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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum kontinuierlichen Verpacken von mehreren Gegen-
ständen in einer Kombinationspackung, in der die Ge-
genstände einzeln verpackt und die einzelnen Verpak-
kungen miteinander verbunden sind, mittels einer Kunst-
stofffolie, sowie eine Querschweißeinrichtung, die für
dieses Verfahren geeignet ist.
[0002] Unter Kombinationspackungen werden beutel-
artige Verpackungen verstanden, die über eine Siegel-
naht miteinander verbunden sind, so dass sich eine zu-
sammenlegbare Verpackung, üblicherweise bestehend
aus zwei einzelnen dieser beutelartigen Verpackungen,
ergibt. Diese Kombinationsverpackungen werden als
einzelne miteinander verbundene Beutel hergestellt, in
die beispielsweise Zeitschriften manuell eingelegt wer-
den.
[0003] Schlauchbeutelverpackungsmaschinen sind
allgemein bekannt und bestehen üblicherweise aus einer
Schlauchbeutelzuführung, einer Formschulter, die die
endlose Schlauchbeutelbahn in Transportrichtung um-
lenkt und in deren Bereich das Verpackungsgut in den
Schlauchbeutel eingeführt wird. Im Anschluss daran er-
folgt das Verschweißen der offenen Seiten mittels einer
Seitenschweißeinrichtungeinrichtung und anschließend
das Abtrennen und Verschweißen der Querkanten mit-
tels einer Querschweißeinrichtung.
[0004] So offenbart die Offenlegungsschrift DE 15 86
100 A1 eine dem Oberbegriff des Anspruchs 3 entspre-
chende Vorrichtung zur Ausbildung von Schweißnähten
zwischen einzelnen Packungen von aus thermoplasti-
schen Packstoffen bestehenden Kettenpackungen, die
als Trennschweißwerkzeug ein bewegliches Schweiß-
messer mit einer unregelmäßigen Arbeitskante aufweist.
Die Arbeitskante kann sägezahnartig bzw. wellenförmig
geformt oder als Stiftreihe ausgebildet sein. Die Vorrich-
tung ist außerdem mit einer Steuerung für das Trenn-
schweißwerkzeug ausgestattet, die die Vorschub- oder
Arbeitsbewegung des Werkzeugs mit Bezug auf die
Schweißzone des Packstoffes derart steuert, dass in vor-
bestimmbarer wahlweiser Reihenfolge entweder unun-
terbrochene oder durch eine Reihe von Packstoffstegen
perforationsartig unterbrochene Trennschweißnähte er-
zeugt werden.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzu-
schlagen, die das Herstellen von Kombinationsverpak-
kungen im kontinuierlichen Betrieb einer Schlauchbeu-
telverpackungsmaschine ermöglichen.
[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch eine Quer-
schweißeinrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs
3 gelöst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind den
jeweiligen rückbezogenen Unteransprüchen zu entneh-
men.
[0007] Gemäß der Erfindung erfolgt das Verpacken
von Gegenständen in einer Kombinationsverpackung im

