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(57)  Beider Fertigung von insbesondere Tabakbeu-
teln (10) mit einer Lasche (17) und aus Klettstlicken (18,
19) bestehenden Verschlussmitteln werden Einheiten
aus je zwei im Bereich von Klettbeschichtungen (20) an-
einanderliegenden Klettstlicken (18, 19) hergestellt und
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von (Tabak-)Beuteln

an dem Beutel (10) angebracht, und zwar entweder an
der Lasche (17) oder an einer Beutelwand (12, 13). Die
Einheiten (23) werden beispielsweise von einem Dop-
pelstreifen (27) aus zwei fortlaufenden Klettstreifen (25,
26) abgetrennt.

54 49 52

50

3o

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 371 527 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Packungen mit (Verschluss)Lasche, insbe-
sondere von Beuteln aus Folie, wobei die (Verschluss)
Lasche in Schlief3stellung mittels I6sbar aneinander haf-
tender Verbindungsstiicke an einer Packungswand fi-
xiert ist und die Verschlussstiicke durch Kleben oder in
anderer geeigneter Weise an der (Verschluss)Lasche ei-
nerseits und an der Packungswand andererseits befe-
stigt sind.

[0002] Im Vordergrund stehen Beutelpackungen aus
Folie mit einer Lasche, insbesondere Tabakbeutel mit
einer als Fortsetzung einer Beutelriickwand ausgebilde-
ten Verschlusslasche bzw. Wickellasche. Diese ist mittig
in einem Randbereich mit einem Verbindungsstick, ins-
besondere einem Klettstliick versehen, welches in
Schliel®- bzw. Wickelstellung mit einem korrespondieren-
den Klettstiick an einer Beutel-Vorderwand oder Beutel-
Riickwand verbunden ist.

[0003] Bei der Fertigung der vorstehend beschriebe-
nen (Tabak-)Beutelpackungen wird ein erstes Klettstlick
im Bereich der Lasche bzw. Wickellasche und ein zwei-
tes Klettstiick in einer der Schlief3stellung der Lasche
entsprechenden Position am Beutel, insbesondere an
der Beutel-Rickwand angebracht. In SchlieRstellung der
Lasche sind die einander zugeordneten Klettstlicke 16s-
bar miteinander verbunden. Die Klettstiicke sind jeweils
mittels Klebung an der Lasche bzw. an der Beutelwan-
dung dauerhaft fixiert.

[0004] Die Fertigung der so ausgebildeten Packun-
gen, insbesondere Beutelpackungen, ist aufwendig und
hinsichtlich der Positionierung der Verbindungs- bzw.
Klettstlicke haufig ungenau.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaRnahmen fir die Herstellung oder Komplettierung von
Packungen mit Verschlusssticken, insbesondere Klett-
stlicken vorzuschlagen, mit denen eine Verbesserung
der Fertigung, insbesondere eine zuverlassige Anbrin-
gung der Verschlussstiicke ermdglicht wird.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemale Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass mit-
einander verbundene Verschlussstlicke, insbesondere
Klettstlicke, als vorgefertigte Einheit mit der Lasche in
Offnungsstellung derselben oder mit der zugeordneten
Packungswand und danach durch SchlieRen der Lasche
mit der Packungswand oder der Lasche verbunden wer-
den.

[0007] Die insbesondere rechteckigen oder quadrati-
schen Verschluss- bzw. Klettstiicke werden demnach
zuerst mit ihrer haftenden Beschichtung, insbesondere
mit ihrer Klettbeschichtung verbunden zu einer Einheit
aus zwei Stucken. Diese Einheit wird dann entweder auf
die (Verschluss-)Lasche oder auf die Packungs- bzw.
Beutelwand aufgebracht und mit dieser durch Klebung
oder in anderer Weise verbunden. Dieser Verfahrens-
schritt wird bei gedffneter Packung bzw. gedffnetem Beu-
tel vollzogen. Danach wird die Lasche in die Verschluss-
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stellung gebracht, wobei je nach Position der Einheit aus
den Verbindungsstiicken die freie Seite eines der Ver-
bindungsstticke der Einheit entweder mit der Lasche
oder mit einer Packungs- bzw. Beutelwand verbunden
wird.

[0008] Die Verschluss-, insbesondere Klettstiicke
werden vorzugsweise von einem Materialstreifen abge-
trennt, wobei erfindungsgemaf zwei fortlaufende Kilett-
streifen im Bereich der Klettbeschichtung aneinander lie-
gen und durch Aneinanderdriicken verbunden sind. Von
diesem Doppelstreifen werden dann entsprechende Ein-
heiten aus (zwei) Klettstiicken abgetrennt und einer Pak-
kung zugefihrt.

[0009] Die Doppelstreifen aus zwei Klettstreifen kon-
nen aus einzelnen, fortlaufenden Klettbandern durch Zu-
sammenfiihren und Aneinanderdriicken unmittelbar im
Bereich der Verarbeitung hergestellt werden. Besonders
vorteilhaftist jedoch die Verwendung eines Materialstrei-
fens mit mindestens zwei nebeneinander angeordneten
und parallel verlaufenden Klettstreifen. Diese Ausgangs-
bahn wird entlang einer Linie zwischen benachbarten
Klettstreifen gefaltet, derart, dass die beiden Klettstreifen
einander zugekehrt und durch Zusammendriicken mit-
einander verbunden werden kénnen. Von dem so aus-
gebildeten Doppelstreifen werden die Einheiten abge-
trennt und der Packung bzw. dem Beutel zugefiihrt. Die
Materialbahn bzw. ein Tragerband fur die (zwei) Klett-
streifen ist vorzugsweise mit einer Schwachungslinie
versehen, so dass der Materialstreifen wahrend des Zu-
sammenfligens der Klettstreifen durchtrennt werden
kann. Vorteilhaft ist eine Durchtrennung der Einheit nach
Anbringen an der Packung bzw. am Beutel, wobei die
Relativstellung so gewahlt ist, dass beim Offnungsvor-
gang und damit verbundenem Trennen der Klettstlicke
der Trager durchtrennt wird.

[0010] Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf Vor-
richtungen zum Herstellen der Verbindungs- bzw.
Kletteinheiten und zur Ubertragung derselben auf Pak-
kungen, insbesondere (Tabak-)Beutel.

