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Beschreibung

[0001] Der Anmeldegegenstand betrifft den Verpa-
ckungsmaschinenbau und dort eine Vorrichtung zum
Verschweißen von thermoplastischem Kunststoff, insbe-
sondere einer Folienbahn, welche einen derartigen;
schweißfähigen Kunststoff aufweist.
[0002] Um eine Folienbahn zum Zwecke einer Erzeu-
gung von Beuteln zu verschweißen, ist es bekannt, die
Folienbahn umzuformen und mittels gegeneinander be-
wegbarer Backenkörper oder mittels eines einzigen, ge-
gen einen Widerstand wirkenden Backenkörpers zu ver-
schweißen. Derartige Backenkörper werden bei vertika-
len und horizontalen Schlauchbeutelmaschinen zur Beu-
telerzeugung oder zum Anschweißen einer neuen Foli-
enbahn an eine nahezu aufgebrauchte Folienbahn (so-
genannter Splicer) eingesetzt.
[0003] Die bekannten Vorrichtungen weisen einen Ba-
ckenkörper auf, mindestens eine Siegelfläche am Ba-
ckenkörper und eine Heizeinrichtung zum Erwärmen der
Siegelfläche bzw. der Siegelflächen, um den in Wärme-
kontakt mit der Siegelfläche befindlichen Kunststoff auf-
schmelzen und verschweißen zu können. Des weiteren
ist aus der DE100 05 020 A1 ein beheizbarer Einsatz
zum Einsetzen in den Backenkörper bekannt, wobei am
Einsatz die Siegelfläche in einer Siegelposition vorgese-
hen ist. Die Verschweißung des Kunststoffes wird hierbei
durch den erwärmten Einsatz ausgeführt, wenn der Ba-
ckenkörper gegen den Kunststoff gesetzt ist.
[0004] Eine weitere Ausführung mit einer wechselba-
ren Siegelfläche offenbart die Druckschrift DE 94 21 649
U1. Durch die Ausführung der Schweißbacken mit einer
Aufnahme für ein Schweißelement kann ein schneller
Austausch des Schweißelements ohne Wechsel der ge-
samten Schweißbacken erfolgen.
[0005] Weiterhin skizziert die Druckschrift DE 199 49
915 A1 eine Schweißvorrichtung, bei welcher an einer
beheizbaren Siegelbacke auswechselbare Siegelflä-
chenteile vorgesehen sind. Durch ein einfachen und un-
komplizierten Wechsel der Siegelflächenteile kann die
beim Schweißvorgang in Kontakt mit dem Schlauchbeu-
tel stehende Siegelfläche jeweils hinsichtlich der optima-
len Schweißeigenschaften an das zu verschweißende
Material angepasst werden.
[0006] Vergleichbares zeigt die Druckschrift US
2003/0024208 mit einer Schweißvorrichtung zur Hand-
betätigung. Hierbei ist wiederum vorgesehen, dass an
einem Grundkörper ein wechselbares Siegelteil ange-
bracht ist, wodurch mittels Tausch des Siegelteils eine
Anpassung an das zu verscheißende Material erfolgen
kann.
[0007] Naheliegend ist es ebenso, dass mit vorherigen
Ausführungsformen ebenso ein unkomplizierter Tausch
im Falle des Verschleißes der Siegelfläche vorgenom-
men werden kann.
[0008] Wenngleich nicht die komplette Siegelbacke
auszutauschen ist, verbleibt bei bekannten Vorrichtung
der Nachteil, dass zumindest Elemente mit der Siegel-