kontinuierlichen Betrieb auf einer Schlauchbeutelver-
packungsmaschine, indem mittels der Querschweißein-
richtung einerseits die Kombinationsverpackung an den
Enden verschweißt und die Folienbahn getrennt wird und
andererseits zwischen den Gegenständen in der Kom-
binationsverpackung eine Siegelnaht erzeugt wird. Da-
mit kann mit einfachen Mitteln die Herstellung einer der-
artigen Kombinationsverpackung in kontinuierlichem Be-
trieb realisiert werden. Hierzu wird, wie allgemein üblich,
die Querschweißeinrichtung ein kurzes Stück mit der Fo-
lienbahn mit bewegt. Die Erzeugung der Trenn-
schweißnaht einerseits und der Siegelnaht andererseits
mittels nur einer Querschweißeinrichtung erfordert für
den jeweiligen Vorgang unterschiedlich ausgestaltete
Stempel der Querschweißeinrichtung und eine entspre-
chende Ansteuerung der Querschweißeinrichtung. Die
Ansteuerung richtet sich danach, ob die Stempel bei der
Herstellung der Trennschweißnaht und der Siegelnaht
auf die gleiche Position oder auf unterschiedliche Posi-
tionen bewegt wird.
[0008] Die Siegelnaht und die Trennschweißnaht wer-
den mittels eines länglichen beheizten ersten Stempels,
vorzugsweise Oberstempels, und eines länglichen, ge-
genüber angeordneten zweiten Stempels, vorzugsweise
Unterstempels, hergestellt, indem die Gegenfläche auf
dem zweiten Stempel für die Kunststofffolie bei der Her-
stellung der Trennschweißnaht oder der Siegelnaht je-
weils anders ausgebildet wird. Je nach Ausbildung des
ersten Stempels kann die Gegenfläche des zweiten
Stempels je nach dem durchzuführenden Vorgang ent-
weder eben, mit einer Erhöhung oder mit einer Vertiefung
ausgebildet sein.
[0009] Zur Bildung der Erhöhung, der ebenen Gegen-
fläche bzw der Vertiefung wird der zweite Stempel ent-
weder teilweise vertikal nach oben oder teilweise vertikal
nach unten bewegt. Damit kann im laufenden Prozess
auf relativ einfache Weise die erforderliche Änderung des
Unterstempels realisiert werden. Dazu wird die Gegen-
fläche des Unterstempels zum Oberstempel durch ver-
tikale Bewegung eines mittleren Bereiches des Unter-
stempels bezüglich seiner äußeren Bereiche an die her-
zustellende Schweißnaht angepasst. Die Gegenfläche
des zweiten Stempels wird bei der Herstellung der Trenn-
schweißnaht im Wesentlichen eben gehalten oder teil-
weise in Richtung des Oberstempels bewegt, wodurch
die in Längsrichtung verlaufende Erhöhung gebildet wird
und bei der Herstellung der Siegelnaht teilweise entge-
gen der Richtung des Oberstempels, so dass eine in
Längsrichtung verlaufende Vertiefung gebildet wird. Je
nach Ausbildung des ersten Stempels kann die Bildung
der Siegelnaht durch eine hervorstehende Schweißkan-
te des ersten Stempels, die die Folie in die Vertiefung
drückt, oder durch auf die Ränder der Vertiefung der Ge-
genfläche auftreffende Flächen des ersten Stempels ver-
siegelt werden.
[0010] Vorzugsweise erfolgt das Bewegen des mittle-
ren Bereichs durch Aufbringen einer horizontalen Kraft
auf eine den mittleren Bereich bildende längliche Leiste,
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die über eine Rollenlagerung auf einer schiefen Ebene
einer zweiten länglichen Leiste geführt wird.
[0011] Gemäß der erfindungsgemäßen Querschweiß-
einrichtung weist die Gegenfläche des zweiten Stempels
für eine Versiegelung der Folienbahnen untereinander
ohne Trennung der Folienbahnen oder für eine Ver-
schweißung der Folienbahn mit Trennung der Folien-
bahn einen senkrecht zur Folienbahn bewegbar ange-
ordneten, in Längsrichtung sich erstreckenden Mittelbe-
reich auf. Dieser Mittelbereich der Gegenfläche des zwei-
ten Stempels wird dabei je nach Anwendungsfall und
Konstruktion des ersten Stempels bewegt. Hierzu ist der
zweite Stempel vorzugsweise dreiteilig ausgebildet und
weist einen Mittelstempel auf, der relativ zu den beiden
äußeren Teilstempeln des zweiten Stempels in Richtung
ersten Stempel bewegbar ist und damit es ermöglicht,
die Gegenfläche eben, mit Vertiefung oder mit Erhöhung
auszubilden, je nach dem, wie der erste Stempel ausge-
bildet ist.
[0012] Das Verfahren und die Querschweißeinrich-
tung ermöglichen so den kontinuierlichen Ablauf mit nur
einer Einrichtung für die Querschweißung und die Sie-
gelung, wobei die Anzahl der Einzelverpackungen in ei-
ner Kombinationsverpackung beliebig sein kann.
[0013] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung der Ausführungsbei-
spiele in Verbindung mit den Ansprüchen und den Zeich-
nungen. Die einzelnen Merkmale können je für sich oder
zu mehreren bei Ausführungsformen der Erfindung ver-
wirklicht sein. Es stellen dar:

Figur 1 die schematische Darstellung eines Folien-
halbschlauches mit darin befindlichen Gegen-
ständen, der mittels der Querschweißeinrich-
tung am Rand verschweißt und getrennt wird;

Figur 2 die Versiegelung des Folienschlauches auf
der anderen Seite des in Figur 1 dargestellten
Gegenstandes;

Figur 3 die vergrößerte Darstellung des Oberstem-
pels und des Unterstempels der Quer-
schweißeinrichtung gemäß Figur 1;

Figur 4 die vergrößerte Darstellung des Oberstem-
pels und des Unterstempels gemäß Figur 2;

Figur 5 die vergrößerte Darstellung einer anderen
Ausführungsform mit dem Oberstempel und
dem Unterstempel der Querschweißeinrich-
tung beim Trennen der Folienbahn;

Figur 6 eine vergrößerte Darstellung der anderen
Ausführungsform gemäß Figur 5 beim Versie-
geln; und

Figur 7 die schematische Seitenansicht des Mittel-
stempels des Unterstempels in der angeho-

benen Stellung (Figur 7a) und in der abge-
senkten Stellung (Figur 7b).

[0014] Der grundsätzliche Aufbau einer Schlauchbeu-
telverpackungsmaschine ist allgemein bekannt und bei-
spielsweise in der DE 195 15719 dargestellt. Im Nach-
folgenden wird daher nur die Querschweißeinrichtung
mit den unter schiedlichen Oberstempeln und Unter-
stempeln und deren Aufbau sowie Wirkungsweise für die
Durchführung des Verfahrens erläutert.
[0015] Die Figur 1 zeigt die für die Erfindung wesent-
lichen Teile einer Querschweißeinrichtung 1 mit einem
ersten beheizten Stempel 2 (im Nachfolgenden Ober-
stempel genannt) und einem zweiten Stempel 3 (im
Nachfolgenden Unterstempel genannt). Dies ergibt sich
aus der allgemeinen Praxis den Oberstempel 2 von oben
herab auf die Folienbahn 4 zu bewegen, die auf einem
nicht dargestellten Transportband zusammen mit dem
von der Oberfolie 5 und der Unterfolie 6 eingeschlosse-
nen Gegenstand transportiert wird. Grundsätzlich kann
selbstverständlich auch eine umgekehrte Vorgehens-
weise realisiert werden. Die Bewegung des Oberstem-
pels 2 erfolgt sowohl bei der Herstellung der Trenn-
schweißnaht als auch bei der Herstellung der Siegelnaht
auf die gleiche Höhenposition, so dass die Bewegung
mittels eines nicht dargestellten Kniehebels ausgeführt
wird. Bei einer Bewegung auf unterschiedliche Höhen-
positionen könnte die Bewegung mittels Servomotoren
erfolgen.
[0016] Figur 1 zeigt die Schlauchfolie 4 mit drei Ge-
genständen 7, die einzeln mit 7’, 7" und 7"’bezeichnet
werden, wobei die Folie 4 zwischen den Gegenständen
7’ und 7" eine Siegelnaht 8 aufweist. In den Ausführungs-
beispielen wird davon ausgegangen, dass die Kombina-
tionspackungen, allgemein mit 9 bezeichnet, aus zwei
beutelartigen Verpackungen 24 mit jeweils einem Ge-
genstand 7, beispielsweise Zeitschriften, besteht, wobei
grundsätzlich auch mehrere beutelartige Verpackungen
24 bei diesem Verfahren und mit dieser Vorrichtung leicht
realisiert werden können. Damit enthält die Kombinati-
onsverpackung 9’ in Figur 1 die Gegenstände 7’ und 7".
Zwischen den Gegenständen 7" und 7"’ erfolgt die Tren-
nung der Schlauchfolie 4 durch die Querschweißeinrich-
tung 1 und gleichzeitige Verschweißung des Randes der
Kombinationsverpackung 9’.
[0017] Dieser Vorgang wird in vergrößerter Darstel-
lung in Figur 3 gezeigt. In diesem Ausführungsbeispiel
ist der Oberstempel 2 derart ausgebildet, dass er eine
gegenüber den Siegelflächen 11 zurück versetzte, spitz
zulaufende Schweißkante 10 aufweist. Oberstempel 2
als auch Unterstempel 3 erstrecken sich bekanntlich quer
über die Transportbahn. Beidseitig des Oberstempels 2
