine auto-
matique de sachets refermables a profilés de fermeture
actionnés par curseur.

[0023] La présente invention peut s’appliquer aussi
bien aux machines de fabrication automatique de sa-
chets a défilement horizontal qu’aux machines a fabrica-
tion automatique de sachets a défilement vertical.
[0024] Par ailleurs, la présente invention s’applique
aussi bien aux machines de fabrication automatique de
sachets avec remplissage au cours d’'une étape ultérieu-
re a la fabrication et éventuellement séparée géographi-
quement du lieu de fabrication, qu’aux machines de fa-
brication, remplissage et fermeture, en un lieu unique et
au cours d’étapes successives.

[0025] Ainsi,laprésenteinventions’applique préféren-
tiellement, mais non limitativement, aux machines de fa-



5 EP 1 387 792 B1 6

brication, remplissage et fermeture de sachets en auto-
matique (dénommées généralement « form, fill and
seal » enanglais), et treés avantageusement de telles ma-
chines a défilement vertical.

[0026] On trouvera un descriptif de telles machines de
formation remplissage et fermeture en automatique de
sachets avec déplacement vertical dans les documents
cités dans I'état de la technique de la présente demande.
On se reportera avantageusement a la figure 1 pour la
compréhension du fonctionnement de telles machines.
[0027] La structure d’'un mode de réalisation possible
d’'une machine de fabrication selon 'invention est repré-
sentée a la figure 2. Elle s’inspire de la structure de la
machine de la figure 1. Les éléments similaires sur les
figures 1 et 2 sont référencés par des numéros identi-
ques. On se réfere également a la figure 3 qui est une
vue en coupe de ce premier mode de réalisation possible.
[0028] Bien entendu, les profilés de fermeture 30, 40
peuvent faire I'objet de nombreuses variantes de réali-
sation. Il s’agit de préférence respectivement de profilés
male/femelle ou crochets complémentaires. Leur struc-
ture ne sera pas décrite plus en détail par la suite.
[0029] Selon l'invention, les profilés de fermeture 30,
40 sont portés par des voiles latéraux de support distincts
26, 28, respectivement.

[0030] De méme, les curseurs 50 peuvent faire I'objet
de nombreuses variantes de réalisation. De préférence,
chaque curseur est composé, comme on le voit sur la
figure 3 d’'une semelle 52 qui porte sur une face deux
ailes latérales 54, 56 et une nervure centrale de sépara-
tion 58 qui définit en combinaison avec les ailes latérales
54, 56 deux couloirs convergents/divergents selon la di-
rection considérée, destinés a recevoir respectivement
I'un des profilés 30, 40. La structure des curseurs sus-
ceptibles d’étre utilisés dans le cadre de l'invention ne
sera pas décrite plus en détail par la suite.

[0031] Le pas de disposition des curseurs 50 sur I'en-
semble de fermeture 10 est égal a la taille des sachets
a former.

[0032] Comme on I'a schématisé sur la figure 2, cet
ensemble de fermeture 10 est de préférence acheminé
longitudinalement et fixé (de préférence par soudure) par
l'intermédiaire de ces voiles latéraux externes 26, 28 sur
le coté diamétralement opposé aux bords libres du film
110 conformé en tube.

[0033] On réalise a cet effet une boucle dans le film
en défilement du cbété sensiblement opposé aux bords
libres du film 110 en défilement. La boucle a sensible-
ment la forme d'un W. Cette forme de W est donnée
grace a des doigts 132, 133, 134 disposés en quinconce
les uns par rapport aux autres. Les deux doigts 132; 134
sont disposés sur la surface interne du film 110. Le doigt
133, intercalé entre les doigts 132, 134, est lui placé sur
la surface extérieure du film 110. Les doigts 132, 133,
134 sont fixés par exemple sur le bati de la machine.
[0034] On peut ainsi fixer 'ensemble de fermeture
dans la partie concave de la boucle sur la surface du film
110 qui correspond a la surface extérieure du sachet.
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[0035] Plus précisément encore, les voiles support ex-
ternes distincts 26, 28 sont trés préférentiellement sou-
dés sur le film 110, au niveau de leur trongon libre 263,
28a.

[0036] En outre, de préférence, mais non limitative-
ment, les voiles externes 26, 28 sont soudés sur le film
110 a l'aide des moyens 131 (figure 3) distincts des
moyens 130 précités assurant la soudure longitudinale
du film.

[0037] Les moyens 131 doivent assurer le transfert de
chaleur pour la soudure des voiles de support externes
distincts 26 et 28 sur le film 110, mais éviter le collage
de ces derniers entre eux. On pourra ainsi prévoir des
moyens - comme des doigts ou des lames par exemple
- s’'interposant entre les voiles 26 et 28 au moment de
leur soudage sur le film 110 par les moyens 131. De tels
moyens sont connus de 'homme de métier et ne seront
pas décrits dans la présente demande. lls peuvent étre
formés par le doigt 133.

