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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne le domaine des
sachets pourvus de profilés de fermeture complémentai-
res actionnés par un curseur.

[0002] Plus particulierement, I'invention concerne une
machine etun procédé pourlamise en place d’'un curseur
sur des profilés de fermeture complémentaires, prévus
pour étre fixés sur un sachet.

[0003] De nombreux sachets de ce type ont déja été
proposeés.
[0004] On connait en particulier de nombreux sachets

formés a base de feuilles thermoplastiques, par exemple
polyéthyléne et/ou polypropyléne.

[0005] Des machines selon le préambule de la reven-
dication 1 sontconnues par exemple de US 2008/098693
oude EP 1714 574 A1.

[0006] Comme illustré en figure 1, les profilés de fer-
meture 20 utilisés sur de tels sachets comprennent gé-
néralement des moyens d’accrochage complémentaires
22 disposés respectivement en regard sur les deux
feuillets principaux composant le sachet pour étre res-
pectivement portés en prise afin de fermer celui-ci et sé-
parés pour permettre son ouverture.

[0007] Les curseurs 10 équipant de tels sachets peu-
vent faire 'objet de nombreux modes de réalisation. Gé-
néralement de tels curseurs 10 comprennent une emba-
se 11 qui comporte deux flancs latéraux 12 et un muret
central 13, les flancs latéraux 12 et le muret 13 central
définissant en combinaison deux canaux 14 non paral-
leles qui regoivent respectivement des extrémités libres
des profilés 20. Dans un sens de déplacementdu curseur
10, les profilés 20 sont sollicités en séparation pour ouvrir
le sachet. Dans le sens de déplacement opposé, les pro-
filés 20 sont portés en prise pour fermer celui-ci.

[0008] Afin que le curseur 10 ne puisse pas étre 6té
facilement du sachet, notamment pour des questions de
sécurité pourles enfants, celui-ci est habituellement muni
de moyens de retenue, par exemple du type bourrelets
15, aménagés sur I'extrémité libre du muret 13, complé-
mentaires de protubérances 21 formant butée et dispo-
sées sur I'extrémité libre des profilés 20, de sorte qu’en
cas de tentative d’arrachement du curseur du sachet, les
bourrelets 15 butent contre les protubérances 21 et in-
terdisent le retrait du curseur 10.

[0009] L’'un des problemes posés néanmoins dans le
domaine des profilés de fermeture équipés de curseurs,
notamment lorsqu’ils comprennent ce type de moyens
de retenue, est celui de 'engagement des curseurs sur
ces profilés.

[0010] Il a donc été proposé des moyens permettant
d’écarter élastiquement les flancs du curseur afin qu’il
puisse plus facilement étre engagé sur les profilés de
fermeture complémentaires, par exemple dans la de-
mande de brevet frangais FR 07 59545, déposée le 4
décembre 2007 au nom de la demanderesse.

[0011] Cette technique permet effectivement de facili-
ter la pose du curseur. Toutefois, il a été remarqué que
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I'extrémité libre 21 des profilés 20 pouvait buter contre
I'extrémité 15 du muret central 13 du curseur 10, surtout
lorsque celui-ci est pourvu de bourrelets, empéchant ain-
si 'insertion des profilés 20 dans les canaux 14 corres-
pondants du curseur 10. Un tel cas de figure est illustré
par exemple sur la figure 1.

[0012] Laprésenteinventionvise doncacombler cette
lacune, en proposant une machine de pose automatique
de curseurs et un procédé de pose de curseurs, permet-
tant de faciliter la mise en place d’'un curseur sur des
profilés de fermeture.

[0013] Ainsi,laprésente invention propose une machi-
ne de pose automatique de curseurs, comportant
notamment :

- des moyens d’approvisionnement de profilés de fer-
meture, lesdits profilés de fermeture étant pourvus
de moyens d’accrochage complémentaires permet-
tant le défilement des profilés de fermeture dans la-
dite machine;

- des moyens d’approvisionnement de curseurs ; et

- un dispositif de pose de curseurs;

comprenant en outre un guide écarteur, disposé face au
dispositif de pose de curseurs, ledit guide comprenant
d’un canal de guidage dans lequel défilent les profilés de
fermeture, la largeur dudit canal étant inférieure a I'épais-
seur des moyens d’accrochage, de sorte que lorsque les
profilés sont amenés par les moyens d’approvisionne-
ment dans le guide écarteur, les moyens d’accrochage
ne pénétrent pas dans le canal de guidage tandis que la
portion sous-jacente auxdits moyens d’accrochage est
pincée par les parois du canal de guidage, afin d’écarter
les extrémités libres respectives des profilés de ferme-
ture.

