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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung flexibler Verpackungserzeugnisse, insbesondere

Verpackungsbeutel

(67)  Das Verfahren dient zur Herstellung flexibler
Verpackungserzeugnisse, insbesondere Verpackungs-
beutel, wobei die Verpackungserzeugnisse durch Ver-
schweissen zweier Folienlagen gebildet werden. Um Un-
genauigkeiten bei der Abfolge der Arbeitsschritte zu ver-
meiden, werden durch Folienlagen gebildete Folienab-
schnitte (4) von einer Folienbahn (7a; 7b) abgetrennt,
einer Transportvorrichtung (1) Gbergeben und dort an
mindestens einem Rand mit einer Fixiereinrichtung (3)

Fig. 1

formschlissig fixiert. Dann werden die Folienabschnitte
(4) mittels der Transportvorrichtung (1) in einer Trans-
portrichtung (5) unter Aufrechterhaltung des Form-
schlusses zu mindestens einer Schweiss-Station (12)
transportiert, die Folienlagen dort miteinander ver-
schweisst und die Folienabschnitte (4) anschliessend
unter Aufrechterhaltung des Formschlusses weiter trans-
portiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung flexibler Verpackungserzeugnisse nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Es ist bekannt, Verpackungserzeugnisse aus
bandférmigem Folienmaterial, das auf Rollen angeliefert
wird, herzustellen. Der Vorschub des Folienmaterials er-
folgt dabei entweder durch Walzenpaare oder durch ent-
lang einer Herstellungsanlage angeordnete Greifer, die
das Folienmaterial schrittweise transportieren. Dadurch
werden an das Folienmaterial Anspriiche gestellt, die
nicht durch den Verpackungszweck und Inhalt bedingt
sind, sondern vorwiegend durch das Herstellungsverfah-
ren. Die auf das Folienmaterial ausgelbten Zugkrafte
erfordern ein Material, das eine hohe Zugfestigkeit und
eine geringe Dehnung aufweist, auch bei relativ hohen
Temperaturen von bis tUber 200 Grad Celsius, wie sie
beim Schweissen auftreten. Beim Vorschub durch Grei-
fermuss das Folienmaterial auch eine gewisse Steifigkeit
haben, da auch immer ein Bereich der Bahn durch die
Greifer geschoben wird. Deshalb ist die Verarbeitung
dinner Folien mit diesen bekannten Methoden schwie-
rig.

[0003] Das Folienmaterial sollte auf der ganzen Rolle
einen gleichbleibenden und mdglichst vorteilhaften Rei-
bungskoeffizienten aufweisen. Zu glatte Folien rutschen
beim Vorzug in den Walzen oder Greifern, zu stumpfe
Folien neigen zu Faltenbildung bei Umlenkungen. Oft-
mals werden gewiinschte Gleiteigenschaften mit Gleit-
mittelzusatzen angestrebt, die auf die Folien aufgetragen
oder in das Folienmaterial eingearbeitet werden. Diese
Ausristungen sind teuer, schwierig prozesssicher her-
zustellen und verlieren Uber die Lagerdauer der Folien
an der gewilinschten Wirkung durch die Wanderung der
Gleitmittelzusatze in den Folienlagen. Zudem kénnen
durch die Gleitmittel mdglicherweise gesundheitliche Ri-
siken fUr die Verbraucher so verpackter Produkte entste-
hen. Eine andere Methode zum Erzielen gewiinschter
Gleiteigenschaften besteht darin, die Folienoberflache
mittels mechanischer Pragung zu strukturieren. Auch da-
bei kann die Wirkung Uber die Lagerdauer nachlassen,
indem sich die mechanische Pragung zurlickbildet. Eine
an sich guinstige und fur den Markt sinnvolle Bedruckung
der Folienoberflache wird bei der beschriebenen Vor-
zugstechnik aus den oben beschriebenen Griinden
kaum eingesetzt. Eine gegebenenfalls vorhandene Be-
druckung auf dem Folienmaterial kann den Reibungsko-
effizienten negativ beeinflussen und die Bedruckung darf
durchden gleitenden Transport des Folienmaterials nicht
beschadigt werden.

[0004] Weitere Nachteile dieser bekannten Herstel-
lungsverfahren bestehen darin, dass beim Einsetzenund
Wechseln der Folienrollen ein erheblicher Anfahr-Aus-
schuss entsteht, unter anderem weil das Folienmaterial
jeder neuen Rolle Uber einen eigenen Gleitkoeffizienten
verfigt und die Herstellungsanlage auf die neuen Vor-
zugsbedingungen eingestellt werden muss. Die damit
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verbundene wechselnde Dehnung der Folienbahnen
fuhrt zu Ungenauigkeiten und zu Ausschuss. Ausserdem
erfordern die beschriebenen Verfahren breitere
Schweissnahte als dies flr den jeweiligen Verpackungs-
zweck notwendig wére, damit Ungenauigkeiten und
Schwankungen bei der Fihrung des Folienmaterials
durch die erstellungsanlage ausgeglichen werden kén-
nen. Entsprechend entsteht schliesslich durch die
schwankenden Positionen beim Vorzug Abfall durch das
Beschneiden der Rander der Verpackungserzeugnisse.
[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur
Herstellung von flexiblen Verpackungserzeugnissen vor-
zuschlagen, bei dem die Anforderungen an das Folien-
material auf ein Minimum reduziert werden, bei gleich-
zeitiger Steigerung der Produktions-Zuverlassigkeit, Mi-
nimierung von Materialzuschlssen flir Schweissnahte
und Randbeschnitte sowie Minimierung von Ausschuss.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 an-
gegebenen Merkmale geldst.