[0011] Einzelheiten des erfindungsgemalfen Verfah-
rens und der Vorrichtung werden nachfolgend anhand
von in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spielen erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Beutelpackung fir Tabak in perspektivi-
scher Offnungsstellung,

Fig. 2 die Beutelpackung gemaR Fig. 1 in Ansicht
von der Riickseite,

Fig. 3 die Beutelpackung gemaR Fig. 1, Fig. 2 in
SchlieRstellung, ebenfalls perspektivisch,

Fig. 4 eine Einzelheit, nadmlich eine Klettverbindung
von Lasche und Beutelwandung im Quer-
schnitt, in vergréRertem Malstab,

Fig. 5 eine Darstellung entsprechend Fig. 4 eines



3 EP 2 371 527 A1 4

anderen Ausfiihrungsbeispiels einer Klettver-
bindung,
Fig. 6 einen Abschnitt einer Materialbahn zum Her-
stellen von doppelten Klettstreifen in perspek-
tivischer Darstellung,

Fig. 7 die Materialbahn gemaf Fig. 6 im Querschnitt,

Fig. 8 eine Darstellung analog Fig. 7 eines anderen
Ausflihrungsbeispiels,

Fig. 9 eine Zwischenstellung bei der Fertigung eines
doppelten Klettstreifens aus einer Material-
bahn gemaR Fig. 6,

Fig. 10  einen Ausschnitt einer Vorrichtung zum Her-
stellen bzw. Fertigstellen von Beutelpackun-
gen in schematischer Seitenansicht,

Fig. 11 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaf Fig. 10
in vergroRertem Mafstab,

Fig. 12  eine Station zum Aufbringen von Kletteinhei-
ten auf eine Beutelpackung in vergréRertem
MaRstab bei perspektivischer Darstellung,
Fig. 13  ein Detail der Vorrichtung gemaf Fig. 11 in
nochmals vergroRertem MaRstab, teilweise
im Vertikalschnitt,

Fig. 14  eine andere Ausfihrungsform einer Vorrich-
tung zum Herstellen von (Klett-)Einheiten und
Anbringung an einer Packung in schemati-
scher Seitenansicht,

Fig. 15  einen Ausschnitt der Vorrichtung gemaRg Fig.
14 in vergréRertem Mafstab,

Fig. 16  einen Ausschnitt eines Férderorgans fir eine
Materialbahn, in vergréRertem Mal3stab,

Fig. 17  die Einzelheitgemal Fig. 15 in Draufsicht ent-
sprechend Sichtebene XVII-XVII der Fig. 15,
Fig. 18  Andriickwalzen fir die gefaltete Materialbahn
im Querschnitt entsprechend Schnittebene
XVIII-XVIIlin Fig. 17,

Fig. 19  ein Organ zum Anbringen von (Klett-)Einhei-
ten an einem Beutel in der Schnitt-bzw. Sicht-
ebene XIX-XIX der Fig. 17.

[0012] Das bevorzugte Anwendungsgebiet fir die
Neuerungen sind Verfahren und Vorrichtung zum Her-
stellen von Beutelpackungen aus Folie, insbesondere in
der Ausfiihrung als Tabakbeutel 10 fiir die Aufnahme ei-
ner Tabakportion. Dieser besteht aus einer Tasche 11,
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die durch Falten eines entsprechenden (rechteckigen)
Folienzuschnitts gebildet wird, und zwar mit Beutel-Vor-
derwand 12 und Beutel-Riickwand 13. Die Beutelwande
12, 13 sind durch Seitennahte 14 aufgrund thermischer
Siegelung miteinander verbunden. Eine Entnahmedff-
nung 15 zwischen den Beutelwanden 12, 13 ist durch
quergerichtete Verschlussnaht - nach dem Fillen der Ta-
sche 11 - verschlossen. Die Verschlussnaht 16 ist so
ausgebildet, dass sie bei Ingebrauchnahme der Packung
leicht gedffnet werden kann.

[0013] Der Tabakbeutel 10 weist eine Lasche 17 auf,
die als Verlangerung der Beutel-Riickwand 13 und damit
als Teil des einstlickigen Folienzuschnitts gebildet ist.
Die Lasche 17 kann so bemessen sein, dass sie als Ver-
schlusslasche gegen die Beutel-Vorderwand 12 gefaltet
und mit dieser verbunden wird. Alternativ - ndmlich ge-
mal vorliegendem Ausflihrungsbeispiel - ist die Lasche
17 als Wickellasche ausgebildet, die in SchlieRstellung
die Beutel-Vorderwand 12 umschlieRt und mit einem
randseitigen Verbindungsmittel an der Beutel-Ruckwand
13 l6sbar fixiert ist (Fig. 3).

[0014] Zur (I6sbaren) Verbindung der Lasche 17 mit
der einen oder anderen Beutelwand 12, 13 sind Verbin-
dungsstulicke vorgesehen, die einerseits an der (Innen-
seite der) Lasche 17 und andererseits an der Beutelwand
12 oder 13 angebracht sind. Die Verbindungsstiicke sind
so ausgebildet, dass sie aufgrund von Aneinanderdrik-
ken eine l6sbare Verbindung eingehen. Vorzugsweise
sind die Verbindungsstiicke als Klettstiicke 18, 19 aus-
gebildet. Die Klettstiicke 18, 19, vorzugsweise in Uber-
einstimmender Ausfliihrung, weisen an den einander zu-
gekehrten Seiten eines streifenférmigen Tragers 21 je-
weils eine Klettbeschichtung 20 auf. Gegenliberliegend,
namlich auf der der Lasche 17 bzw. der Beutelwandung
12, 13 zugekehrten Seite ist ein dauerhaft wirkender Kle-
ber 22 angeordnet. Durch diesen Kleber 22 sind die Klett-
stlicke 18, 19 in der beschriebenen Weise an dem Ta-
bakbeutel 10 befestigt.

[0015] Eine Besonderheitbestehtdarin, dass die Klett-
stiicke 18, 19 der Packung bzw. dem Tabakbeutel 10 als
vorgefertigte Einheit 23 zugefihrt werden. Zwei Klett-
stiicke 18, 19 sind im Bereich der Klettbeschichtung 20
miteinander verbunden unter Bildung der Einheit 23. Die
freien Seiten der Einheit 23 bzw. der Klettstiicke 18, 19
sind vorzugsweise mit dem Kleber 22 versehen. Dieser
kann alternativ auf die Packung bzw. auf den Tabakbeu-
tel 10 im Bereich der anzubringenden Klettstiicke 18, 19
aufgetragen werden.