[0014] Certains aspects préférés mais non limitatifs de
la machine de pose automatique selon I'invention sont
les suivants :

- lalargeur du canal est sensiblement égale a I'épais-
seur de la portion des profilés qui est sous-jacente
aux moyens d’accrochage,

- le guide est monobloc, et que le canal de guidage
est une feuillure,

- le guide est formé de deux blocs adjacents, et que
leurs parois adjacentes sont séparées sur tout ou
partie par le canal de guidage,

- les blocs du guide écarteur sont mobiles dans une
direction transversale au sens de déplacement des
profilés de fermeture dans la machine,

- le guide écarteur comporte en outre un évidement
formé en regard du dispositif de pose, au niveau de
I'embouchure du canal de guidage,

- I'évidement a une forme hémisphérique, conique ou
diédre, dontla concavité est dirigée vers le dispositif
de pose,

- les matériaux constitutifs du guide écarteur appar-
tiennent au groupe suivant : plastique, métal, et
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- la machine comprend en outre des moyens de fa-
brication d’'un sachet équipé des profilés de ferme-
ture munis d’un curseur.

[0015] Selon un deuxiéme aspect de l'invention, on
propose un procédé de pose d’un curseur sur des profilés
de fermeture, comprenant les étapes consistant a :

- fournir des profilés de fermeture, lesdits profilés de
fermeture étant pourvus de moyens d’accrochage
complémentaires, et les faire défiler dans une ma-
chine de pose automatique de curseurs ;

- fournir des curseurs, lesdits curseurs comprenant
une embase qui comporte deux flancs latéraux et un
muret central, les flancs latéraux et le muret central
définissant en combinaison deux canaux non paral-
leles quiregoivent respectivement des extrémités li-
bres des profilés ; et

- engagerséquentiellement un curseur sur les profilés
de fermeture; le procédé comportant en outre une
étape au cours de laquelle les extrémités respectives
des profilés de fermeture sont positionnées en re-
gard des canaux correspondant du curseur et écar-
tées par pincement par un guide écarteur des por-
tions des profilés de fermetures qui sont sous-
jacentes aux moyens d’accrochage, de maniére a
faciliter 'engagement du curseur sur lesdits profilés.

[0016] D’autres caractéristiques, buts et avantages
apparaitront mieux a la lecture de la description détaillée
qui va suivre, et en regard des dessins annexés donnés
a titre d’exemples non limitatifs et sur lesquels :

- lafigure 1 est une vue en coupe d’un curseur et de
profilés de fermeture au moment de 'engagement
du curseur sur les profilés selon I'art antérieur ;

- lafigure 2 est une vue schématique en perspective
d’une machine de fabrication de sachets susceptible
d’étre équipée de la machine automatique de pose
de curseurs conforme a la présente invention ;

- lafigure 3 est une vue en coupe d’un curseur et de
profilés de fermeture au moment de 'engagement
du curseur sur les profilés selon un mode de réali-
sation de I'invention ;

- la figure 4 est une vue en coupe d’'une deuxiéme
forme de réalisation d'un guide écarteur selon
'invention ;

- lafigure 5 estune vue en coupe de la premiére forme
de réalisation d’'un guide écarteur illustrée en figure
3;

- lafigure 6 est une vue en coupe d’une troisieme for-
me de réalisation d'un guide écarteur selon
I'invention ; et

- la figure 7 est une vue en coupe d’'une quatriéme
forme de réalisation d’'un guide écarteur selon l'in-
vention.

[0017] La présente invention peut trouver application
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dans tous types de sachets. Pour cette raison, on ne
décrira pas par la suite dans le détail 'ensemble des
moyens de réalisation du sachet lui-méme, ni son ou ses
matériaux constitutifs.

[0018] Il en sera de méme pour les profilés de ferme-
ture 20. lls ne sont pas limités ala géométrie représentée
sur les figures annexées. Ces profilés 20 peuvent com-
prendre des moyens d’accrochage 22 du type male/fe-
melle, du type velours/crochets complémentaires, ou
toute autre structure équivalente. lls peuvent étre réali-
sés en tout matériau approprié.