[0007] Diese erfindungsgemasse Ldsung hat insbe-
sondere den Vorteil, dass durch die Aufrechterhaltung
des Formschlusses nach dem Ubergeben der Folienab-
schnitte an die Fixiereinrichtungen keine weitere Uber-
gabe der Folienabschnitte erfolgt und dadurch Ungenau-
igkeiten beim Schweissen und allfélligen weiteren Ar-
beitsschritten vermieden werden. Ausserdem kdnnen
die Folienabschnitte beim Transport ohne Uberbean-
spruchung des Folienmaterials wesentlich hdheren Be-
schleunigungen ausgesetzt werden, als dies der Fall wa-
re, wenn wie beim bekannten Stand der Technik die gan-
ze Folienbahn bewegt werden musste.

[0008] Besondere Ausfihrungsarten des Verfahrens
sind in den abhangigen Anspriichen umschrieben.
[0009] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des unabhdngigen Patentan-
spruchs 5, welche die gleiche Aufgabe 16st wie das Ver-
fahren gemass Patentanspruch 1.

[0010] Besondere Ausfiihrungsarten der Vorrichtung
sind in den abhangigen Anspriichen 6 bis 15 umschrie-
ben.

[0011] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend unter Bezugnahme auf die Zeichnung er-
lautert. Es zeigt

Figur 1  eine schematische, perspektivische Ansicht
von zwei Ausfiihrungsarten einer Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen
Verfahrens.

[0012] In Figur 1 erkennt man als zentrales Element

eine Transportvorrichtung 1, die im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel aus zwei parallelen, synchron antreib-
baren Kettenforderern 2 besteht, die Folienabschnitte 4
in einer Transportrichtung 5 beférdern. Es kann aber
auch nur ein einziger Kettenférderer 2 vorgesehen sein.
Anstelle von Kettenférderern kdnnen andere Transport-
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vorrichtungen vorgesehen werden, beispiesweise um-
laufende Riemen oder Kabel, oder durch einen Schne-
ckenanrtieb oder individuelle Linearmotoren angetriebe-
ne Transporteinheiten. Mehrere Fixiereinrichtungen, auf
die spater noch naher eingegangen wird, dienen zur
formschlissigen Fixierung der Folienabschnitte 4 am
Kettenforderer 2. Zur Beschickung der Transportvorrich-
tung 1 mit Folienabschnitten 4 sind in der Figur 1 zwei
alternative Anordnungen dargestellt, wobei die entspre-
chenden Bezugszahlen jeweils durch einen Buchstaben
abzw. b bezeichnet sind. Die Variante a bezeichnet eine
Zufuhrung der Folienabschnitte 4 quer zur Transportrich-
tung 5, wahrend die Variante b eine Zufihrung der Fo-
lienabschnitte 4 in Transportrichtung bezeichnet. Beide
Varianten a und b umfassen jeweils eine Vorratsrolle 6a
bzw. 6b, von der eine Folienbahn 7a bzw. 7b abgewickelt
wird. Walzenpaare 8a bzw. 8b sorgen fiir das Abwickeln
der Folienbahn von der Vorratsrolle und die Zufiihrung
der Folienbahn zu einer Schneidvorrichtung 9a bzw. 9b,
mit der Folienabschnitte 4 von der Folienbahn 7a bzw.
7b abgeschnitten werden.

[0013] Die Vorratsrolle 6a bzw. 6b enthalt im vorlie-
genden Beispiel zwei Folienlagen, die entweder separat
vorhanden oder durch Falten einer Folienbahn gebildet
sind. Auch kann beispielsweise eine Folienlage fur die
Herstellung von Bodenfaltenbeuteln bereits eingearbei-
tet und beispielsweise durch punktuelle Haftschweissun-
gen mit den anderen Folienbahnen verbunden sein. Es
ist aber auch méglich, jede Folienlage auf einer separa-
ten Vorratsrolle bereitzustellen.