sind (nicht dargestellt) bekannte, federnd gelagerte Nie-
derhalterbleche angeordnet, die die Schlauchfolie 4 ge-
gen den Unterstempel 3 drücken, bevor der Oberstempel
2 auftrifft. Wie aus den Figuren ersichtlich, besteht der
Unterstempel 3 aus einem Mittelstempel 12 und zwei Au-
ßenstempeln 13 und 14. Die Außenstempel 13 und 14
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und der Mittelstempel 12 bilden gemeinsam eine Gegen-
fläche 15, von der der mittlere Bereich 16 senkrecht zur
Schlauchfolie 4 bewegbar ist. Die Gegenfläche 15 mit
dem mittleren Bereich 16 weist ein elastisches hitzebe-
ständiges Material auf. Für den Trenn- und Schweißvor-
gang, wie er in den Figuren 1 und 3 dargestellt ist, wurde
der Mittelstempel nach oben bis zur Schweißkante 10
des Oberstempels 2 bewegt, wodurch die Schlauchfolie
4 ebenfalls in diese Richtung bewegt und gegen die
Schweißkante 10 gedrückt wird. Dadurch wird die
Schlauchfolie 4 von der erhitzten Schweißkante 10 ge-
trennt und an der Siegelfläche 11 gleichzeitig versiegelt.
[0018] In den Figuren 2 und 4 ist der entsprechende
Vorgang für eine Versiegelung dargestellt. In der Figur
2 sind die Gegenstände (zusammenfassend mit der Be-
zugsziffer 7 bezeichnet) zusammen mit der Schlauchfo-
lie 4 um einen Gegenstand weiter gewandert, so dass
die Querschweißeinrichtung 1 sich nun zwischen dem
Gegenstand 7"’ und dem Gegenstand 7"" zur Herstel-
lung der nächsten Kombinationsverpackung 9" befindet.
In dieser Stellung ist der Mittelstempel 12 mit seinem
mittleren Bereich 16 abgesenkt und bildet eine Vertiefung
17, so dass der Oberstempel 2 mit den Siegelflächen 11
gegen die Gegenfläche 15 drückt. Durch die Ausbildung
der Siegelflächen 11, die nicht so spitz sind wie die
Schweißkante 10, erfolgt damit keine Trennung der
Schlauchfolie 4, sondern lediglich die gewünschte Ver-
siegelung.
[0019] In den Figuren 5 und 6 ist eine andere Ausfüh-
rungsform des Oberstempels 2 dargestellt, der einen ge-
genüber den Siegelflächen 11’ hervorstehende
Schweißkante 10’ aufweist. Dies bewirkt, dass wie in Fi-
gur 5 dargestellt, beim Verschweißen und Trennen der
Schlauchfolie 4 die Gegenfläche 15 im Wesentlichen
eben ausgebildet ist und der mittlere Bereich 16 am Ende
des Mittelstempels 12 nicht oder nur minimal abgesenkt
ist. Beim Versiegeln, wie in Figur 6 dargestellt, ist dage-
gen der Mittelbereich 16 mit dem Mittelstempel 12 deut-
lich abgesenkt, so dass sich wieder eine Vertiefung 17
ausbildet, in die in diesem Fall die Schlauchfolie 4 hinein
gedrückt wird. Hier findet eine Versiegelung zwischen
den Siegelflächen 11’ und den Kanten der Gegenfläche
15 statt, wobei bei dieser Ausführungsform die Gefahr
besteht, dass die Schweißkante 10’ trotzdem die
Schlauchfolie 4 trennt. Diese Ausführungsform ist daher
nur zur prinzipiellen Ergänzung dargestellt und diskutiert,
wobei die in den Figuren 1 bis 4 dargestellte und disku-
tierte Ausführungsform eine sichere gewünschte Funk-
tion gewährleistet.
[0020] Um die Bewegung des Mittelstempels 12 in
dem Unterstempel 2 zu realisieren, wird dieser, wie in
den Figuren 7a und 7b dargestellt, über auf schiefen Ebe-
nen 18 angeordnete Rollenlager 19 geführt. Durch Auf-
bringen einer horizontalen Kraft auf eine untere, in hori-
zontaler Richtung bewegliche Leiste 20, die über weitere
Rollenlager 21 auf einer Halteleiste geführt ist, kann der
Mittelstempel 12 mit dem mittleren Bereich 16 angeho-
ben oder abgesenkt werden. Figur 7a zeigt den Mittel-