[0016] Jeder Tabakbeutel 10 wird mit mindestens ei-
ner Einheit 23 versehen. Diese kann in einem ersten
Schrittan der Innenseite der Lasche 17 packungsgerecht
angebracht, namlich mittels Kleber 22 des einen Klett-
stlicks 18 befestigt werden. Danach wird die Lasche 17
in die Schlielstellung gebracht (Fig. 3), wodurch die freie
Seite der Einheit 23 bzw. des anderen Klettstlicks 19
Anlage erhélt an der Beutel-Vorderwand 12 oder - vor-
zugsweise - an der Beutel-Riickwand 13. Auch hier wird
die Einheit 23 mittels Kleber 22 fixiert. Nun kann der Ta-
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bakbeutel 10 bzw. die Lasche 17 in Ublicher Weise mehr-
fach gedffnet und geschlossen werden, jeweils unter
Trennung und wieder Zusammenfligen der Klettstlicke
18, 19.

[0017] Alternativ kann die Einheit 23 in einem ersten
Schritt an der Beutelwand, vorzugsweise der Beutel-
Ruckwand 13 angebracht werden, und zwar vorzugswei-
se nach dem Fillen und VerschlieRen der Tasche 11.
Durch SchlieRen der Lasche 17 wird auch bei diesem
Vorgehen die Einheit 23 mit der Lasche 17 verbunden.
Im Ergebnis ist je ein Klettstiick 18 mit der Lasche 17
und ein Klettstiick 19 mit der Beutel-Rickwand 13 ver-
bunden.

[0018] Die Einheiten 23 kénnen im Bereich einer Ver-
packungsmaschine hergestelltund den Tabakbeuteln 10
in einer Ubertragungsstation 24 zugefiihrt werden. Alter-
nativ kdnnen anderweitig gefertigte Einheiten 23 in ge-
eigneter Weise der Ubertragungsstation 24 (ibergeben
werden.

[0019] Zur Herstellung der aus zwei Klettstiicken 18,
19 bestehenden Einheiten 23 gemaR Fig. 4 werden zwei
(separate) Klettbahnen oder Klettbander 25, 26 mit den
einander zugekehrten Klettbeschichtungen 20 soweit
aneinander gedruckt, dass die Klettbander 25, 26 durch-
gehend verbunden sind. Es entsteht so ein doppelter
Klettstreifen, also ein Doppelstreifen 27. Dieser befindet
sich vorzugsweise oberhalb der zu bestiickenden Tabak-
beutel 10. Die Einheiten 23 werden unmittelbar nach dem
Abtrennen vom Doppelstreifen 27 an den Beutel 10 tber-
tragen und an der Lasche 17 oder an der Beutel-Riick-
wand 13 befestigt.

[0020] Der Doppelstreifen 27 kann auf unterschiedli-
che Weise geschaffen werden. Bei dem Ausfiihrungs-
beispiel gemaR Fig. 4 sowie Fig. 10 bis Fig. 13 werden
zwei separate Klettbander 25, 26 zusammengefihrt, der-
art, dass die Klettbeschichtungen 20 einander zugekehrt
sind. Durch Zusammendriicken werden die Klettb&nder
25, 26 miteinander verbunden unter Bildung eines fort-
laufenden Doppelstreifens 27.

[0021] Die beiden zu vereinigenden Klettbander 25,
26 sind (oberhalb der Ubertragungsstation 24) als ne-
beneinanderliegende Streifenbobinen 28, 29 gespei-
chert. Von diesen werden die Bander 25, 26 abgezogen
und der Ubertragungsstation 24 iiber erste ortsfeste Um-
lenkrollen 30 in horizontalen Schleifen zugefiihrt. Ober-
halb und unterhalb sind bewegbare Tanzerrollen 31, 32
angeordnet, die (in horizontaler Ebene) eine Ausgleichs-
bewegung ausfihren und eine konstante Spannung in
den Klettbandern 25, 26 erhalten. Untere, ortsfeste
(zweite) Umlenkrollen 33 fuhren die Klettbander 25, 26
in konvergierender Abwartsrichtung einem Vereini-
gungsorgan zu. Dieses weist Andrickrollen 34, 35 zu
beiden Seiten der Klettbander 25, 26 auf. Die Rollen wer-
den entsprechend der Bewegungsrichtung der Klettban-
der 25, 26 angetrieben (Pfeile). Der Abstand der Mantel-
flachen ist so gewahlt, dass die Klettbander 25, 26 im
Bereich der Klettbeschichtungen 20 zusammengefihrt
und miteinander verbunden werden.
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[0022] Da die Klettbander 25, 26 an den den Andriick-
rollen 34, 35 zugekehrten AuRenseiten eine Beschich-
tung mit Kleber 22 aufweisen, sind die Mantelflachen der
Andrickrollen 34, 35 in besonderer Weise ausgebildet,
bei dem Ausflihrungsbeispiel gemaf Fig. 13 mit konver-
gierenden Vorspriingen, die vorliegend zahnartig ausge-
bildet sind. Die Spitzen dieser Vorspriinge erhalten An-
lage an der klebenden Seite der Klettbander 25, 26. Zu-
satzlich oder alternativ kann die Mantelflache der An-
drickrollen 34, 35 oder kdnnen die Vorspriinge mit einer
Silikonbeschichtung versehen sein, um ein Haften der
Klettbander 25, 26 an den Andruckrollen 34, 35 zu ver-
meiden.

[0023] Unterhalb der Andrtickrollen 34, 35, oberhalb
der zu beschickenden Tabakbeutel 10, befindet sich ein
Trennorgan fiir die Herstellung der Einheiten 23. Dieses
besteht aus Trennmessern, vorliegend aus einem orts-
festen Trennmesser 36 mit trapezférmigem Querschnitt.
Ein unterhalb des Trennmessers 36 angeordnetes Ge-
genmesser 37 ist quer zur Ebene des Doppelstreifens
27 bewegbar und trennt dabei im Zusammenwirken mit
dem Trennmesser 36 bei jedem Arbeitstakt eine Einheit
23 von dem Doppelstreifen 27 ab. Dieser wird durch das
Gegenmesser 37 an einen Halter 38 Ubertragen. Das
Gegenmesser 37 bildet durch trapezférmige Quer-
schnittsform eine (obere) Schneidkante 39. Darunter be-
findet sich ein Ausgleichsstiick, vorzugsweise aus Sili-
kon, an dem die abgetrennte Einheit 23 bei dem Trenn-
vorgang anliegt. In diesem Bereich sind dariber hinaus
Saugbohrungen 40 angeordnet, die an einer (vertikalen)
Anlageflache des Gegenmessers 37 miinden und an ei-
nen Saugkanal 41 im Gegenmesser 37 angeschlossen
sind. Die Einheit 23 liegt an der (mit Silikon beschichte-
ten) Anlageflache des Gegenmessers 37 an und wird
(zusatzlich) durch Saugluft gehalten.