[0038] Selon une variante de l'invention, on fixe les
ensembles de fermeture avant le défilement du film sur
le col de formage. La figure 4 montre une coupe d’'un
montage de deux doigts 133, 134 partiellement juxtapo-
sés permettant un pliage apte a générer une boucle pro-
pre a assurer la fixation de 'ensemble de fermeture 10
sur le film 110.

[0039] La figure 5 montre la disposition de I'ensemble
de fermeture 10 sur le film 110 avant son défilement sur
le col de formage. La fixation de 'ensemble de fermeture
10 dans cette configuration se fait grace a des moyens
de soudure similaires aux moyens 131. De la méme fa-
¢on que précédemment, on fixe préférentiellement I'en-
semble de fermeture 10 dans la partie concave de la
boucle sur la surface du film 110 qui correspond a la
surface extérieure du sachet. Une fois que I'ensemble
de fermeture 10 est fixé sur le film, l'utilisation du doigt
133 n’est plus nécessaire.

[0040] Plus précisémentencore, les voiles support ex-
ternes distincts 26, 28 sont trés préférentiellement sou-
dés sur le film 110, au niveau de leur trongon libre 263,
28a.

[0041] Lors du défilement du film 110 sur le col de for-
mage, I'ensemble de fermeture 10 fixé dans la partie con-
cave de la boucle se redresse pour épouser la forme du
tube. On pourra aider ce redressage a l'aide de doigts
132 et 134.

[0042] Le sachet peut donc étre soudé longitudinale-
ment par les moyens 130 comme dans le premier mode
de réalisation.

[0043] Dans les deux cas, fixation lors du défilement
sur le col de formage ou avant le défilement, 'ensemble
de fermeture 10 est sectionné a la taille du sachet par
les moyens de coupe classique, associés de préférence
aux moyens de soudure transversale 140 assurant I'in-
dividualisation des sachets.

[0044] Par ailleurs de préférence, les profilés de fer-
meture 30, 40 sont en prise (position fermée) lors de la
fixation sur le film 110. Cette disposition garantit un po-
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sitionnement précis et correct de 'ensemble de ferme-
ture 10 sur le film 110.

[0045] Cependant, les profilés de fermeture 30, 40
peuvent étre ultérieurement séparés, par déplacement
des curseurs 50 a l'aide d’un outil approprié, si néces-
saire.

[0046] Le cas échéant, on peut également prévoir des
pré-soudures 60 a pas constant de liaison entre les pro-
filés de fermeture 30, 40 complémentaires avant I'ache-
minement sur la machine de formation automatique de
sachet. Le pas de ces pré-soudures 60 est égal a la taille
des sachets. Dans ce cas, les profilés de fermeture 30,
40 sont en prise (position fermée) entre le curseur 50 et
I'une des pré-soudures 60 et dégagés (position ouverte)
entre le curseur 50 et l'autre pré-soudure 60 adjacente.
[0047] Néanmoins, de telles pré-soudures 60 ne sont
pas toujours indispensables. Bien entendu, les mises en
oeuvre qui évitent I'utilisation de telles pré-soudures pré-
sentent 'avantage d’éviter toute nécessité de repérage
de la position de I'ensemble de fermeture par rapport au
film.

[0048] Selon une variante, une ligne de faiblesse ou
pré-découpe peut étre prévue sur la surface du film 110,
par exemple en position médiane de la partie concave.
Une telle ligne de pré-découpe est schématisée sous la
référence 25 sur les figures 3 et 6.

[0049] Les feuilles 26 et 28 support des profilés, ainsi
que le film 110 utilisés dans le cadre de la présente in-
vention peuvent faire I'objet de nombreuses variantes de
réalisation. Il peut s’agir de film simple en matériau ther-
moplastique, voir de film thermoplastique composite,
c’est-a-dire formé par juxtaposition de différentes cou-
ches de nature différente, ou encore de film complexe
formé par exemple de papier revétu plastique ou de film
meétallisé.

[0050] Bien entendu la présente invention n'est pas
limitée aux modes de réalisation particuliers qui viennent
d’étre décrits.

[0051] Selon encore une autre variante, on peut envi-
sager de fixer 'ensemble de fermeture 10 sur le film 110
al'aide de moyens différents des machoires longitudina-
les 131.

[0052] Les profilés de fermeture complémentaires 30,
40 peuvent étre rapportés, par exemple collés ou soudés,
sur les feuilles support 26 et 28 ou venus dans la masse,
par exemple venus de moulage, avec ces feuilles support
26 et 28.

[0053] Selon unexemple de réalisation non limitatif, la
largeur des voiles latéraux externes 26, 28 peut étre de
I'ordre de 10 a 40 mm.

[0054] Selon une autre variante avantageuse de réa-
lisation de la présente invention, comme illustré sur la
figure 7, le col de formage 100 posséde une section droite
polygonale, de préférence carrée. Par ailleurs, une bou-
cle 114 est formée en saillie vers I'extérieur au niveau
de chacun des coins du col 100. L’'une de ces boucles
114 est formée par la réunion des deux bords libres du
film.
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[0055] De préférence, ces boucles 114 sont fixées par
tout moyen de soudure ou de collage approprié, au ni-
veau de leur surface interne en regard comme cela est
schématisé sur la figure 7.