stempel 12 in der angehobenen und Figur 7b in der ab-
gesenkten Position. Die Rückstellung kann entweder mit
einem entsprechenden Antrieb oder durch Federkräfte
realisiert werden.
[0021] Die nach diesem Verfahren und mit dieser
Querschweißeinrichtung hergestellten Kombinations-
packungen können auch mit einer Wiederverschlussla-
sche oder einem Verstärkungsstreifen mit oder ohne Auf-
hängeloch in bekannter Art und Weise hergestellt wer-
den.

Patentansprüche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Verpacken von
mehreren Gegenständen (7) in einer Kombinations-
verpackung (9), in der die Gegenstände (7) einzeln
verpackt und die Einzelverpackungen miteinander
verbunden sind, mittels einer Kunststofffolie (4), in-
dem das Herstellen der Kombinationsverpackung
(9) durch Einbringen der Gegenstände (7) in einen
Folienhalbschlauch, Erzeugung einer Trenn-
schweißnaht (23) an den Kanten der Kombinations-
verpackung (9) quer zur Transportrichtung vor und
hinter den in der Kombinationsverpackung (9) ange-
ordneten Gegenständen (7) mittels einer Quer-
schweißeinrichtung (1) und Verschweißen der Kan-
ten längs zur Transportrichtung an der offenen Seite
des Folienhalbschlauches mittels einer Seiten-
schweißeinrichtung erfolgt und zwischen den Ge-
genständen (7) der Kombinationsverpackung (9)
mittels der Querschweißeinrichtung (1) eine Siegel-
naht (8) erzeugt wird, und die Siegelnaht (8) und die
Trennschweißnaht (23) mittels eines länglichen be-
heizten ersten Stempels (2), vorzugsweise Ober-
stempels, und eines diesem gegenüber angeordne-
ten zweiten länglichen Stempels (3), vorzugsweise
Unterstempels, hergestellt werden indem die Ge-
genfläche (15) des zweiten Stempels (3) bei der Her-
stellung der Trennschweißnaht (23) im Wesentli-
chen eben gehalten oder teilweise in Richtung des
ersten Stempels (2) bewegt und bei der Herstellung
der Siegelnaht (8) teilweise entgegen der Richtung
des ersten Stempels (2) bewegt wird, wobei die Ge-
genfläche (15) auf dem zweiten Stempel (3) für die
Herstellung der Trennschweißnaht (23) und für die
Herstellung der Siegelnaht (8) jeweils anders durch
vertikale Bewegung eines mittleren Bereichs (16)
des zweiten Stempels (3) ausgebildet wird, wodurch
eine Vertiefung (17), eine ebene Gegenfläche (15)
bzw. eine Erhöhung gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bewegen des mittleren Berei-
ches (16) durch Aufbringen einer horizontalen Kraft
auf eine den mittleren Bereich (16) über eine Rol-
lenlagerung (19) auf einer schiefen Ebene (18) tra-
genden länglichen Leiste (20) durchgeführt wird.
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3. Querschweißeinrichtung für Endlosfolienbahnen
verwendende Verpackungsmaschinen mit einer ei-
nen ersten und einen zweiten, gegenüber angeord-
neten länglichen Stempel (2, 3) aufweisende
Schweißeinheit, wobei die Querschweißung im kon-
tinuierlichen Betrieb erfolgt, der erste Stempel (2)
beheizt ist und mindestens eine die Folienbahn (4)
kontaktierende Schweißkante (10, 10’) aufweist, die
zur Querschweißung und Trennung der Folienbah-
nen (4) gegen eine Gegenfläche (15) des zweiten
Stempels (3) drückt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gegenfläche (15) des zweiten Stempels
(3) für eine Versiegelung der Folienbahnen ohne
Trennung der Folienbahnen (4) oder für eine Ver-
schweißung der Folienbahn (4) mit Trennung der Fo-
lienbahnen (4) einen senkrecht zur Folienbahn (4)
bewegbar angeordneten, in Längsrichtung sich er-
streckenden mittleren Bereich (16) aufweist.

4. Querschweißeinrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Stempel (3) zwei
Außenstempel (13, 14) und einen in Richtung ersten
Stempel (2) beweglichen Mittelstempel (12) auf-
weist.

5. Querschweißeinrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass für die Versiege-
lung die Gegenfläche (15) durch Absenkung des
mittleren Bereiches (16) eine Vertiefung (17) auf-
weist.

6. Querschweißeinrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Stempel (2) zur
Versiegelung entweder eine hervorstehende
Schweißkante (10’) oder die Schweißkante (10)
überragende Siegelflächen (11) aufweist.

Claims

1. Method for continuous packaging of a plurality of ob-
jects (7) in a combination package (9), in which the
objects (7) are packaged individually and the indi-
vidual packages are connected together by means
of a plastic material film (4), in that production of the
combination package (9) is effected by introducing
the objects (7) into a film half-hose, producing a sep-
arating weld seam (23) on the edges of the combi-
nation package (9) transversely relative to the trans-
port direction in front of and behind the objects (7)
which are disposed in the combination package (9)
by means of a transverse welding device (1) and
welding of the edges longitudinally to the transport
direction on the open side of the film half-hose by
means of a side welding device, and a sealing seam
(8) is produced between the objects (7) of the com-
bination package (9) by means of the transverse
welding device (1), and the sealing seam (8) and the

separating weld seam (23) are produced by means
of an oblong heated first stamp (2), preferably an
upper stamp, and by means of a second oblong
stamp (3), preferably a lower stamp, which is dis-
posed opposite said first stamp, in that the counter-
face (15) of the second stamp (3) during production
of the separating weld seam (23) is held substantially
level or is moved partially in the direction of the first
stamp (2) and during production of the sealing seam
(8) is moved partially counter to the direction of the
first stamp (2), the counter-face (15) on the second
stamp (3) for the production of the separating weld
seam (23) and for the production of the sealing seam
(8) being configured respectively differently by
means of vertical movement of a central region (16)
of the second stamp (3), as a result of which a recess
(17), a level counter-face (15) or a raised portion is
formed.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the movement of the central region (16) is imple-
mented by applying a horizontal force to an oblong
strip (20) which bears the central region (16) via a
roller bearing (19) on an inclined plane (18).

3. Transverse welding device for packaging machines
which use continuous film webs, having a welding
unit which has a first and a second oppositely dis-
posed oblong stamp (2, 3), the transverse welding
being effected in continuous operation, the first
stamp (2) being heated and having at least one weld-
ing edge (10, 10’) which contacts the film web (4)
and presses against a counter-face (15) of the sec-
ond stamp (3) for transverse welding and separating
of the film webs (4), characterised in that the coun-
ter-face (15) of the second stamp (3) for sealing the
film webs without separation: of the film webs (4) or
for welding the film web (4) with separation of the
film webs (4) has a central region (16) which is dis-
posed moveably perpendicular to the film web (4)
and extends in the longitudinal direction.

4. Transverse welding device according to claim 3,
characterised in that the second stamp (3) has two
outer stamps (13, 14) and a central stamp (12) which
is moveable in the direction of the first stamp (2).

5. Transverse welding device according to claim 3 or
4, characterised in that, for sealing, the counter-
face (15) has a recess (17) by means of lowering the
central region (16).