fläche ausgetauscht werden müssen, wenn die Siegel-
fläche nicht mehr genutzt werden soll, z. B. weil eine
anders ausgeführte Folienbahn eingesetzt werden soll,
die eine spezielle Siegelflächenbeschichtung erfordert,
oder wenn eine Beschichtung einer Siegelfläche abge-
nutzt ist, und wiederum eine beschichtete Siegelfläche
benötigt wird.
[0009] Es liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 derart weiter-
zubilden, dass eine andere Siegelfläche ohne Austausch
genutzt werden kann.
[0010] Gelöst ist die Aufgabe gemäß dem kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 1. Danach ist am Einsatz
mindestens eine weitere Siegelfläche vorgesehen, wel-
che durch Wenden des Einsatzes in die Siegelposition
bringbar ist.
[0011] Die vorgeschlagene Vorrichtung hat den Vorteil
dass eine andere Siegelfläche vorgesehen werden kann,
indem der Einsatz gewendet wird. Dabei gelangt eine
weitere Siegelfläche in die Siegelposition und kann zum
Verschweißen einer Kunststoffbahn genutzt werden. Ein
Austausch der kompletten Vorrichtung ist nicht nötig. Das
Wenden kann auf unterschiedliche Art und Weise erfol-
gen. So kann ein in den Backenkörper lediglich einge-
steckter Einsatz aus diesem entnommen, um einen be-
stimmten Winkel gedreht und dann wieder eingesetzt
werden. Oder der Einsatz ist um eine Achse drehbar und
in jeweils einer bestimmten Winkelposition fixierbar. In
jedem Fall stehen mindestens zwei Siegelflächen des
Einsatzes zur Verfügung.
[0012] Erfindungsgemäß ist hierbei vorgesehen, dass
ergänzend zu einer beschichteten oder unbeschichteten
Siegelfläche auf zumindest einer Siegelfläche eine Anti-
haftbeschichtung angebracht ist. Somit wird eine zuver-
lässige Verschweißung beispielsweise einer Monofolie
mit einer dauerbezeizten Siegelfläche ermöglicht, ohne
dass es zu einem Anhaften des aufgeschmolzenen
Kunststoffes an der Siegelfläche kommt.
[0013] Weitere, vorteilhafte Ausgestaltungen der vor-
geschlagenen Neuerung sind in den Ansprüchen 2 bis 9
beschrieben.
[0014] Hat der Einsatz einen rechteckigen Querschnitt
(Anspruch 2), so können zwei, drei oder vier Siegelflä-
chen am Einsatz genutzt werden. Dabei können unter-
schiedlich hohe Siegelflächen vorgesehen werden, um
unterschiedliche Schweißnähte zu erreichen. Oder der
Querschnitt ist quadratisch (Anspruch 3), so dass bis zu
vier gleiche Siegelflächen ausgebildet werden können,
welche nach jeweils einer 90 Grad-Wendung des Ein-
satzes nacheinander nutzbar sind. Aber auch ein dreie-
ckiger oder ein sechseckiger Querschnitt (Anspruch 4)
ist von Vorteil. Im ersten Fall stehen drei Siegelflächen
am Einsatz zur Verfügung, welche nach jeweils einer 120
Grad-Drehung des Einsatzes in die Siegelposition ge-
langen. Im zweiten Fall gelangt eine andere Siegelfläche
nach einer 60-Grad-Drehung in diese Position. Gerade
bei dieser Ausgestaltung des Einsatzes wird eine einfa-
che und zuverlässige, dauerhafte und neutrale Nutzung