[0056] Parailleurs, dansle cadre de la présente inven-
tion, 'une de ces boucles 114 est munie elle-méme d’'une
concavité 116 destinée a recevoir 'ensemble de ferme-
ture a curseur précédemment décrit conforme a la pré-
sente invention. On retrouve sur la figure 7 et sur la figure
8 qui représente une vue de détail agrandie de la figure
7, un tel ensemble de fermeture 10 comprenant deux
profilés de fermeture 30, 40 portés par des voiles latéraux
de support distincts 26, 28 respectivement et équipés
d’un curseur 50. La encore la fixation de 'ensemble de
fermeture sur la surface externe de la boucle 116 est
réalisée parl'intermédiaire des éléments de voile support
26a, 28a.

[0057] La réalisation de sachets conformes a la pré-
senteinvention al'aide de telles boucles 114 et de section
générale carrée permet de rigidifier le sachet et d’assurer
son auto-maintien en position verticale sur tout support
approprié.

[0058] Le cas échéant, dans le cadre de la présente
invention, la surface extérieure du film 110 peut étre mu-
nie, au moins localement au niveau de la zone de fixation
de I'ensemble de fermeture 10, et avant la fixation de
celui-ci, d’'une couche de matériau propre a faciliter la
fixation de I'ensemble 10, de préférence par soudure.
Une telle couche de matériau peut par exemple étre for-
mée d’une couche d’adhésif double face ou d’'un com-
plexe a base de polyéthyléne.

Revendications

1. Procédé de fabrication automatique de sachets
équipés de profilés de fermeture complémentaires
solidaires de voiles de support distincts selonlequel :

- on fournit a défilement au moins un film (110)
adapté pour former les parois de sachets,

- on fournit a défilement un ensemble de ferme-
ture (10) comprenant des profilés de fermeture
complémentaires (30, 40) solidaires de voiles
latéraux de support distincts (26, 28) comportant
une surface interne et une surface externe et
quis’étendent au-dela des profilés de fermeture,
- on réalise une boucle dans le film en défile-
ment;

- on fixe 'ensemble de fermeture (10) par l'in-
termédiaire des voiles de support latéraux sur
le film (110) formant paroi du sachet,

caractérisé en ce que
- on fixe 'ensemble de fermeture les profilés de

'ensemble de fermeture étant associés a des
curseurs d’actionnement des profilés de ferme-
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ture répartis sur la longueur de 'ensemble de
fermeture acheminé en fixant la surface externe
des voiles de support dans une partie concave
de laboucle sur la surface du film qui correspond
a la surface extérieure du sachet.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’il est mis en oeuvre sur une machine de
fabrication automatique de sachets a défilement ho-
rizontal.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’il est mis en oeuvre sur une machine de
fabrication automatique de sachets a défilement ver-
tical.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait qu’il est mis en oeuvre sur une
machine automatique de fabrication, remplissage et
fermeture de sachets.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que 'ensemble de fermeture (10) est fixé sur
la surface du film (110) avant le défilement du film
plastique sur une machine de fabrication automati-
que de sachets.

Procédé selon 'une des revendication 2 a 5, carac-
térisé par le fait qu’on réalise la boucle dans le film
(110) en défilement par des doigts fixés sur le bati
de la machine et s’étendant en quinconce les uns
par rapport aux autres pour donner a la boucle une
forme sensiblement de W.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait que le pas des curseurs sur
'ensemble de fermeture est égal a la taille des sa-
chets a former.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé par le fait que 'ensemble de fermeture
est acheminé parallélement a la direction de dépla-
cement du film.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé par le fait que les profilés de fermeture
sont en prise (position fermée) lors de la fixation sur
le film.

Procédé selon I'une des revendications 2 a 9, ca-
ractérisé par le fait que I'ensemble de fermeture
comporte des pré-soudures a pas constant assurant
une liaison entre les profilés de fermeture complé-
mentaires, avant 'acheminement sur la machine de
formation automatique de sachet.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé par
le fait que le pas des pré-soudures est égal a la
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13.

14.

15.

16.

10
taille des sachets.

Procédé selon I'une des revendications 10 ou 11,
caractérisé par le fait que les profilés de fermeture
(30, 40) sont en prise (position fermée) entre le cur-
seur (50) et I'une des pré-soudures (60) et dégagés
(position ouverte) entre le curseur (50) et l'autre
pré-soudure (60) adjacente.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé par le fait qu’une ligne de faiblesse ou
pré-découpe s’étend sur la surface du film (110), par
exemple en position médiane de la partie concave.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé par le fait qu’il comprend I'étape consis-
tant a conformer le film (110) sur un col de formage
(100) de section polygonale, de préférence carrée,
avec réalisation d’une boucle (114) sur chacun des
angles du col (100), formation d’une concavité pour
'une de ces boucles (114) et fixation de 'ensemble
de fermeture (10) dans cette concavité.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé par le fait qu’il comprend I'étape qui con-
siste a munir la surface extérieure du film (110), au
moins localement au niveau de la zone de fixation
de I'ensemble de fermeture (10), et avant la fixation
de celui-ci, d’'une couche de matériau propre a faci-
liter la fixation de 'ensemble (10), de préférence par
soudure.