6. Transverse welding device according to claim 5,
characterised in that, for sealing, the first stamp
(2) has either a protruding welding edge (10’) or the
welding edge (10) has projecting sealing faces (11).
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Revendications

1. Procédé pour emballer en continu plusieurs objets
(7) dans un emballage combiné (9) dans lequel les
objets (7) sont emballés individuellement et les em-
ballages individuels reliés entre eux, au moyen d’un
film plastique (4), l’emballage combiné (9) étant fa-
briqué en introduisant les objets (7) dans un film
semi-tubulaire, en réalisant un cordon de soudure
de séparation (23) au niveau des arêtes de l’embal-
lage combiné (9), transversalement à la direction de
transport, devant et derrière les objets (7) placés
dans l’emballage combiné (9), au moyen d’un dis-
positif de soudure transversale (1), et en soudant les
arêtes longitudinalement dans la direction de trans-
port sur le côté ouvert du film semi-tubulaire au
moyen d’un dispositif de soudure latérale, et un cor-
don de scellement (8) étant réalisé entre les objets
(7) de l’emballage combiné (9) au moyen du dispo-
sitif de soudure transversale (1), et le cordon de scel-
lement (8) et le cordon de soudure de séparation
(23) étant réalisés au moyen d’un premier poinçon
allongé chauffé (2), de préférence un poinçon supé-
rieur, et d’un second poinçon allongé (3) disposé en
face de ce dernier, de préférence un poinçon infé-
rieur, sachant que, lors de la réalisation du cordon
de soudure de séparation (23), la surface antago-
niste (15) du second poinçon (3) est maintenue es-
sentiellement plane ou est partiellement déplacée
vers le premier poinçon (2) et, lors de la réalisation
du cordon de scellement (8), elle est en partie dé-
placée à l’encontre de la direction du premier poin-
çon (2), sachant que la surface antagoniste (15) sur
le second poinçon (3) est réalisée différemment pour
créer le cordon de soudure de séparation (23) et
pour réaliser le cordon de scellement (8), en dépla-
çant verticalement une zone centrale (16) du second
poinçon (3) pour donner lieu à un renfoncement (17),
à une surface antagoniste plane (15) ou à une pro-
tubérance.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la zone centrale (16) est déplacée en appli-
quant une force horizontale sur une baguette allon-
gée (20) portant la zone centrale (16) dans un plan
incliné (18) par l’intermédiaire de paliers à rouleaux
(19).

3. Dispositif de soudure transversale pour machines à
emballer utilisant des bandes de film sans fin, qui
sont dotées d’une unité de soudure présentant un
premier et un second poinçon allongé (2, 3) disposés
l’un en face de l’autre, la soudure transversale s’ef-
fectuant en continu, le premier poinçon (2) étant
chauffé et présentant au moins une arête de soudure
(10, 10’) entrant en contact avec la bande de film
(4), qui, pour souder transversalement et détacher
les bandes de film (4), s’appuie contre une surface

antagoniste (15) du second poinçon (3), caractérisé
en ce que la surface antagoniste (15) du second
poinçon (3) présente, pour sceller les bandes de film
(4) sans les séparer ou pour souder la bande de film
(4) tout en séparant les bandes de film (4), une zone
centrale (16) s’étendant longitudinalement et dispo-
sée de manière à pouvoir être déplacée perpendi-
culairement à la bande de film (4).

4. Dispositif de soudure transversale selon la revendi-
cation 3, caractérisé en ce que le second poinçon
(3) présente deux poinçons extérieurs (13, 14) et un
poinçon central (12) mobile vers le premier poinçon
(2).

5. Dispositif de soudure transversale selon la revendi-
cation 3 ou 4, caractérisé en ce que, pour sceller
l’emballage, la surface antagoniste (15) présente un
renfoncement (17) obtenu par abaissement de la zo-
ne centrale (16).

6. Dispositif de soudure transversale selon la revendi-
cation 5, caractérisé en ce que, pour sceller l’em-
ballage, le premier poinçon (2) présente soit une arê-
te de soudure faisant saillie (10’), soit des surfaces
de scellement (11) dépassant de l’arête de soudure
(10).
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