1 2 
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des wendbaren Einsatzes erreicht. Die Rentabilität ist
am größten, wenn alle Querschnittsbegrenzungen des
Einsatzes mit jeweils einer Siegelfläche versehen sind,
d. h., wenn gemäß Anspruch 5 pro gerader Quorschnitts-
begrenzung (Begrenzung des Querschnitts des Einsat-
zes) eine Siegelfläche vorgesehen ist.
[0015] Es kommt vor, dass nach Durchführung eines
Verpackungsvorganges, bei welchem eine Mehrschicht-
folie (Laminatfolie) zu verschweißen war, eine Monofolie,
z. B. aus Polyethylen verscheißt werden soll. Während
für die Mehrschichtfolie eine unbeschichtete Siegelflä-
che, die eine gute Wärmeübertragung in eine äußere
Kunststoffschicht, z. B. Polypropylen, erreicht, ideal ist,
muss eine Monofolie, sofern eine dauerbeheizte Siegel-
fläche vorgesehen ist, mit einer Siegelfläche verschweißt
werden, auf welcher eine Antihaftbeschichtung ange-
bracht ist, um ein Anhaften des aufgeschmolzenen
Kunststoffes an der Siegelfläche zu vermeiden.
[0016] Besonders vorteilhaft ist es daher, wenn ergän-
zend zur erfindungsgemaßen Ausführung einer mit einer
Antihaftbeschichtung versehenen Siegelfläche eine an-
dere Siegelfläche unbeschichtet ist. Weiterhin ist es vor-
teilhaft, wenn die Antihaftbeschichtung Polytetrafluore-
thylen enthält. Durch diese vorteilhafte Ausführung kann
durch einfaches Wenden des Einsatzes eine Siegelflä-
che mit oder ohne Antihaftbeschichtung in eine Siegel-
position gebracht werden, um eine Monofolie oder eine
Mehrschichtfolie zu verschweißen.
[0017] Ist die Heizeinrichtung in den Einsatz integriert
(Anspruch 6), so ist die Wärmeübertragung von der Hei-
zeinrichtung hin zu einer der Siegelflächen besonders
effektiv, da zu jeder Siegelfläche hin nur ein kurzer Weg
für die Wärmeleitung vorgesehen ist. Zudem werden
Wärmeübergänge an Grenzschichten zweier Materialien
vermieden. Dabei kann die Heizeinrichtung als Wider-
standsheizelement, z. B. in Form einer Heizpatrone aus-
geführt sein. Ein äußerer Mantel der Heizeinrichtung
kann dabei die Siegelflächen ausbilden. Dabei eignen
sich dreieckige, rechteckige oder sechseckige Quer-
schnitte der Heizeinrichtung zum Ausbilden von Siegel-
flächen.
[0018] Ist der Einsatz in einstückiger Weise ausge-
führt, und weist er zwei parallel zueinander ausgerichtete
Siegelflächen in der Siegelposition auf (Anspruch 7), so
eignet er sich für Quersiegelbacken einer vertikalen
Schlauchbeutelmaschine. Durch Wenden des Einsatzes
können zwei andere Siegelflächen in die Siegelposition
gebracht werden.
[0019] Die Vorrichtung ist auch als Längssiegelbacke
einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine, als Splicer
(Anspruch 8) oder als Schweißbacke einer horizontalen
Beutelmaschine geeignet.
[0020] Der Einsatz kann einstückig oder zweistückig
in einer Quersiegelbacke einer vertikalen Schlauchbeu-
telmaschine vorgesehen werden, wobei zwischen zwei
parallel zueinander ausgerichteten, in der Siegelposition
befindlichen Siegelflächen eine auslenkbare Trennein-
richtung zum Durchtrennen einer Folienbahn vorgese-

hen ist.
[0021] Im folgenden wird die vorgeschlagene Neue-
rung an Hand Ausführungsbeispiele darstellenden Figu-
ren näher beschrieben. Es zeigt:

Figur 1 in einer Seitenansicht eine vertikale
Schlauchbeutelmaschine, die einen Splicer,
eine Längssiegelbacke und Quersiegelba-
cken mit jeweils mindestens einem wendba-
ren Einsatz aufweist;

Figur 2 in einer Schnittdarstellung die Quersiegelba-
cken der Figur 1 beim Anlegen an einen Foli-
enschlauch, wobei jeweils zwei wendbare,
unbeschichtete Siegelflächen an jeweils zwei
Einsätzen pro Quersiegelbacke vorgesehen
sind;

Figur 3 in einer Schnittdarstellung eine Längssiegel-
backe analog der in Figur 1 dargestellten, je-
doch beim Verschweißen eines aus einer Mo-
nofolie gebildeten Folienschlauches, und mit
jeweils einer Antihaftbeschichtung auf zwei
Siegelflächen eines wendbaren Einsatzes;

Figur 4 in einer Schnittdarstellung einen Splicer ana-
log dem in Figur 1 dargestellten, jedoch mit
einer beschichteten äußeren, in einer Siegel-
position befindlichen, ersten Siegelfläche und
einer zweiten unbeschichteten Siegelfläche
eines wendbaren Einsatzes, um wahlweise
Monofolienbahnen oder Mehrschichtfolien-
bahnen aneinander zu schweißen;

Figur 5 in einer Seitenansicht die beiden Siegelflä-
chen einer Quersiegelbacke, in welche ein
wendbarer, einstückig ausgebildeter Einsatz
eingesteckt ist, der zum Erzeugen jeweils ei-
ner Kopfnaht eines Schlauchbeutels und ei-
ner Bodennaht eines nachfolgenden
Schlauchbeutels vorgesehen ist, sowie

Figur 6 in einer um 90 Grad relativ zur Ansicht der
Figur 5 versetzten Seitenansicht den Einsatz
der Quersiegelbacke der Figur 5.