[0019] Les profilés de fermeture 20 peuvent étre venus
de matiere avec les parois du sachet, par exemple venus
d’extrusion, ou rapportés et fixés sur les parois du sachet
par tous moyens appropriés.

[0020] Enfin, les curseurs 10 mis en oeuvre dans le
cadre de la présente invention sont du type des curseurs
que nous avons décrits en référence a la figure 1 et ne
seront donc pas davantage détaillés par la suite.
[0021] Le guide selonl’invention est de préférence mis
en oeuvre dans le cadre de la pose automatique de cur-
seur 10 sur des profilés de fermeture 20 pour former des
sachets thermoplastiques. Il est formé par exemple en
matiére plastique ou métallique.

[0022] Selon I'invention, une machine automatique de
pose de curseurs comporte notamment des moyens
d’approvisionnement de profilés de fermeture, des
moyens de défilement desdits profilés dans la machine
automatique, des moyens d’approvisionnement de cur-
seurs et un dispositif de pose de curseurs. Bien entendu,
la machine de pose de curseur peut faire partie d’'une
machine de fabrication, remplissage et fermeture de sa-
chets, permettant de fabriquer des sachets équipés des
profilés de fermeture munis de curseurs au moyen de
ladite machine de pose de l'invention.

[0023] Un exemple d’une telle machine est illustré en
figure 2. Une telle machine 1 comprend notamment :

- des moyens 100 d’approvisionnement de profilés de
fermeture 20 ;

- des moyens 200 d’approvisionnement de curseurs
10 ;

- un dispositif 400 de pose de curseurs 10, destiné a
opérer séquentiellement la pose individuelle de cha-
que curseur 10 sur les profilés 20 ;

- desmoyens 500 d’approvisionnement d’un film ther-
moplastique 30 ;

- un col de formage 600 associé a une goulotte de
remplissage 610, qui conforme le film 30 a partird’'un
état initial plan en un tube ;

- des moyens 700 assurant la soudure longitudinale
des bords longitudinaux adjacents du film 40 et la
fixation des profilés de fermeture 20 équipés de cur-
seurs 10 sur le film 30 ; et

- des méachoires de soudure transversales 800 asso-
ciées a des moyens de coupe 900 afin d’'individua-
liser les sachets.
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[0024] Selonlinvention, la machine comporte en outre
un guide écarteur 300 disposé en regard du dispositif
400 de pose, dont le role est, d’'une part, de guider les
profilés de fermeture 20 durant leur défilement dans la
machine de sorte que ceux-ci se présentent dans une
position optimale face au dispositif de pose afin que les
curseurs 10 puissent étre correctement appliqués sur les
profilés 20, et d’autre part, d’écarter les profilés 20 afin
de faciliter leur engagement dans les canaux du curseur.
[0025] Au cours du procédé de pose des curseurs 10
sur les profilés de fermeture 20 dans la machine auto-
matique 1, le dispositif de pose applique en force, de
maniére conventionnelle, un curseur 10 sur I'extrémité
libre 21 des profilés de fermeture.

[0026] De préférence, le dispositif de pose écarte les
flancs latéraux 12 du curseur 10, par exemple par solli-
citation d’ergots disposés sur les faces externes des
flancs latéraux du curseur (non illustré sur les figures),
de maniére a libérer suffisamment d’espace pour per-
mettre 'engagement des profilés 20. Une telle étape est
facultative dans la mesure ou l'invention peut s’appliquer
a tout procédé de pose d’un curseur sur des profilés de
fermeture dans lequel le curseur est engagé sur I'extré-
mité libre des profilés.

[0027] En paralléle, des profilés de fermeture 20 sont
amenés dans le guide écarteur, de telle sorte que l'ex-
trémité libre 21 de chaque profilé 20 soit en regard des
canaux 14 correspondants du curseur 10.