[0024] Inder Endstellung der Querbewegung des Ge-
genmessers 37 erhélt die Einheit 23 Anlage an einem
Halter 38, der die Einheit 23 tUbernimmt. Der Halter 38
ist mit einem Anlagestiick 42 aus Silikon oder anderem
geeigneten Werkstoff versehen. Die Einheit 23 wird an
dem Anlagestiick 42 gehalten, insbesondere durch
Saugluft, die Gber Saugbohrungen 43 erzeugt wird. Bei
der Ubergabe der Einheit 23 von dem einen Trager zum
anderen wird die Saugluftim Bereich des Gegenmessers
37 gesperrt, gegebenenfalls in Druckluft umgesteuert.
Zugleich wird die Saugluft Gber die Saugbohrungen 43
an dem Halter 38 wirksam.

[0025] Im Bereich der Trennstation, also der Messer
36, 37, ist dem Doppelstreifen 27 ein oberhalb der Mes-
ser 36, 37 angeordnetes Stiitzorgan zugeordnet. Dieses
besteht aus einer drehend angetriebenen Stitzrolle 68,
die an der zum Gegenmesser 36 gegeniberliegenden
Seite des Doppelstreifens 27 angeordnet ist. Die Stlitz-
rolle 85 ist mit MaRnahmen versehen, die ein Kleben des
Doppelstreifens 27 verhindern, insbesondere mit zahn-
artigen Vorspriingen und/oder Silikonbeschichtung.
[0026] Der Halter 38 dient zum Weitertransport der
Einheit 23. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
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(Fig. 11, Fig. 12) dient der Halter 38 zur (unmittelbaren)
Ubertragung der Einheit 23 an einen Tabakbeutel 10. Zu
diesem Zweck sind mehrere, vorliegend vier Halter 38
an einem bewegbaren Trager, insbesondere an einer
taktweise drehenden Ubertragungswalze 44 angeord-
net, und zwar als radial abstehende, mit gleichen Ab-
stédnden voneinander angeordnete Stempel, an deren
auBerem Ende die Einheit 23 gehalten wird. Die Relativ-
stellung des oberhalb einer Bewegungsbahn fiir die Ta-
bakbeutel 10, insbesondere oberhalb einer Beutelbahn
45 angeordneten Ubertragungsorgans 44 ist so gewéhlt,
dass wahrend einer Stillstandsphase eine Einheit 23 im
Bereich der Trennstation 37, 38 (lbernommen und zu-
gleich - durch einen nach unten gerichteten Halter 38 -
eine Einheit 23 an einen Tabakbeutel 10 Gbergeben wird.
[0027] Die Tabakbeutel 10 werden durch einen (hori-
zontalen) Beutelfdrderer 45 taktweise transportiert, wo-
bei die mit Tabak gefillte, im Bereich der Entnahmeoff-
nung 15 geschlossene Tasche 11 auf einem Gurt 46 mit
Mitnehmern 47 zu beiden Seiten (vorn und hinten) der
Tabakbeutel 10 liegt. Jeder Tabakbeutel 10 ist passend
zwischen den Mithehmern 47 positioniert und ausgerich-
tet. Bei diesem Vorgehen st die (Wickel-)Lasche 17 nach
dem Schlielen der Tasche 11 bereits teilweise gewickelt,
sodass die Beutel-Vorderwand 12 mit dem an dieser an-
liegenden Teil der Lasche 17 nach unten gerichtetistund
auf dem Gurt 46 aufliegt. Der der Beutel-Riickwand 13
zugekehrte Teil der Lasche 17 ist als freier Schenkel auf-
warts gerichtet und erhalt Anlage - etwa in vertikaler Ebe-
ne - an einer ortsfesten Fiihrung, hier an einer Leitschie-
ne 48, an der die Lasche 17 bzw. der freie Schenkel
gleitend anliegt.

[0028] Die Einheiten 23 werden auf die nach oben ge-
richtete Beutel-Riickwand 13 aufgelegt. Bei der Uberga-
be einer Einheit 23 wird die Saugluft im Bereich des Hal-
ters 38 weggesteuert, gegebenenfalls wird Druckluft
Ubertragen, sodass die Einheit 23 zuverlassig auf den
Tabakbeutel 10 Ubertragen wird. AnschlieRend wird
durch entsprechende Form der Leitschiene 48 bei Wei-
tertransport der Tabakbeutel 10 die Lasche 17 in die
SchlieRstellung bzw. bis zur Anlage an der Beutel-Ruck-
wand 13 umgefaltet. Zugleich wird die Lasche 17 mit der
freien, mit Kleber 22 beschichteten Seite der Einheit 23
verbunden. Um die Verbindung der Einheit 23 mit dem
Tabakbeutel 10 zu sichern, wird bei Weitertransport der
Tabakbeutel 10 ein oberhalb der Beutelbahn 45 ange-
ordneter StoRel 84 wirksam, der im Bereich der Klett-
stlicke 18, 19 an der AuRenseite des Beutels 10 bzw.
der Lasche 17 Druck ausiibt, um die Verbindung zu sta-
bilisieren.

[0029] Technisch und wirtschaftlich besonders vorteil-
haft ist die Alternative, die sich aus Fig. 5 bis Fig. 9 sowie
aus Fig. 14 bis Fig. 19 ergibt.

[0030] Die (Klett-)Einheit 23 wird aus einem besonde-
ren Materialstreifen 49 gefertigt, der als industrielles Vor-
produkt der Verpackungsmaschine zugefiihrt wird. Der
Materialstreifen 49 besteht aus einem streifenférmigen
Tragerband 50, insbesondere aus Kunststoff. Auf die-
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sem, namlich auf einer Seite des Tragerbands, sind meh-
rere, insbesondere zwei parallele Klettstreifen 51, 52 an-
gebracht. Jeder Klettstreifen 51, 52 besteht aus aufge-
richteten Klettstrukturen, insbesondere aus hakenférmi-
genVorspriingen 53 (im Einzelnenin Fig. 16). Diese kon-
nen auf das Tragerband 50 aufgebracht oder durch ent-
sprechende Formgebung aus dem Material des Trager-
bandes gebildet sein.