[0022] Bei einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine 3
wird eine aus zwei Lagen aufgebaute Folienbahn 14 mit-
tels eines Folienabzugs 15 von einer Vorratsrolle 16 ab-
gerollt und über eine Formschulter 17 gezogen (Figur 1).
Die Folienbahn 14 wird dabei zu einem Folienschlauch
7 umgeformt, der ein vertikal ausgerichtetes Füllrohr 20
umgibt, durch welches das untere Ende des Folien-
schlauches 7 befüllt werden kann. Der Folienschlauch 7
wird mittels einer gegen das Füllrohr 20 wirkenden
Längssiegelbacke 18 parallel zur Folientransportrich-
tung 19 unter Erzeugung einer Längsnaht 4 verschweißt.
Zwei gegeneinander bewegbare, den Folienschlauch 7

3 4 
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zwischen ihren Siegelflächen 5 einklemmende Quersie-
gelbacken 2 (Figur 2) dienen der Erzeugung von Quer-
nähten 13. Jeweils zwei Quernähte 13 werden gleichzei-
tig erzeugt und bilden die Kopfnaht eines Schlauchbeu-
tels 12 und die Bodennaht eines nachfolgenden
Schlauchbeutels 12. Eine Trenneinrichtung 11 dient zum
Abtrennen jeweils eines befüllten und verschlossenen
Schlauchbeutels 12 vom Folienschlauch 7. Ein Splicer21
ist dazu vorgesehen, nach einem Verbrauch der gesam-
ten Vorrats rolle 16 eine neue Folienbahn 14 einer neuen
Vorratsrolle 16 an das Ende der vorherigen Folienbahn
14 anzuschweißen.
[0023] Insgesamt sind vier Vorrichtungen zum Ver-
schweißen der Folienbahn 14 vorgesehen. Es sind der
Splicer 21, die Längssiegelbacke 18 und die beiden
Quersiegelbacken 2. Jede Vorrichtung zum Verschwei-
ßen weist einen Backenkörper 1 auf. Während am Spli-
cer 21 und an der Längssiegelbacke 18 jeweils eine in
einer Siegelposition befindliche Siegelfläche 5 vorgese-
hen ist, sind pro Quersiegelbacke 2 je zwei Siegelflächen
5 in der Siegelposition. Jede Vorrichtung zum Verschwei-
ßen ist mit mindestens einer Heizeinrichtung 6 zum Er-
wärmen einer Siegelfläche 5 ausgestattet um den Kunst-
stoff der Folienbahn 14 aufschmelzen und verschweißen
zu können. Jede Siegelfläche 5 befindet sich an einem
Einsatz 10, der in den entsprechenden Backenkörper 1
eingesteckt ist. An jedem Einsatz 10 ist eine weitere un-
beschichtete Siegelfläche 8 vorgesehen, welche durch
Wenden des Einsatzes 10 um 180 Grad in die Siegelpo-
sition bringbar ist. Dabei hat jeder Einsatz 10 einen recht-
eckigen Querschnitt. Wäre der Einsatz 10 jeweils mit ei-
nem quadratischen Querschnitt ausgeführt, so könnten
an seinen vier Querschnittsbegrenzungen 9 vier Siegel-
flächen 5, 8 ausgebildet sein.
[0024] Die weiteren Siegelflächen 8 können durch
Wenden des Einsatzes 10 jeweils dann genutzt werden,
wenn die zuvor genutzte Siegelfläche 5 in Folge einer
festgestellten Wölbung der Siegelfläche 5, z. B. hervor-
gerufen durch eine mechanische Deformation, nicht
mehr für einen konstanten Schweißdruck über die ge-
samte Siegelfläche 5 nutzbar ist.
[0025] Beim Ausführungsbeispiel der Figur 3 ist so-
wohl eine Siegelfläche 5 eines mittels einer Klemmein-
richtung 23 gehaltenen Einsatzes 10 einer Längssiegel-
backe 18 als auch eine weitere Siegelfläche 8 mit einer
Antihaftbeschichtung 22, die Polytetrafluorethylen ent-
hält, versehen. Insofern können beide Siegelflächen 5,
8 zum Verschweißen von Polyethylenmonofolie genutzt
werden. Ist die Antihaftbeschichtung 22 der Siegelfläche
5 nach längerer Nutzungsdauer abgenutzt, so kann ohne
Backenwechsel nach Lösen der Klemmeinrichtung 23
der Einsatz 10 gewendet werden, um die Siegelfläche 8,
die eine unverbrauchte Antihaftbeschichtung 22 hat, in
dieSiegelposition zu bringen. Die Siegelfläche 8 könnte
jedoch auch unbeschichtet sein, um die Längssiegelba-
cke 18 wahlweise für Verbundfolien zu nutzen, bei wel-
chen keine Antihaftbeschichtung 22 notwendig ist. Zwar
können Verbundfolien auch mittels Antihaftbeschichtun-