[0028] De maniére avantageuse main non impérative,
les profilés de fermeture 20 sont fermés lorsqu’ils sont
amenés dans le guide écarteur 300, ou du moins leurs
moyens d’accrochage respectifs 22 sont en contact I'un
avec l'autre au cours de leur passage dans le guide 300.
[0029] Par écarter les profilés 20, on entend ici écarter
les extrémités libres 21 des profilés 20 qui sont destinées
a étre disposées dans les canaux 14 correspondants du
curseur 10, de sorte que lesdites extrémités 21 s’éloi-
gnent du plan défini par les profilés de fermeture 20.
[0030] En effet, on a remarqué que lorsque les extré-
mités 21 des profilés 20 ne sont pas paralléles entre elles
et forment un angle comme illustré en figure 2, 'enga-
gement du curseur 10 sur les profilées de fermeture 21
est améliorée du fait que lesdites extrémités 21 évitent
I'obstacle formé par le muret central, et notamment con-
tournent le bourrelet 15 dudit muret, et ce méme si les-
dites extrémités 21 sont pourvues de protubérances.
[0031] Pour cela, le guide comporte deux parois de
butée sensiblement paralleles formant un canal de gui-
dage 310a, 310b des profilés 20. Les parois sont agen-
cées de sorte que la largeur du canal 310a, 310b soit
sensiblement égale a I'épaisseur de la portion 23 des
profilés de fermeture 20 qui est sous-jacente aux moyens
d’accrochage 22. Ainsi, la largeur du canal de guidage
310a, 310b est plus faible que I'épaisseur des moyens
d’accrochage 22 qui ne pénetrent donc pas dans ledit
canal 310a, 310b.

[0032] En pingant la portion 23 des profilés qui est
sous-jacente aux moyens d’accrochage 22, les parois
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de butée font s’écarter par effet charniére I'extrémité libre
21 des profilés, comme indiqué sur la figure 3. En effet,
étant donné que les moyens d’accrochage 22 sont en
contact, et de préférence fermés, la pression exercée
sur ladite partie 23 sous-jacente entraine la rotation de
chaque extrémité libre 21 autour de I'axe formé par les
moyens de fermeture 22 dans une direction d’écartement
par rapport au plan défini par les profilés 20. Les extré-
mités 21 des profilés 20 ne sont alors plus paralléles
entre elles et présentent un angle quifacilite leur insertion
dans les canaux correspondants des curseurs 10.
[0033] Selon un mode de réalisation préféré illustré en
figures 3 a 5, le guide écarteur 300 est monobloc, et le
canal de guidage 310a est une feuillure dont la hauteur
est au moins égale a la longueur de la portion 23 des
profilés s’étendant sous les moyens d’accrochage 22.
Les parois de ladite feuillure 310a correspondent alors
aux parois de butée du guide 300.

[0034] En variante, lorsque les profilés de fermeture
20 sont venus de matiére avec les parois du sachet ou
ont été fixés audites parois préalablement a l'insertion
du curseur 10, la hauteur de la feuillure 310a est au moins
égale a la longueur du sachet s’étendant entre son em-
bouchure et son fond.

[0035] Selon une autre forme de réalisation illustrée
sur la figure 7, le guide 300 comporte deux blocs adja-
cents 300a, 300b et en contact sur une partie au moins
d’'une de leur paroi, lesdites parois formant entre elles
ladite feuillure 310a.

[0036] En variante de cette forme de réalisation, com-
me illustré sur la figure 6, les blocs 300a, 300b sont ad-
jacents mais ne sont pas en contact, de sorte que le canal
de guidage n’est plus une feuillure mais un canal traver-
sant 310b.

[0037] Dans/l'hypothése oule guide écarteur 300 com-
porte deux blocs adjacents 300a, 300b, lesdits blocs
300a, 300b peuvent étre fixes ou mobiles dans une di-
rection transversale au sens de défilement des profilés
20.

[0038] Par exemple, dans le cas d’'un procédé de fa-
brication discontinu, la machine automatique arréte sé-
quentiellement le défilement des profilés 20. Les blocs
300a, 300b se referment alors sur les profilés 20 (en for-
mant le canal de guidage 310a, 310b) et les pincent de
maniére a écarter leurs extrémités libres 21, tandis que
le dispositif 400 de pose, simultanément ou successive-
ment, engage le curseur 10 sur lesdites extrémités 21
écartées. Les blocs 300a, 300b se déplacent ensuite
transversalement pour libérer les profilés et la machine
reprend le défilement des profilés 20.

[0039] On peut également envisager de mettre en
oeuvre des blocs 300a, 300b mobiles dans le cadre d’'un
procédé continu de fabrication, au cours duquel le défi-
lement des profilés 20 n’est pas interrompu. Les blocs
300a, 300b sont alors refermés séquentiellement sur les
profilés 20 au cours de leur défilement, et le dispositif
400 de pose engage le curseur 10 simultanément ou
successivement au pincement des profilés 20, sans in-
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terruption du défilement des profilés 20.