Machine de fabrication automatique de sachets
équipés de profilés de fermeture complémentaires
(30, 40) pour lamise en oeuvre du procédé conforme
a l'une des revendications 1 a 15, comprenant :

- des moyens (112) aptes a fournir a défilement
au moins un film (110) adapté pour former les
parois de sachets,

- des moyens aptes a fournir a défilement un
ensemble de fermeture (10) comprenant des
profilés de fermeture complémentaires solidai-
res de voiles latéraux de support distincts com-
portant une surface interne et une surface ex-
terne et qui s’étendent au-dela des profilés de
fermeture,

- des moyens (132, 133, 134) aptes a réaliser
une boucle dans le film en défilement ;

- des moyens pour fixer 'ensemble de fermeture
par I'intermédiaire des voiles de support laté-
raux sur le film formant paroi du sachet,

caractérisé en ce qu’il comprend
- des moyens pour fixer I'ensemble de fermeture

les profilés de 'ensemble de fermeture étant as-
sociés a des curseurs d’actionnement des pro-
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filés de fermeture répartis sur la longueur de
'ensemble de fermeture acheminé en fixant la
surface externe des voiles de support dans une
partie concave de la boucle sur la surface du
film qui correspond a la surface extérieure du
sachet.

Machine selon la revendication 16, caractérisée
par le fait qu’elle est a défilement horizontal.

Machine selon la revendication 16, caractérisée
par le fait qu’elle est a défilement vertical.

Machine selon I'une des revendications 16 a 18, ca-
ractérisée par le fait qu’elle constitue une machine
automatique de fabrication, remplissage et fermetu-
re de sachets.

Machine selon I'une des revendications 16 a 19, ca-
ractérisée par le fait qu’elle comporte des moyens
aptes a fixer 'ensemble de fermeture sur la surface
du film avant le défilement du film plastique sur une
machine de fabrication automatique de sachets.

Machine selon I'une des revendications 16 a 20, ca-
ractérisée par le fait que la boucle dans le film en
défilement est réalisée par des doigts fixés (132,
133, 134) sur le béti de la machine et s’étendant en
quinconce les uns par rapport aux autres pour don-
ner a la boucle une forme sensiblement de W.

Machine selon I'une des revendications 16 a 21, ca-
ractérisée par le fait qu’elle comprend un col de
formage (100) qui recoit en entrée un film (110) a
I'état plan en provenance d’un dérouleur (112) et qui
fournit en sortie le film (110) conformé en tube, une
goulotte de remplissage (120) qui débouche dans
ce col de formage (100) et par conséquent dans ledit
tube, des moyens (130) de soudure longitudinale
pour fermer le tube longitudinalement et des moyens
(140) aptes a générer séquentiellement une premie-
re soudure transversale avant qu’un produit ne soit
introduit dans le tube par la goulotte de remplissage
(120), puis une seconde soudure transversale quant
le produit a été introduit dans le tube, pour fermer
un emballage autour de ce demier ainsi que des
moyens (131) de fixation des ensembles de ferme-
ture sur un cété qui est sensiblement opposé au coté
sur lequel s’effectue la soudure longitudinale des
moyens (130) de fermeture.

Machine selon I'une des revendications 16 a 22, ca-
ractérisée par le fait que 'ensemble de fermeture
(10) est acheminé parallélement a la direction de
déplacement du film (110).

Machine selon I'une des revendications 16 a 23, ca-
ractérisée par le fait qu’elle comporte des moyens
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aptes a mettre les profilés de fermeture (30,40) en
prise (position fermée) lors de la fixation sur le film
(110).

Machine, selon 'une des revendications 16 a 24,
caractérisée par le fait qu’elle comporte des
moyens aptes a pratiquer une ligne de faiblesse ou
pré-découpe sur la surface du film (110), par exem-
ple en position médiane de la partie concave.

Machine selon I'une des revendications 16 a 25, ca-
ractérisée par le fait qu’elle comprend un col de
formage (100) de section polygonale, de préférence
carrée, des moyens de réalisation d’'une boucle
(114) sur chacun des angles du col (100), des
moyens de formation d’une concavité pour I'une de
ces boucles et des moyens de fixation de 'ensemble
de fermeture (10) dans cette concavité (116).

Sachet équipé de profilés de fermeture complémen-
taires (30, 40) obtenu par la mise en oeuvre du pro-
cédé conforme a l'une des revendications 1 a 15
et/ou a l'aide de la machine conforme a 'une des
revendications 16 a 26, comprenant un film adapté
pour former les parois du sachet, un ensemble de
fermeture comprenant des profilés de fermeture
complémentaires solidaires de voiles latéraux de
support distincts comportant une surface interne et
une surface externe et qui s’étendent au-dela des
profilés de fermeture, I'ensemble de fermeture étant
fixé par I'intermédiaire des voiles de support latéraux
sur le film formant paroi du sachet dans une partie
concave d’une boucle sur la surface du film qui cor-
respond a la surface extérieure du sachet, caracté-
risé par le fait que les profilés de 'ensemble de
fermeture sont associés a un curseur d’'actionne-
ment des profilés de fermeture et 'ensemble de fer-
meture est fixé dans la partie concave par la surface
externe des voiles de support.