gen 22 verschweißt werden, dies wäre jedoch unwirt-
schaftlich, da diese Beschichtungen stets nur eine be-
stimmte Nutzungsdauer haben, und eine Neubeschich-
tung einen zusätzlichen Aufwand mit sich bringt.
[0026] Beim Ausführungsbeispiel der Figur 4 weist ei-
ne Siegelfläche 5 eine Antihaftbeschichtung 22 auf und
eine weitere Siegelfläche 8 ist unbeschichtet, um einen
Splicer21 wahlweise für Monofolien oder Verbundfolien
zu nutzen. In den Einsatz 10, der die beiden Siegelflä-
chen 5, 8 aufweist, ist eine Heizeinrichtung 6 integriert,
um durch dort fließenden Strom eine schnelle und direkte
Aufwärmung der Siegelflächen 5, 8 zu erreichen.
[0027] Beim Ausführungsbeispiel der Figuren 5 und 6
ist ein Einsatz 10 in einstückiger Weise ausgeführt. Er
weist zwei parallel zueinander ausgerichtete, beschich-
tete Siegelflächen 5 in einer Siegelposition auf. Durch
Drehung des Einsatzes 10 können zwei weitere Siegel-
flächen 8, die ebenfalls eine Antihaftbeschichtung 22 ha-
ben, in die Siegelposition gebracht werden, um jeweils
eine als Bodennaht und eine als Kopfnaht dienende
Quernaht 13 zu erzeugen.

1 Backenkörper
2 Quersiegelbacke
3 vertikale Schlauchbeutelmaschine
4 Längsnaht
5 Siegelfläche
6 Heizeinrichtung
7 Folienschlauch
8 Siegelfläche
9 Querschnittsbegrenzung
10 Einsatz
11 Trenneinrichtung
12 Schlauchbeutel
13 Quernaht
14 Folienbahn
15 Folienabzug
16 Vorratsrolle
17 Formschulter
18 Längssiegelbacke
19 Folientransportrichtung
20 Füllrohr
21 Splicer
22 Antihaftbeschichtung
23 Klemmeinrichtung
24 Verbindung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Verschweißen von thermoplasti-
schem Kunststoff, insbesondere einer Folienbahn
(14), welche einen derartigen Kunststoff aufweist,
mit einem Backenkörper (1), mindestens einer Sie-
gelfläche (5) am Backenkörper (1), einer Heizein-
richtung (6) zum Erwärmen der Siegelfläche (5), um
einen in Wärmekontakt mit der Siegelfläche (5) be-
findlichen Kunststoff aufschmelzen und verschwei-

5 6 
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ßen zu können, mit einem Einsatz (10) zum Einset-
zen in den Backenkörper (1), wobei am Einsatz (10)
die Siegelfläche (5) in einer Siegelposition vorgese-
hen ist, sowie am Einsatz (10) mindestens eine wei-
tere Siegelfläche (8) vorgesehen ist, welche durch
Wenden des Einsatzes (10) in die Siegelposition
bringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Siegelfläche (5) beschichtet oder unbeschichtet ist,
und eine weitere Siegelfläche (8) mit einer Antihaft-
beschichtung (22), die insbesondere Polytetrafluor-
ethylen enthält, vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einsatz (10) einen rechteckigen
Querschnitt aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt quadratisch ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einsatz einen dreieckigen oder
einen sechseckigen Querschnitt aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass pro gerader Quer-
schnittsbegrenzung (9) eine Siegelfläche (5, 8) vor-
gesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizeinrichtung
(6) in den Einsatz (10) integriert ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatz (10) in
einstückiger Weise ausgeführt ist, und dabei zwei
parallel zueinander ausgerichtete Siegelflächen (5)
in der Siegelposition aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung als
Längssiegelbacke (18) einer vertikalen Schlauch-
beutelmaschine (3) oder als Splicer (21) ausgeführt
ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung als
Quersiegelbacke (2) einer vertikalen Schlauchbeu-
telmaschine (3) ausgeführt ist, wobei zwischen zwei
parallel zueinander ausgerichteten, in der Siegelpo-
sition befindlichen Siegelflächen (5) eine auslenkba-
re Trenneinrichtung (11) zum Durchtrennen einer
Folienbahn (14) vorgesehen ist.