[0031] Die parallel zueinander verlaufenden Klettstrei-
fen 51, 52 sind mit Abstand voneinander auf dem Tra-
gerband 50 positioniert. Zwischen den benachbarten
Klettstreifen 51, 52 ist eine Faltkante 54 gebildet. Diese
kann durch eine Schwachungslinie, insbesondere durch
eine Perforationslinie vorzugsweise mittig zwischen den
Klettstreifen 51, 52 definiert sein. Gegenliberliegend zu
den Klettstreifen 51, 52, also an der freien Seite des Tra-
gerbands 50, ist ein Haftmittel angebracht, hier eine
durchgehend Schicht eines Klebers 22. Des Weiteren ist
vorliegend eine Abdeckung der freien Seite des Klebers
22 vorgesehen, namlich ein Abdeckstreifen aus diinner
Folie. Diese wird vor dem Abtrennen der Einheiten 23
entfernt. Bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel sind
einem Materialstreifen 49 zwei Abdeckstreifen 55, 56 zu-
geordnet. Diese sind voneinander geteilt bzw. teilbar. Bei
dem Beispiel der Fig. 7 sind die jedem Klettstreifen 51,
52 zugeordneten Abdeckstreifen 55, 56 mittig, namlich
im Bereich der Faltkante 54, voneinander getrennt durch
einen durchgehenden Spalt 57 oder sind leicht trennbar
durch eine entsprechend angebrachte Perforation. Bei
dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 8 sind die Abdeckstrei-
fen 55, 56 mit einer gréReren Breite ausgebildet als die
Klettstreifen 51, 52 und mit einer wechselseitigen Uber-
deckung im Bereich der Faltkante 54 (oder an anderer
Stelle) angeordnet.

[0032] Der Materialstreifen 49 wird so verformt, nam-
lich in Langsrichtung zwischen den Klettstreifen 51, 52
gefaltet, dassim Ergebnis ein Doppelstreifen 27 entsteht,
bei dem die benachbarten Klettstreifen 51, 52 aufgrund
der Klettverbindung aneinander liegen (Fig. 18). Zu die-
sem Zweck wird vorzugsweise V-férmige Faltung (Fig.
9) entlang der Faltkante 54 bzw. einer Perforationslinie
durchgefiihrt, bis die sich bildenden Schenkel des Mate-
rialstreifens 49 (Fig. 9) vollstdndig aneinander liegen. Die
Abdeckstreifen 55, 56 werden dabei getrennt, bleiben
aber zunachst noch in der Abdeckstellung. Von dem so
entstehenden Doppelstreifen 27 kdnnen die Einheiten
23 abgetrennt werden, insbesondere nach vorheriger
Beseitigung der Abdeckstreifen 55, 56.

[0033] ZweckmaRigerweise wird eine Bandbobine 58
als Vorratfiir den Materialstreifen 49 im Bereich der Uber-
tragungsstation 24 oberhalb einer Bewegungsbahn der
Tabakbeutel 10 positioniert, insbesondere oberhalb des
Beutelférderers 45 in der beschriebenen Ausfihrung.
Der Materialstreifen 49 wird vorzugsweise getaktet von
der Bandbobine 58 abgezogen und iber beweglich ge-
lagerte Umlenkrollen 59 einem Fertigungsabschnitt 62
zum Herstellen der Einheiten 23 zugefiihrt.

[0034] Der (ungefaltete) Materialstreifen 49 wird ober-
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halb der Bewegungsbahn der Tabakbeutel 10 Gber eine
weitere Umlenkrolle gefiihrt, die zugleich Antriebs- bzw.
Vorzugwalze 60 fiir den Materialstreifen 49 ist. Mit Hilfe
einer Umlenkwalze, ndmlich Vorwalze 61, wird ein Um-
schlingungswinkel von mindestens 180° geschaffen. Im
Anschluss an die Vorzugwalze 60 wird der Materialstrei-
fen49inden (horizontalen) Fertigungsabschnitt 62 trans-
portiert.

[0035] Die Vorzugwalze 60 ist in besonderer Weise
ausgebildet (Fig. 16), namlich mit insbesondere sage-
zahnartigen Mitnehmern 63 am Umfang versehen. Diese
sind hinsichtlich Ausbildung, Anordnung und Abmes-
sung auf die Struktur der Klettstreifen 51, 52 abgestimmt.
ZweckmaRigerweise sind die Vorspriinge 53 bzw. ha-
kenférmigen Verbindungsorgane in geordneter Formati-
on angebracht, insbesondere in quergerichteten Reihen.
Die Mitnehmer 63 der Vorzugwalze 60 treten in Bereiche
zwischen benachbarten Vorspriingen 53 bzw. Querrei-
hen derselben ein, um den Materialstreifen 49 bzw. Klett-
bander 25, 26 schlupffrei zu férdern.

[0036] Die Vorzugwalze 60 wird taktweise angetrie-
ben, ndmlich entsprechend der Herstellung einer Einheit
23 durch Abtrennen von der Materialbahn 49. Die Vor-
walze 61 ist synchron mit der (taktweisen) Forderbewe-
gung der Materialbahn 49 in Umfangsrichtung der Vor-
zugwalze 60 hin- und herbewegbar, um einen Bewe-
gungsausgleich ohne Auswirkung auf die Ausgleichs-
bzw. Umlenkrollen 59 zu bewirken.

[0037] Inbesonderer Weise ist eine an die Vorzugwal-
ze 60 in Forderrichtung anschliefende Faltstation aus-
gebildet. Die V-formige Faltung des Materialstreifens 49
erfolgtim Bereich zwischen der Vorzugwalze 60 und Or-
ganen zum Zusammendriicken der Schenkel des gefal-
teten Materialstreifens 49 (Fig. 18). Vorliegend sind um
aufrechte Achsen drehbare Druckrollen 64, 65 zu beiden
Seiten der Bewegungsbahn des Materialstreifens 49 an-
geordnet. Der in horizontaler Ebene ausgebreitete (von
der Vorzugwalze 60 ablaufende) Materialstreifen 49 wird
auf dem Weg bis zu den Druckrollen 64, 65 gefaltet, so
dass die gebildeten Schenkel mit je einem Klettstreifen
51, 52 im Bereich der Druckrollen 64, 65 aneinander lie-
gen (Fig. 18). Die Druckrollen 64, 65 weisen (wechsel-
seitig) randseitige Flihrungsscheiben 66, 67 auf, die eine
FUhrung des (gefalteten) Materialstreifens 46 in Vertikal-
richtung bewirken.