Sachet selon la revendication 27, caractérisé par
le fait que la partie centrale de la concavité de la
boucle posséde une ligne de prédécoupes (25).

Sachet selon I'une des revendications 27 ou 28, ca-
ractérisé par le fait que curseur est composé d’'une
semelle (52) qui porte sur une face deux ailes laté-
rales (54, 56) et une nervure centrale de séparation
(58) qui définit en combinaison avec les ailes laté-
rales (54, 56) deux couloirs convergents/divergents
selon la direction considérée, destinés a recevoir
respectivement I'un des profilés (30, 40).

Claims

1.

A method for automatically forming bags fitted with
complementary closure strips secured to distinct
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support webs, in which method:

- at least one film (110) suitable for forming the
walls of the bags is supplied continuously;

- a closure assembly (10) is supplied continu-
ously, the closure assembly comprising comple-
mentary closure strips (30, 40) secured to dis-
tinct lateral support webs (26, 28) each having
an internal surface and an external surface, and
extending beyond the closure strips;

- a loop is made in the continuously supplied
film; and

-the closure assembly (10) is fixed via the lateral
support webs to the film (110) forming the walls
of the bags;

the method being characterized in that:

- the closure assembly is fixed, the strips of the
closure assembly being associated with slides
for actuating the closure strips, which slides are
distributed along the length of the closure as-
sembly as supplied, by fixing the external sur-
faces of the support webs inside a concave por-
tion of the loop, to the surface of the film that
corresponds to the outside surfaces of the bags.

A method according to claim 1, characterized by
the fact that the method is implemented on an auto-
matic bag-forming machine in which the bags travel
horizontally.

A method according to claim 1, characterized by
the fact that it is implemented on an automatic
bag-forming machine in which the bags travel verti-
cally.

A method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterized by the fact that it is implemented on an
automatic machine for forming, filling, and sealing
bags.

A method according to claim 1, characterized by
the fact that the closure assembly (10) is fixed to the
surface of the film (110) prior to the plastics film
traveling over an automatic bag-forming machine.

A method according to any one of claims 2to 5, char-
acterized by the fact that the loop is made in the
continuously traveling film (110) by fingers fixed to
the structure of the machine and extending in a mu-
tually alternating configuration so as to impart a sub-
stantially W-shaped shape to the loop.

A method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterized by the fact that the pitch of the slides along
the closure assembly is equal to the size of the bags
to be formed.
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13.
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16.

Amethod accordingtoany one of claims 1to 7, char-
acterized by the fact that the closure assembly is
fed parallel to the travel direction of the film.

A method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterized by the fact that the closure strips are mu-
tually engaged (closed) while the film is being fixed.

Amethod according to any one of claims 2to 9, char-
acterized by the fact that the closure assembly in-
cludes pre-seals at a constant pitch for bonding to-
gether the complementary closure strips prior to be-
ing fed to the automatic bag-forming machine.

A method according to claim 10, characterized by
the fact that the pitch of the pre-seals is equal to the
size of the bags.

A method according to claim 10 or claim 11, char-
acterized by the fact that the closure strips (30, 40)
are mutually engaged (closed) between the slide
(50) and one of the pre-seals (60) and disengaged
(open) between the slide (50) and the other adjacent
pre-seal (60).

A method according to any one of claims 1 to 12,
characterized by the fact that a line of weakness
or pre-cut extends along the surface of the film (110),
e.g. in the middle position of the concave portion.

A method according to any one of claims 1 to 13,
characterized by the fact that it includes the step
consisting in shaping the film (110) on a forming
throat (100) of section that is polygonal, preferably
square, with a loop (114) being formed at each of
the vertices of the throat (100), a concave portion
being formed in one of said loops (114), and the clo-
sure assembly (10) being fixed in said concave por-
tion.

A method according to any one of claims 1 to 14,
characterized by the fact that it includes the step
which consists in providing the outside surface of the
film (110), at least locally in the zone for fixing the
closure assembly (10) and prior to the assembly be-
ing fixed thereto, with a layer of material suitable for
facilitating fixing of the assembly (10), preferably by
heat sealing.

A machine for automatically forming bags formed
with complementary closure strips (30, 40) for im-
plementing the method according to any one of
claims 1 to 15, the machine comprising:

- means (112) suitable for continuously supply-
ing at least one film (110) adapted to form the
walls of the bags;

- means suitable for continuously supplying a
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closure assembly (10) comprising complemen-
tary closure strips secured to distinct lateral sup-
port webs each having an internal surface and
an external surface, and which extend beyond
the closure strips;

- means (132, 133, 134) suitable for forming a
loop in the traveling film; and

- means for fixing the closure assembly via lat-
eral support webs to the film forming the bag
walls;

the machine being characterized in that it compris-
es:

- means for fixing the closure assembly, the
strips of the closure assembly being associated
with slides for actuating the closure strips, which
slides are distributed along the supplied closure
assembly as supplied by fixing the external sur-
faces of the support webs inside a concave por-
tion of the loop, to the surface of the film that
corresponds to the outside surfaces of the bags.