Claims

1. A device for welding thermoplastics, in particular a
film web (14) which has such a plastic, having a jaw

body (1), at least one sealing surface (5) at the jaw
body (1), a heating apparatus for heating the sealing
surface (5) in order to be able to melt and weld a
plastic that is in thermal contact with the sealing sur-
face (5), having an insert (10) for insertion in the jaw
body (1), wherein the sealing surface (5) is provided
at the insert (10) in a sealing position, and at least
one further sealing surface (8) is provided at the in-
sert (10), which surface can be brought into the seal-
ing position by turning the insert (10), characterised
in that a sealing surface (5) is coated or uncoated,
and a further sealing surface (8) having a non-stick
coating (22), which in particular contains poly-
tetrafluoroethylene, is provided.

2. The device according to claim 1, characterised in
that the insert (10) has a rectangular cross-section.

3. The device according to claim 2, characterised in
that the cross-section is a square.

4. The device according to claim 1, characterised in
that the insert has a triangular or a hexagonal cross-
section.

5. The device according to any one of claims 3 to 4,
characterised in that one sealing surface (5, 8) is
provided per straight cross-section limitation (9).

6. The device according to any one of claims 1 to 5,
characterised in that the heating apparatus (6) is
integrated into the insert (10).

7. The device according to any one of claims 1 to 6,
characterised in that the insert (10) is constructed
as one piece, having, in the sealing position, two
sealing surfaces (5) which are oriented parallel to
each other.

8. The device according to any one of claims 1 to 6,
characterised in that the device is constructed as
a longitudinal sealing jaw (18) of a vertical tube bag-
ging machine (3) or as a splicer (21).

9. The device according to any one of claims 1 to 7,
characterised in that the device is constructed as
a transverse sealing jaw (2) of a vertical tube bagging
machine (3), wherein a deflectable cutting-off appa-
ratus (11) for severing a film web (14) is provided
between two sealing surfaces (5) which are situated
in the sealing position and are oriented parallel to
each other.

Revendications

1. Dispositif pour souder une matière thermoplastique,
en particulier une bande (14) de film qui présente
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une telle matière plastique, comportant un corps (1)
de mâchoire, au moins une surface (5) de scellement
sur le corps (1) de mâchoire, un appareil de chauf-
fage pour chauffer la surface (5) de scellement pour
pouvoir fonder et souder une matière plastique qui
est en contact thermique avec la surface (5) de scel-
lement, comportant un insert (10) pour être inséré
dans le corps (1) de mâchoire, dans lequel la surface
(5) de scellement est prévue sur l’insert (10) dans
une position de scellement, et au moins une autre
surface (8) de scellement est prévue sur l’insert (10),
la surface pouvant être mise en la position de scel-
lement en tournant l’insert (10), caractérisé en ce
qu’une surface (5) de scellement est revêtue ou non
revêtue, et une autre surface (8) de scellement com-
portant un revêtement (22) antiadhésif qui en parti-
culier contient polytétrafluoroéthylène est prévue.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’insert (10) présente une section rectangu-
laire.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la section est carrée.

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’insert présente une section triangulaire ou
hexagonale.

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
3 à 4, caractérisé en ce qu’une surface (5, 8) de
scellement est prévue par limitation (9) de section
droite.

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que l’appareil (6) de chauf-
fage est intégré dans l’insert (10).

7. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que l’insert (10) est réalisé
d’un seul tenant, dans la position de scellement, pré-
sentant deux surfaces (5) de scellement qui sont
orientées parallèlement l’une par rapport à l’autre.

8. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que le dispositif est réalisé
sous la forme d’une mâchoire (18) de scellement
longitudinale d’une ensacheuse (3) verticale ou
comme un épisseur (21).

9. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que le dispositif est réalisé
comme une mâchoire (2) de scellement transversale
d’une ensacheuse (3) verticale, dans lequel un ap-
pareil (11) de coupe déviable pour séparer une ban-
de (14) de film est prévu entre deux surfaces (5) de
scellement qui se trouvent dans la position de scel-
lement et sont orientées parallèlement l’une par rap-

port à l’autre.
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