[0038] Der vorbereitete, namlich gefaltete Material-
streifen 49 wird in vorzugsweise vertikaler Ausrichtung
einer Trennstation zugefiihrt zum Abtrennen der Einhei-
ten 23 jeweils nacheinander am vorderen Ende des aus
dem Materialstreifen 49 gebildeten Doppelstreifens 27.
Um eine exakte Forderung des Doppelstreifens 27 zu
gewahrleisten, sind in einem Bereich zwischen den
Druckrollen 64, 65 und einem Trennorgan weitere Vor-
zugwalzen 68, 69 paarweise zu beiden Seiten des Dop-
pelstreifens 27 angeordnet. Die Vorzugwalzen 68, 69
sind vorzugsweise mit einer Umfangsbeschichtung aus
Kunststoff, Gummi oder anderem Material mit hohem
Reibungsbeiwert versehen und vorzugsweise getrieblich
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so mit der Vorzugwalze 60 verbunden, dass ein abge-
stimmter Transport des Materialstreifens 49 bzw. des
Doppelstreifens 27 erfolgt.

[0039] Vor dem Abtrennen der Einheiten 23 werden
die Abdeckstreifen 55, 56 beseitigt. Vorliegend werden
die an beiden Seiten des Doppelstreifens 27 freiliegen-
den Abdeckstreifen 55, 56 von der jeweiligen Schicht des
Klebers 22 abgezogen und durch Umlenkung aus dem
Bereich des Doppelstreifens 27 herausgefiihrt. Darge-
stellt sind schrag gerichtete Umlenkorgane, hier Umlenk-
stdbe 70, 71 an beiden Seiten des Doppelstreifens 27.
Die abgezogenen Abdeckstreifen 55, 56 werden auf-
warts bewegt und auf eine Sammelbobine 72 gewickelt.
[0040] Der nunvon den Abdeckstreifen 55, 56 befreite
Doppelstreifen 27 wird einem Trennorgan zugeflhrt. Die-
ses besteht bei dem vorliegenden Beispiel aus einem
kombinierten Trenn-und Druckorgan, insbesondere ei-
nem Schneidstempel 73. Dieser ist oberhalb der Bewe-
gungsbahn der Tabakbeutel 10 ortsfest positioniert und
querbewegbar, und zwar in Héhe bzw. in der Ebene des
ebenfalls oberhalb der Bewegungsbahn der Beutel 10
transportierten Doppelstreifen 27. Der Schneidstempel
73 ist in einer Schneidstation querbewegbar (Pfeil). Ein
frontseitiges Ende des Schneidstempels 73 ist mit einem
Trennmesser 74 versehen bzw. als Trennmesser aus-
gebildet (mit trapezférmigem Querschnitt). Dieses be-
wegbare Trennmesser 74 wirkt zusammen mit einem
ortsfesten Gegenmesser 75 benachbart zur Bewegungs-
ebene des Doppelstreifens 27. In einer Ausgangsstel-
lung liegen Trennmesser 74 und Gegenmesser 75 auf
gegenuberliegenden Seiten des Doppelstreifens 27.
Durch Querbewegung des Schneidstempels 73 wird eine
Einheit 23 von dem Doppelstreifens 27 abgetrennt, durch
den Schneidstempel 73 erfasst und bei fortgesetzter Be-
wegung des Schneidstempels 73 bis zur Anlage am Beu-
tel 10, vorliegend an der in aufrechter Ebene positionier-
ten Lasche 17. Die Einheit 23 wird durch den
Schneidstempel 73 gegen die Innenseite der Lasche 17
gedriickt. Vorzugsweise ist im Bereich der Ubertragung
der Einheit 23 an den Beutel 10 ein Gegendruckorgan
76 (Platte) auf der gegeniiberliegenden Seite der Lasche
17 positioniert, so dass ein ausreichender Druck zum
Fixieren der Einheit 23 Ubertragen werden kann. Der
Schneidstempel 23 kehrt danach in die Ausgangsstel-
lung zurlick.

[0041] Der Materialstreifen 49 bzw. der aus diesem
gebildete Doppelstreifen 27 wird im Bereich der Trenn-
station auch entlang von (oberen und unteren) Langs-
kanten gefiuihrt. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel sind quergerichtete Fihrungsorgane bzw. zylindri-
sche Fuhrungsstabe 79 oberhalb und unterhalb der Be-
wegungsbahn des Doppelstreifens 27 angeordnet, und
zwar in Forderrichtung vor dem Schneidstempel 73 bzw.
vor den Umlenkstaben 70, 71. Dadurch ist der Doppel-
streifen 27 der H6he nach exakt ausgerichtet.

[0042] Der Tabakbeutel 10 wird nach Anbringen der
Einheit 23 bei fortgesetztem Transport fertiggefaltet. Zu
diesem Zweck wird die Lasche 17 gegen die Tasche 11
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bzw. gegen die Beutel-Ruckwand 13 in die horizontale
Position umgefaltet. Zu diesem Zweck wird eine Fiih-
rungsschiene 77 wirksam, die oberhalb der Bewegungs-
bahn der Tabakbeutel 10 in Hohe der Lasche 17 verlauft
und aufgrund bogenférmiger Gestaltung den Prozess
des Umfaltens der Lasche 17 bewirkt bis zur Anlage an
der Tasche 11. In der Endstellung der Lasche 17 (hori-
zontale Ausrichtung) wird die Verbindung mit der (gefull-
ten) Tasche 11 stabilisiert durch ein von oben her wir-
kendes Druckorgan, vorliegend durch einen Ver-
schlussstempel 78. Dieser wird mit einem ausfahrbaren
StoRel im Bereich der Einheit 23 wirksam, um die (beid-
seitige) Verbindung mit dem Tabakbeutel 10 zu sichern.
Dieser kann danach fir die Verpackung abtransportiert
werden.

Bezugszeichenliste:
[0043]

10  Tabakbeutel

11 Tasche

12 Beutel-Vorderwand
13  Beutel-Riickwand
14  Seitennaht

15  Entnahmedffnung
16  Verschlussnaht
17  Lasche

18  Klettstiick

19  Klettstiick

20  Klettbeschichtung

21 Trager
22  Kleber
23  Einheit

24 Ubertragungsstation
25  Klettband

26  Klettband

27  Doppelstreifen

28  Streifenbobine
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29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

Streifenbobine
Umlenkrolle
Ténzerrolle
Ténzerrolle
Umlenkrolle
Andrickrolle
Andrickrolle
Trennmesser
Gegenmesser
Halter
Schneidkante
Saugbohrung
Saugkanal
Anlagestick
Saugbohrung
Ubertragungswalze
Beutelférderer
Gurt
Mitnehmer
Leitschiene
Materialstreifen
Tragerband
Klettstreifen
Klettstreifen
Vorsprung
Faltkante
Abdeckstreifen
Abdeckstreifen