A machine according to claim 16, characterized by
the fact that it is a horizontal travel machine.

A machine according to claim 16, characterized by
the fact that it is a vertical travel machine.

A machine according to any one of claims 16 to 18,
characterized by the fact that it is constituted by an
automatic machine for forming, filling, and sealing
bags.

A machine according to any one of claims 16 to 19,
characterized by the fact that itincludes means that
are suitable for fixing the closure assembly to the
surface of the film prior to the plastics film being
caused to travel over an automatic bag-forming ma-
chine.

A machine according to any one of claims 16 to 20,
characterized by the fact that the loop is made in
the traveling film by fingers (132, 133, 134) fixed to
the structure of the machine and extending in an al-
ternating configuration relative to one another so as
toimpart a substantially W-shaped shape to the loop.

A machine according to any one of claims 16 to 21,
characterized by the fact thatit comprises aforming
throat (100) which receives a film (110) in the flat
state from an unwinder (112) and which outputs the
film (110) shaped into a tube, a filler chute (120)
which opens out into the forming throat (100) and
consequently into said tube, longitudinal heat-seal-
ing means (130) for closing the tube longitudinally,
and means (140) suitable for acting sequentially to
generate a first transverse line of heat sealing before
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a product is introduced into the tube via the filler
chute (120), and then a second transverse line of
heat sealing once the product has been introduced
into the tube so as to close a package around the
product, together with means (131) for fixing closure
assemblies to a side that is substantially opposite
from the side on which the longitudinal heat sealing
is performed by the tube-closing means (130).

A machine according to any one of claims 16 to 22,
characterized by the fact that the closure assembly
(10) is supplied parallel to the travel direction of the
film (110).

A machine according to any one of claims 16 to 23,
characterized by the fact that it includes means that
are suitable for mutually engaging (closing) the clo-
sure strips (30, 40) while they are being fixed to the
film (110).

A machine according to any one of claims 16 to 24,
characterized by the fact that itincludes means that
are suitable for forming a line of weakness or of
pre-cut over the surface of the film (110), e.g. in the
middle of the concave portion.

A machine according to any one of claims 16 to 25,
characterized by the fact that it includes a forming
throat (100) of section that is polygonal, preferably
square, means for making a loop (114) on each of
the vertices of the throat (100), means for forming a
concave portion in one of the loops, and means for
fixing the closure assembly (10) in said concave por-
tion (116).

A bag fitted with complementary closure strip (30,
40) obtained by implementing the method according
to any one of claims 1 to 15 and/or using the machine
according to any one of claims 16 to 26, the bag
comprising a film adapted to form bag walls, a clo-
sure assembly comprising complementary closure
strips secured to distinct lateral support webs each
having an internal surface and an external surface,
and which extend beyond the closure strips, the clo-
sure assembly being fixed via the lateral support
webs to the film forming the wall of the bag, inside a
concave portion of a loop, on the surface of the film
that corresponds to the outside surface of the bag,
the bag being characterized by the fact that the
strips of the closure assembly are associated with a
slide for actuating the closure strips, and the closure
assembly is fixed in the concave portion via the ex-
ternal surfaces of the support webs.

A bag according to claim 27, characterized by the
fact that the central portion of the concave portion of
the loop possesses a line of pre-cuts (25).
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29. A bag according to claim 27 or claim 28, character-

ized by the fact that the slide comprises a soleplate
(52) which carries two lateral flanges (54, 56) on one
face together with a central separating rib (58) which
co-operates with the lateral flanges (54, 56) to define
two passages that converge and diverge depending
on the direction under consideration, each of said
passages being designed to receive a respective
one of the strips (30, 40).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur automatischen Herstellung von Beu-
teln, die mit komplementaren SchlieRprofilen ausge-
stattet sind, die fest mit unterschiedlichen Trage-
streifen versehen sind, wonach:

- man mindestens eine Folie (110) im Durchlauf
zuflibrt, die geeignet ist, die Wande der Beutel
zu bilden,

- man eine Schliefanordnung (10) im Durchlauf
zuflihrt, die komplementére SchlieBprofile (30,
40) umfaldt, die fest mit verschiedenen, seitli-
chen Tragestreifen (26, 28) verbunden sind, die
eine Innen- und AuBenoberflache aufweisen
und sich Uber die SchlieRanordnungen hinaus
erstrecken,

- man in der Folie beim Durchlauf einen Um-
schlag bildet, und

- man die SchlieBanordnung (10) mittels der
seitlichen Tragestreifen auf der Folie (110) be-
festigt, die die Wande des Beutels bildet,

dadurch gekennzeichnet, daR

- man, wobei die Profile der Schliefanordnung
den Betatigungslaufern der SchlieRprofile zuge-
ordnetsind, die Uber die Lange der herangefiihr-
ten SchlieRanordnung verteilt sind, beim Befe-
stigen der AuRenoberflache der Tragestreifen
die SchlieRanordnung in einem konkaven Teil
des Umschlags auf der Oberflache der Folie be-
festigt, die der AuBenoberflache des Beutels
entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es auf einer Maschine zur automati-
schen Herstellung von Beuteln im horizontalen
Durchlauf durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es auf einer Maschine zur automati-
schen Herstellung von Beuteln im vertikalen Durch-
lauf durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB es auf einer automa-
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10.