[0040] Une fois le curseur 10 engagé sur les profilés
20, il suffit alors de relacher les flancs latéraux 12 du
curseur 10 qui reviennent élastiquement dans leur posi-
tion initiale, enfermant de ce fait les extrémités 21 des
profilés 20.

[0041] En variante, comme illustré sur les figures 2 a
5, le guide 300 comporte en outre un évidement 320 au
niveau de 'embouchure de la feuillure 310a (ou du canal
traversant 310b formé par les blocs 300a, 300b), par
exemple de forme hémisphérique, conique ou diédre,
dontla concavité est dirigée vers le curseur 10, afin d’ac-
centuer encore 'ouverture des extrémités 21 des profilés
sous la pression du guide 300.

Revendications

1. Machine (1) de pose automatique de curseurs, com-
portant notamment :

- des moyens d’approvisionnement (100) de
profilés de fermeture (20), lesdits profilés de fer-
meture (20) étant pourvus de moyens d’accro-
chage complémentaires (22) permettant le dé-
filement des profilés de fermeture (20) dans la-
dite machine (1);

- des moyens d’approvisionnement (200) de
curseurs (10) ; et

- un dispositif (400) de pose de curseurs (10) ;

caractérisée en ce qu’elle comprend en outre un
guide écarteur (300), disposeé face au dispositif (400)
de pose de curseurs, ledit guide (300) comprenant
d’un canal de guidage (310a, 310b) dans lequel dé-
filent les profilés de fermeture (20), la largeur dudit
canal (310a, 310b) étant inférieure a I'épaisseur des
moyens d’accrochage (22), de sorte que lorsque les
profilés (20) sont amenés par les moyens d’appro-
visionnement (100) dans le guide écarteur (300), les
moyens d’accrochage (22) ne pénétrent pas dans le
canal de guidage (310a, 310b) tandis que la portion
(23) sous-jacente auxdits moyens d’accrochage (22)
est pincée par les parois du canal de guidage (310a,
310b), afin d’écarter les extrémités libres (21) res-
pectives des profilés de fermeture (20).

2. Machine de pose automatique (1) selon la revendi-
cation précédente, caractérisée en ce que la lar-
geur du canal (310a, 310b) est sensiblement égale
a I'épaisseur de la portion (23) des profiles qui est
sous-jacente aux moyens d’accrochage (22).

3. Machine de pose automatique (1) selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le guide (300) est monobloc, et que le canal de
guidage est une feuillure (310a).
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4.

10.

Machine de pose automatique (1) selon I'une des
revendications 1 ou 2, caractérisée en ce que le
guide (300) estformé de deuxblocs adjacents (300a,
300b), et que leurs parois adjacentes sont séparées
sur tout ou partie par le canal de guidage (310a,
310b).

Machine de pose automatique (1) selon la revendi-
cation précédente, caractérisée en ce que les blocs
(300a, 300b) du guide écarteur (300) sont mobiles
dans une direction transversale au sens de dépla-
cement des profilés de fermeture (20) dans la ma-
chine (1).

Machine de pose automatique (1) selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le guide écarteur (300) comporte en outre un
évidement (320) formé en regard du dispositif (400)
de pose, au niveau de I'embouchure du canal de
guidage (310a, 310b).

Machine de pose automatique (1) selon la revendi-
cation précédente, caractérisée en ce que I'évide-
ment (320) a une forme hémisphérique, conique ou
diédre, dontla concavité est dirigée vers le dispositif
(400) de pose.

Machine de pose automatique (1) selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que les matériaux constitutifs du guide écarteur
(300) appartiennent au groupe suivant : plastique,
métal.

Machine de pose automatique (1) selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’elle comprend en outre des moyens (500, 600,
700, 800, 900) de fabrication d’'un sachet équipé des
profilés de fermeture (20) munis d’un curseur (10).