Spalt

12
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58 Bandbobine

59  Umlenkrolle

60 Vorzugwalze

61  Vorwalze

62  Fertigungsabschnitt
63  Mitnehmer

64  Druckrolle

65  Druckrolle

66  Fuhrungsscheibe
67  Fuhrungsscheibe
68 Vorzugwalze

69 Vorzugwalze

70  Umlenkstab

71 Umlenkstab

72  Sammelbobine

73  Schneidstempel
74 Trennmesser

75  Gegenmesser

76  Gegendruckorgan
77  Fuhrungsschiene
78  Verschlussstempel
79  Fuhrungsstab
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Packungen mit (Ver-

schluss)Lasche (17), insbesondere von (Tabak-)
Beutelpackungen (10) aus Folie, wobei die (Ver-
schluss)Lasche (17) in Schlief3stellung mittels Idsbar
aneinander haftender Verbindungsstiicke - Klett-
stlicke (18, 19) - an einer Packungswandung fixiert
ist und die Verschlussstiicke (18, 19) insbesondere
durch Kleben an der (Verschluss)Lasche (17) einer-
seits und an der Packungswand andererseits befe-
stigt sind, dadurch gekennzeichnet, dass mitein-
ander verbundene Verschlussstilicke, insbesondere
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mit einer Klettbeschichtung (20) wechselseitig an-
einander haftende Klettstlicke (18, 19), als vorgefer-
tigte Einheit (23) mit der (Verschluss)Lasche (17) in
Offnungsstellung oder mit einer Packungswand (12,
13) einerseits und danach durch SchlielRen der (Ver-
schluss)Lasche (17) mit der Packungswand (12, 13)
oder der (Verschluss)Lasche (17) andererseits ver-
bunden werden, vorzugsweise durch an den Aulen-
seiten der Klettstlicke (18, 19) angebrachte Schich-
ten aus Kleber (22).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus zwei Klettstiicken (18, 19)
bestehende Einheit (23) als Abschnitt von einem aus
zwei durch die Klettwirkung miteinander verbunde-
nen Klettbandern (25, 26) bestehenden Doppelstrei-
fen (27) abgetrennt wird, insbesondere im Bereich
eines Beutelpakkers, wobei die Klettstticke (18, 19)
nach Abtrennen von dem Doppelstreifen (27) takt-
weise oder kontinuierlich an einem zugeordneten
Beutel (10) angebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch folgende Merkmale:

a) ein Materialstreifen (49) weist mehrere ne-
beneinander angeordnete und vorzugsweise
parallel verlaufende Klettstreifen (51, 52) auf,
b) die Klettstreifen (51, 52) sind auf einem vor-
zugsweise gemeinsamen Tragerband (50) an-
geordnet bzw. auf einem Teil des Tragerbands
(50),

c) durch U-férmige Faltung des Tragerbandes
zwischen benachbarten Klettstreifen (51, 52) in
Langsrichtung des Materialstreifens (49) wer-
den die benachbarten Klettstreifen (51, 52) un-
ter Herstellung der wechselseitigen Verbindung
aneinander gedruckt,

d) von dem so ausgebildeten Doppelstreifen
(27) werden Einheiten (23) mit Klettstlicken (18,
19) abgetrenntund an der Packung bzw. andem
Tabakbeutel (10) befestigt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder einem der weiteren
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Materialstreifen (49) bzw. dessen Tragerband (50)
fur die Faltung in Langsrichtung eine fortlaufende
Materialschwachung des Tragerbands (50) zwi-
schen den benachbarten Klettstreifen (51, 52) auf-
weist, insbesondere eine fortlaufende Perforation,
wobei die Klettstreifen (51, 52) als Teil des Materi-
alstreifens (49) vor dem Zusammenfiigen voneinan-
der getrennt oder unter Aufrechterhaltung der Ver-
bindung im Bereich einer Faltkante (54) bzw. im Be-
reich der Perforation als Einheit (23) an dem Tabak-
beutel (10) angebracht werden mit nach innen wei-
sender Faltkante (54).
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5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren

Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merk-
male:

a) die Klettbander (25, 26) bzw. der Material-
streifen (49) sind auf der von den Klettbandern
(25, 26) abgekehrten Seite mit Haftmittel verse-
hen, insbesondere einer Schicht aus Kleber
(22),

b) die Schicht des Haftmittels bzw. des Klebers
(22) ist an der freien Seite mit einer I6sbaren
Abdeckung versehen, insbesondere mit fortlau-
fenden Abdeckstreifen (55, 56),

c¢) das Abdeckband bzw. die Abdeckstreifen (55,
56) werden vor dem Herstellen der Einheiten
(23) aus Klettstiicken (18, 19) von den Klettban-
dern (25, 26) bzw. dem Doppelstreifen (27) ab-
gezogen und vorzugsweise unter Bildung einer
Sammelbobine (72) aufgewickelt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder einem der weiteren
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei ei-
nem Materialstreifen (49) mit mehreren parallelen
Klettstreifen (51, 52) ein sich Uber die volle Breite
des Materialstreifens (49) erstreckendes Abdeck-
band mittig mit einer Schwachungslinie bzw. ge-
trennt ist unter Bildung eines Spalts (57) oder unter
Bildung einer (etwa) mit verlaufenden Uberlappung,
derart, dass mindestens beim Falten des Material-
streifens (49) das Abdeckband unter Bildung von
zwei getrennten Abdeckstreifen (55, 56) durchtrennt
bzw. geteilt wird, derart, dass jedem Klettband (25,
26) als Teil des (gefalteten) Materialstreifens (49)
ein Abdeckstreifen (55, 56) im Bereich des Klebers
(22) zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder einem der weiteren
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Materialstreifen (49) wahrend des Transports in
Langsrichtung aus einer ausgebreiteten Ausgangs-
stellung, insbesondere in horizontaler Ebene, wah-
rend des Transports in den Bereich zwischen zwei
quer, insbesondere aufrecht angeordneten Fih-
rungsorganen - Druckrollen (64, 65) - fortlaufend V-
foérmig gefaltet und die Klettstreifen (51, 52) im Be-
reich zwischen den FlUhrungsorganen zusammen-
gedruickt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass U-for-
mig gefaltete Einheiten (23) mit Klettstlicken (18, 19)
mit der eine Schwéachungslinie bzw. Perforation auf-
weisenden Faltkante (54) am Tabakbeutel (10) so
angeordnet werden, dass die Schwachungslinie
bzw. Perforation in das Innere des Beutels (10) ge-
richtet ist, derart, dass beim (erstmaligen) Offnen
des Beutels (10) und Trennen der Klettstlicke (18,
19) bei fortgesetztem Offnungsvorgang die Schwé-
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10.