11.

12.

13.

14.

tischen Maschine zur Herstellung, zum Beftillen und
zum VerschlieBen von Beuteln durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schlielanordnung (10) auf der
Oberflache der Folie (110) vor dem Durchlaufen der
Kunststofffolie auf einer Maschine zur automati-
schen Herstellung von Beuteln befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB man den Umschlag in
der Folie (110) im Durchlauf durch Finger herstellt,
die auf dem Maschinengestell befestigt sind und sich
zueinander versetzt erstrecken, um dem Umschlag
eine im wesentlichen W-férmige Form zu geben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Teilung der Laufer
auf der SchlieBanordnung gleich ist der Gréf3e der
zu bildenden Beutel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die SchlieRanordnung
parallel zur Bewegungsrichtung der Folie herange-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die SchlieRprofile
wahrend der Befestigung auf der Folie in Eingriff ste-
hen (geschlossene Lage).

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die SchlieRanordnung
Vorab-Schweiflungen mit konstanter Teilung um-
fafdt, die eine Verbindung zwischen den komplemen-
taren SchlieRBprofilen sicherstellen, und zwar vor
dem Heranfiihren auf der Maschine zur automati-
schen Beutelherstellung.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teilung der Vorab-Schweiflungen
gleich ist der GréRe der Beutel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchlieRprofile
(30, 40) zwischen dem Laufer (50) und einer der Vor-
ab-Schweilungen (60) in Eingriff (geschlossene La-
ge), und zwischen dem Laufer (50) und der anderen
Vorab-Schweiung (60) auRer Eingriff (offene Lage)
stehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB sich eine Schwa-
chungslinie oder ein Vorab-Einschnitt auf der Ober-
flache der Folie (110) erstreckt, zum Beispiel in der
mittleren Lage des konkaven Teils.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
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durch gekennzeichnet, daB es den Schritt umfaft,
der darin besteht, die Folie (110) auf einem Formhals
(100) mit polygonalem, bevorzugt quadratischem,
Querschnitt zu verformen, mit der Bildung eines Um-
schlags (114) an jedem der Ecken des Halses (100),
der Bildung einer konkaven Aussparung fiir einen
dieser Umschlage (114) und der Befestigung der
SchlieRanordnung (10) in dieser konkaven Ausspa-
rung.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB es den Schritt umfaft,
der darin besteht, die AuRenoberflache der Folie
(110), mindestens ortlich auf Hohe der Zone der Be-
festigung der SchlieRanordnung (10) und vor der Be-
festigung dieser, mit einer Materialschicht zu verse-
hen, die geeignet ist, die Befestigung der Anordnung
(10), bevorzugt durch Schweiltung, zu erleichtern.

Maschine zur automatischen Herstellung von Beu-
teln, die mit komplementaren Schliel3profilen (30,
40) ausgestattet sind, zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 15, umfas-
send:

- Mittel (112), die dazu eingerichtet sind, im
Durchlauf mindestens eine Folie (110) heranzu-
fuhren, die geeignet ist, die Wande der Beutel
zu bilden,

- Mittel, die dazu eingerichtet sind, im Durchlauf
eine SchlieBanordnung (10) heranzufiihren, die
komplementare Schlief3profile umfallt, die fest
mit seitlichen, unterschiedlichen Tragestreifen
verbunden sind, die eine Innen- und eine Au-
Renoberflache aufweisen und die sich Uber die
SchlieRprofile hinaus erstrecken,

- Mittel (132, 134, 135), die dazu eingerichtet
sind, im Durchlauf einen Umschlag in der Folie
herzustellen,

- Mittel zum Befestigen der SchlieRanordnung
mittels der seitlichen Tragestreifen auf der Folie,
die die Wand des Beutels bildet,

dadurch gekennzeichnet, daB sie umfalt:

- Mittel zum Befestigen der SchlieBanordnung
in einem konkaven Teil des Umschlags auf der
Oberflache der Folie, die der AuRenoberflache
des Beutels entspricht, wobei die Profile der
SchlieRanordnung Betatigungslaufern der Pro-
file der SchlieRanordnung zugeordnet sind, die
Uber die Lange der herangefiihrten SchlieRan-
ordnung verteilt sind, beim Befestigen der Au-
Renoberflache der Tragestreifen.