Procédé de pose d’un curseur (10) sur des profilés
de fermeture (20), comprenant les étapes consistant
a:

- fournir des profilés de fermeture (20), lesdits
profilés de fermeture (20) étant pourvus de
moyens d’accrochage complémentaires (22), et
les faire défiler dans une machine (1) de pose
automatique de curseurs ;

- fournir des curseurs (10), lesdits curseurs com-
prenant une embase (11) qui comporte deux
flancs latéraux (12) et un muret central (13), les
flancs latéraux (12) et le muret (13) central dé-
finissant en combinaison deux canaux (14) non
paralléles qui regoivent respectivement des ex-
trémités libres des profilés (20) ; et

- engager séquentiellement un curseur (10) sur
les profilés de fermeture 20) ;
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caractérisé en ce que le procédé comporte en outre
une étape au cours de laquelle les extrémités res-
pectives (21) des profilés de fermeture (20) sont po-
sitionnées enregard des canaux (14) correspondant
du curseur (10) et écartées par pincement par un
guide écarteur (300) des portions (23) des profilés
de fermetures (20) qui sont sous-jacentes aux
moyens d’accrochage (22), de maniére a faciliter
'engagement du curseur (10) sur lesdits profilés
(20).

Claims

1. A machine (1) for automatic placement of sliders,
including among others:

- a first supplier (100) for supplying closure pro-
files (20), said closure profiles (20) being pro-
vided with complementary means (22) allowing
the progression of the closure profiles (20) in
said machine (1);

- a second supplier (200) for supplying sliders
(10); and

- a device (400) for placing sliders (10);

characterized in that it also comprises a separator
guide (300), situated opposite the device (400) for
placingsliders, said guide (300) comprising a guiding
channel (310a, 310b) in which the closure profiles
(20) progress, the width of said channel (310a, 310b)
being smaller than the thickness of the closure
means (22), such that when the profiles (20) are
brought by the supply means (100) into the separator
guide (300), the closure means (22) do not penetrate
the guiding channel (310a, 310b) while the portion
(23) underlying said closure means (22) is squeezed
by the walls of the guiding channel (310a, 310b), in
order to separate the respective free ends (21) of
the closure profiles (20).

The automatic placement machine (1) according to
the preceding claim, characterized in that the width
of the channel (310a, 310b) is essentially equal to
the thickness of the portion (23) of the profiles un-
derlying the closure means (22).

The automatic placement machine (1) according to
one of the preceding claims, characterized in that
the guide (300) is a single piece, and the guiding
channel is a rabbet (310a).

The automatic placement machine (1) according to
one of claims 1 or 2, characterized in that the guide
(300) is formed by two adjacent units (300a, 300b),
and that their adjacent walls are separated in whole
or in part by the guiding channel (310a, 310b).
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5.

10.

The automatic placement machine (1) according to
the preceding claim, characterized in that the units
(300a, 300b) of the separator guide (300) are mobile
inadirection transverse to the direction of movement
of the closure profiles (20) in the machine (1).

The automatic placement machine (1) according to
one of the preceding claims, characterized in that
the separator guide (300) also includes a recess
(320) formed opposite the placement device (400),
at the mouth of the guide channel (310a, 310b).

The automatic placement machine (1) according to
the preceding claims, characterized in that the re-
cess (320) has a hemispherical, conical or dihedral
shape, the concavity of which is oriented toward the
placement device (400).

The automatic placement machine (1) according to
once of the receding claims, characterized in that
the component materials of the separator guide
(300) belong to the following group: plastic, metal.

The automatic placement machine (1) according to
one of the preceding claims, characterized in that
it also comprises means (500, 600, 700, 800, 900)
for manufacturing a bag equipped with closure pro-
files (20) provided with a slider (10).

A process for placing a slider (10) on closure profiles
(20), comprising the steps of:

- supplying closure profiles (20), said closure
profiles (20) being provided with complementary
closure means (22), and making them progress
in an automatic slider placement machine (1);
- supplying sliders (10), said sliders comprising
a base (11) that includes two side flanges (12)
and a central wall (13), the side flanges (12) and
central wall (13) defining, in combination, two
non-parallel channels (14) that respectively re-
ceive free ends of the profiles (20); and

- sequentially engaging a slider (10) on the clo-
sure profiles 20);

characterized in that the process also includes a
step during which the respective ends (21) of the
closure profiles (20) are positioned opposite the cor-
responding channels (14) of the slider (10) and sep-
arated by pinching by a separator guide (300) from
the portions (23) of the closure profiles (20) under-
lying the closure means (22), so as to facilitate the
engagement of the slider (10) on said profiles (20).

Patentanspriiche

1.