11.

12.

chungslinie im Bereich der Faltkante (54) durch-
trennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einheiten (23) nach dem Abtrennen von dem Dop-
pelstreifen (27) durch ein Ubertragungsorgan einem
Tabakbeutel (10) zugefihrt werden und in vorzugs-
weise horizontaler Richtung an der aufrecht positio-
nierten Lasche (17) des Beutels (10) oder unter Auf-
legen auf eine vorzugsweise nach oben gerichtete
Beutel-Rickwand (13) mit dem Beutel (10) verbun-
den werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einheit (23) von der in aufrechter
Anordnung entlang einer horizontalen Férderstrek-
ke transportierten Doppelstreifen (27) abgetrennte
Einheit (23) durch das Trennorgan - Schneidstempel
(73) - in Querrichtung dem Beutel (10) zugefiihrt und
insbesondere an der Innenseite der aufrechten La-
sche (17) angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Merk-
male:

a) im Bereich einer Beutelherstell- oder -flillma-
schine wird der Materialstreifen (49) mit minde-
stens zwei Klettstreifen (51, 52) von einer Band-
bobine abgezogen und einem Aggregat bzw. ei-
nem Fertigungsabschnitt (62) zum Herstellen
der Einheiten (23) zugefiihrt,

b) im Bereich einer vorzugsweise horizontalen
Forderstrecke wird der Materialstreifen (49) V-
férmig gefaltet unter Bildung des fortlaufenden
Doppelstreifens (27) in vorzugsweise aufrechter
Stellung,

c) sodann werden die Abdeckstreifen (55, 56)
an der freien AulBenseite des Doppelstreifens
(27) von diesem abgezogen und einer Sammel-
bobine (72) zugefiihrt,

d) die Einheit (23) wird sodann im Bereich einer
Trenn- und Ubertragungsstation vorzugsweise
getaktet von dem Doppelstreifen (27) abge-
trennt und einem Beutel (10) zugefiihrt, vor-
zugsweise durch quergerichtete Bewegung ei-
nes Trenn- und Andrikkorgans,

e) danach wird der Beutel (10) unter Fortsetzung
der Transportbewegung fertiggefaltet.

Vorrichtung zum Herstellen oder Komplettieren von
Packungen, insbesondere (Tabak-)Beuteln (10) mit
einer Lasche (17), die mittels I6sbarer Verbindungs-
stlicke insbesondere an einer Packungs- bzw. Beu-
telwand (12, 13) fixiert ist, gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:
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a) eine Einheit (23) aus zwei trennbaren Verbin-
dungsstlicken, insbesondere aus zwei im Be-
reich von Klettbeschichtungen (20) miteinander
verbundenen Klettstiicken (18, 19), ist von ei-
nem Doppelstreifen (27) aus zwei miteinander
verbundenen Klettstreifen (25, 26) durch ein
Trennorgan abtrennbar,

b) die Einheit (23) ist im Bereich einer Ubertra-
gungsstation (24) der Vorrichtung durch ein
Ubertragungsorgan von der Trennvorrichtung
zu jeweils einer zugeordneten Packung, insbe-
sondere zu einem Beutel (10) transportierbar,
c) das Ubertragungsorgan ist als taktweise be-
wegbarer Stempel - Schneidstempel (73) - zum
Abtrennen und Ubertragen einer Einheit (23)
oder als Ubertragungswalze (44) mit Mitneh-
mern (47) fir je eine Einheit (23) ausgebildet,
wobei die Einheit (23) auf die Innenseite einer
aufrecht positionierten Lasche (17) oder auf ei-
ne nach oben weisende Beutelwand (12, 13)
Ubertragbar ist,

d) die Lasche (17) ist durch Faltorgane in die
Schlielstellung bewegbar.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tabakbeutel (10) auf einer hori-
zontalen und geradlinigen Beutelbahn durch einen
Beutelférderer (45) transportierbar sind, vorzugs-
weise zwischen die Stellung der Tabakbeutel (10)
gewahrleistenden Mithehmern (47), wobei die Beu-
tel-Vorderwand (12) oder - nach einer Teilfaltung der
(Wickel-)Lasche (17) - die Beutel-Riickwand (13)
nach oben gerichtet ist und die Lasche (17) in einer
aufrechten Position bis zur Ubertragung der Einheit
(23) gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) ein Materialstreifen (49) mit mindestens zwei
parallelen Klettstreifen (51, 52) ist von einer
oberhalb des horizontal verlaufenden Beutelfor-
derers (45) gelagerten Bandbobine (58) abzieh-
bar und unter Umlenkung Uber eine Vorzugwal-
ze (60) in die horizontale Ebene des Beutelfor-
derers (45) umlenkbar,

b) im Bereich einer an die Umlenk- bzw. Vor-
zugwalze (60) anschlieRenden (horizontalen)
Forderstrecke ist der Materialstreifen (49) V-for-
mig faltbar, derart, dass ein so gebildete Dop-
pelstreifen (27) in horizontaler Forderrichtung
bei aufrechter Ausrichtung transportierbar ist,
c¢) nachfolgend sind die Klettstreifen (51, 52)
durch Druckorgane, insbesondere Druckrollen
(64, 65), aneinander driickbar,

d) in einer darauf folgenden Station sind auf3en
liegende Abdeckstreifen (55, 56) an beiden Sei-
ten des Doppelstreifens (27) von diesem ablds-
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bar und Giber Umlenkorgane abférderbar, insbe-
sondere unter Bildung von Sammelbobinen
(72),

e) in einer Trenn- und Ubergabestation ist ein
quergerichteter bzw. in Querrichtung hin- und
herbewegbarer Schneid- und Pressstempel
(73) angeordnet, der im Zusammenwirken mit
einem ortsfesten Gegenmesser (75) bei quer-
gerichteter Bewegung eine Einheit (23) von dem
Doppelstreifen (27) abtrennt und unter Fortset-
zung der Trennbewegung an einen Tabakbeutel
(10), insbesondere an die in aufrechter Ebene
positionierte Lasche (17) Ubertragt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der wei-

teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Férderorgan fir den Materialstreifen (49), insbe-
sondere die Vorzugwalze (60), am Umfang Vor-
spruinge aufweist, insbesondere Mitnehmer (63), die
formschlissigin Klettstreifen (51, 52) eingreifen, ins-
besondere in Zwischenrdume zwischen in Reihen
angeordneten Vorspriingen (53) der Klettstreifen
(51, 52).
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