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie fiir den horizontalen Durchlauf be-
stimmt ist.
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

20

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie fiir den vertikalen Durchlauf be-
stimmt ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB sie eine automatische
Maschine zum Herstellen, Beflillen und Schliel3en
von Beuteln bildet.

Maschine nach einem der Ansprtiche 16 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daB sie Mittel umfalit, die
geeignet sind, die SchlieRanordnung auf der Folien-
oberflache vor dem Durchlauf der plastischen Folie
auf einer Maschine zur automatischen Herstellung
von Beuteln zu befestigen.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daB der Umschlag in der
durchlaufenden Folie durch Finger (132, 133, 134)
ausgeflhrt wird, die auf dem Maschinengestell be-
festigt sind und sich und sich zueinander in Gegen-
richtung erstrecken, um dem Umschlag im wesent-
lichen eine W-Form zu geben.

Maschine nach einem der Ansprtiche 16 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, daB sie einen Verfor-
mungshals (100), der im EinlaR eine Folie (110) in
ebenem Zustand von einer Abwickeleinrichtung
(112) her aufnimmt und der am Auslal} die als Rohr
verformte Folie (110) abgibt, eine Einfillrutsche
(120), die in den Verformungshals (100) und dem-
zufolge in das genannte Rohr einmindet, Mittel
(130) zum Langsverschweilen, um das Rohr in
Langsrichtung zu schlieRen, und Mittel (140) umfaRt,
die geeignet sind, aufeinanderfolgend eine erste,
querverlaufende Schweilstelle, bevor ein Produkt
durch die Einfullrutsche (120) in das Rohr eingefiihrt
wird, eine zweite, querverlaufende Schweilstelle,
sobald das Produkt in das Rohr eingeflihrt wurde,
um eine Umhillung um dieses zu schlieRen, sowie
Mittel (131) zur Befestigung der Schlie3gruppen auf
einer Seite zu erzeugen, dieim wesentlichen der Sei-
te gegeniberliegt, auf welcher die Langsverschwei-
Bung der Schliefmittel (130) vorgenommen wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die SchlieRanordnung
(10) parallel zur Bewegungsrichtung der Folie (110)
herangeholt wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daB sie Mittel aufweist, die
geeignet sind, die SchlieBprofile (30, 40) wahrend
der Befestigung auf der Folie (110) in Eingriff (ge-
schlossene Lage) zu bringen.

Maschine nach einem der Anspriiche 16 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB sie Mittel umfalit, die



26.

27.

28.

29.
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geeignet sind, eine Schwachungslinie oder einen
Vorab-Einschnitt auf der Oberflache der Folie (110)
herzustellen, zum Beispiel in der mittleren Lage des
konkaven Abschnitts.

Maschine nach einem der Ansprliche 16 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daB sie einen Verfor-
mungshals (100) mit polygonférmigem, bevorzugt
quadratischem Querschnitt, Mittel zur Herstellung
eines Umschlags (114) auf jedem der Ecken des
Halses (100), Mittel zur Bildung einer konkaven Aus-
sparung fur einen dieser Umschlage und Mittel zur
Befestigung der SchlieBanordnung (10) in dieser
konkaven Aussparung (116) umfaft.

Beutel, der mit komplementaren Schlieprofilen (30,
40) ausgestattet ist, der durch Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 15 und/
oder mit Hilfe einer Maschine nach einem der An-
spriiche 16 bis 26 erhalten wurde, umfassend eine
Folie, die zur Bildung der Wande des Beutels geeig-
netist, und eine SchlieRanordnung, die komplemen-
tare Schliel3profile umfaldt, die fest mit unterschied-
lichen Tragestreifen verbunden sind, welche eine In-
nen- und eine AuRenoberflache aufweisen und sich
Uber die SchlieRprofile hinaus erstrekken, wobei die
SchlieRanordnung mittels der seitlichen Tragestrei-
fen auf einer Folie befestigt ist, die die Wand des
Beutels bildet, in einem Abschnitt eines Umschlags
auf der Folienoberflache, die der Aulenoberflache
des Beutels entspricht, dadurch gekennzeichnet,
daR die Profile der SchlieRanordnung einem Laufer
zur Betéatigung der SchlieRprofile zugeordnet sind,
und die SchlieRanordnung in dem konkaven Ab-
schnitt durch die Aufenoberflache der Tragestreifen
befestigt ist.

Beutel nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich-
net, daB ein mittlerer Abschnitt der konkaven Aus-
sparung des Umschlags eine Linie von Vorabein-
schnitten (25) besitzt.

Beutel nach einem der Anspriiche 27 oder 28, da-
durch gekennzeichnet, daB der Laufer zusam-
mengesetztistaus einer Sohle (52), die aufder einen
Flache zwei seitliche Flugel (54, 56) tragt, und einer
mittigen Trennungsrippe (58), die in Kombination mit
den seitlichen Flugeln (54, 56) zwei nach der in Be-
tracht gezogenen Richtung konvergierende/diver-
gierende Rinnen definiert, die dazu bestimmt sind,
jeweils eines der Profile (30, 40) aufzunehmen.
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