Maschine (1) zum automatischen Ansetzen von
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Schiebern, insbesondere umfassend:

- Mittel zum Bereitstellen (100) von Verschlus-
sprofilen (20), wobei die Verschlussprofile (20)
mit komplementéren Einhangmitteln (22) verse-
hen sind, die das Vorbeiziehen der Verschlus-
sprofile (20) in der Maschine (1) ermdglichen,
- Mittel zum Bereitstellen (200) von Schiebern
(10); und

- eine Vorrichtung (400) zum Ansetzen von
Schiebern (10);

dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner eine Auf-
spreizfihrung (300) umfasst, die der Vorrichtung
(400) zum Ansetzen von Schiebern zugewandt an-
geordnet ist, wobei die Fihrung (300) einen Fih-
rungskanal (310a, 310b) umfasst, in dem die Ver-
schlussprofile (20) vorbeiziehen, wobei die Breite
des Kanals (310a, 310b) geringer als die Dicke der
Einhangmittel (22) ist, derart, dass wenn die Profile
(20) durch die Bereitstellungsmittel (100) in die Auf-
spreizflihrung (300) gefiihrt werden, die Einhangmit-
tel (22) nichtin den Fiihrungskanal (310a, 310b) ein-
dringen, wahrend der unterhalb der Einhdngmittel
(22) liegende Teil (23) durch die Wande des Fih-
rungskanals (310a, 310b) eingeklemmt wird, um die
jeweiligen freien Enden (21) der Verschlussprofile
(20) aufzuspreizen.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach
dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite des Kanals (310a, 310b)
im Wesentlichen gleich der Dicke des Teils (23) der
Profile ist, der unterhalb der Einhangmittel (22) liegt.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fihrung (300) einstlickig
istund dass der Fiihrungskanal eine Fuge (310a) ist.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach ei-
nem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiihrung (300) von zwei benach-
barten Bldécken (300a, 300b) gebildet ist und dass
ihre benachbarten Wande ganz oder teilweise durch
den Fihrungskanal (310a, 310b) getrennt sind.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach
dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blécke (300a, 300b) der Aufs-
preizfuhrung (300) in einer Querrichtung zu der Be-
wegungsrichtung der Verschlussprofile (20) in der
Maschine (1) beweglich sind.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufspreiz-fihrung (300)
ferner eine Ausnehmung (320) aufweist, die gegen-
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10.

Uber der Ansetzvorrichtung (400) im Bereich der
Miindung des Fuhrungskanals (310a, 310b) ausge-
bildet ist.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach
dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmung (320) halbkreisfor-
mig, konisch oder V-férmig ist, deren Konkavitat zu
der Ansetzvorrichtung (400) hin gerichtet ist.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Materialien, aus denen die
Aufspreizfiihrung (300) besteht, derfolgenden Grup-
pe angehdren: Kunststoff, Metall.

Maschine zum automatischen Ansetzen (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie ferner Mittel (500, 600, 700,
800, 900) zur Herstellung eines Beutels umfasst, der
mit den Verschlussprofilen (20) versehen ist, die mit
einem Schieber (10) versehen sind.

Verfahren zum Ansetzen eines Schiebers (10) auf
Verschlussprofilen (20), umfassend die Schritt, die
darin bestehen:

- Verschlussprofile (20) bereitzustellen, wobei
die Verschlussprofile (20) mit komplementaren
Einhangmittein (22) versehen sind, und sie in
einer Maschine (1) zum automatischen Anset-
zen von Schiebern vorbeiziehen zu lassen;

- Schieber (10) bereitzustellen, wobei die Schie-
ber einen Sockel (11) umfassen, der zwei seit-
liche Flanken (12) und eine mittige Trennwand
(13) aufweist, wobei die seitlichen Flanken (12)
und die mittige Trennwand (13) in Kombination
zwei nicht parallele Kanale (14) festlegen, die
jeweils die freien Enden der Profile (20) aufneh-
men; und

- sequentiell einen Schieber (10) mit den Ver-
schlussprofilen (20) in Eingriff zu bringen;

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren fer-
ner einen Schritt aufweist, in dessen Verlauf die je-
weiligen Enden (21) der Verschlussprofile (20) den
entsprechenden Kanalen (14) des Schiebers (10)
gegeniber angeordnet werden und durch Einklem-
men der unterhalb der Einhangmittel (22) liegenden
Teile (23) der Verschlussprofile (20) durch eine Auf-
spreizfihrung (300) aufgespreizt werden, derart,
dass die Ineingriffnahme des Schiebers (10) mitden
Profilen (20) vereinfacht wird.
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