[0014] Eine wie durch die Pfeilgruppe 11 angedeutet
in alle Richtungen bewegbare Positioniervorrichtung 10
hat die Aufgabe, die durch die Schneidvorrichtung 9a
bzw. 9b abgetrennten Folienabschnitte 4 zu ergreifen
und exakt auf den Fixiereinrichtungen 3 zu positionieren.
Zum Ergreifen der Folienabschnitte 4 kann die Positio-
niervorrichtung mit Vakuumgreifern ausgestattet sein.
Die exakte Positionierung geschieht vorzugsweise mit
Hilfe von Markierungen, die auf der Folienbahn 7a bzw.
7b aufgedruckt oder eingepragt sind, wobei etwaige
durch Strecken oder Schrumpfen der Folienbahn ent-
standene Ungenauigkeiten ausgeglichen werden kon-
nen, indem die Folienabschnitte 4 entsprechend auf die
Fixiereinrichtungen 3 aufgesetzt werden. Dies ist ein we-
sentlicher Vorteil gegeniiber der herkdmmlichen Produk-
tionsart an einer Bahn, bei der sich Ungenauigkeiten
summieren kdnnen.

[0015] Die Fixiereinrichtungen 3 sind im vorliegenden
Beispiel als Nadelgruppen ausgebildet, welche die Fo-
lienabschnitte 4 durchdringen. Nicht dargestellte Nieder-
halter sorgen dafiir, dass sich die Folienabschnitte 4
wahrend des Transports nicht von den Nadelgruppen 16-
sen. In einer anderen Ausfiihrungsart kénnen die Fixier-
einrichtungen 3 Bereiche enthalten, die sich in die Folie-
nabschnitte 4 einpréagen. Diese Bereiche kénnen bei-
spielsweise durch kegel- oder pyramidenférmige Erhe-
bungen gebildet sein, wobei die Niederhalter passende
Vertiefungen aufweisen, in welche die genannten Erhe-
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bungen die betreffenden Bereiche der Folienabschnitte
4 drangen. Im dargestellten Beispiel sind die Fixierein-
richtungen 3 an den parallelen Kettenférderern 2 ange-
ordnet, derart, dass durch sie, in Transportrichtung 5 ge-
sehen, zwei parallele Seitenrander der Folienabschnitte
4 fixiert werden. Es ist aber auch denkbar, den bzw. die
Kettenférderer 2 mit in einem Winkel abragenden Armen
mit Fixiereinrichtungen auszustatten, die jeweils einen
quer zur Transportrichtung 5 orientierten Rand der Fo-
lienabschnitte 4 fixieren.

[0016] Mit der Bezugszahl 12 ist eine Schweiss-Stati-
on bezeichnet, die ein Oberwerkzeug 13 und ein Unter-
werkzeug 14 umfasst, die jeweils mindestens vertikal be-
weglich sind, wie durch die Doppelpfeile 15 und 16 an-
gedeutet. Die Darstellung der Vorrichtung ist der besse-
ren Ubersichtlichkeit halber rechts neben der Schweiss-
Station 12 abgebrochen. Die Vorrichtung kann weitere
Arbeitsstationen enthalten, die beispielsweise als weite-
re Schweiss-Station, Kiihl-Station, Schneid-Station, Be-
stlickungs-Station, beispielsweise fir Einschweissteile,
Prif-Station oder Entnahme-Station fir fertige Verpa-
ckungsbeutel wie auch fir in den Fixiereinrichtungen 3
verbliebene Randabschnitte ausgebildet sein kénnen.
[0017] Dadurch, dass erfindungsgemass Folienab-
schnitte werden, stehen verglichen mit den bekannten
Herstellungsmethoden am Band, prinzipiell zwei weitere
Rander zur Verfigung, die ohne Aufhebung des Form-
schlusses vor dem Heraustrennen der Verpackungser-
zeugnisse bearbeitbar sind, beispielsweise indem Ein-
schweissteile wie Ausgusstillen angebracht werden.

Bezugszeichenliste

1 Transportvorrichtung 25
2 Kettenforderer 26
3 Fixiereinrichtung 27
4 Folienabschnitt 28
5 Transportrichtung 29
6a Vorratsrolle 30
6b Vorratsrolle 31
7a Folienbahn 32
7b Folienbahn 33
8a Walzenpaar 34
8b Walzenpaar 35
9a Schneidvorrichtung 36
9b Schneidvorrichtung 37
10 Positioniervorrichtung 38
11 Pfeile 39
12 Schweiss-Station 40
13 Oberwerkzeug

14 Unterwerkzeug

15 Doppelpfeil
16 Doppelpfeil
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(fortgesetzt)

20
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22
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung flexibler Verpackungser-
zeugnisse, insbesondere Verpackungsbeutel, wo-
bei die Verpackungserzeugnisse durch Verschweis-
sen zweier Folienlagen gebildet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass durch Folienlagen gebildete
Folienabschnitte (4) von einer Folienbahn (7a; 7b)
abgetrennt und einer Transportvorrichtung (1) tber-
geben und dort an mindestens einem Rand mit einer
Fixiereinrichtung (3) formschlissig fixiert werden,
dass die Folienabschnitte (4) mittels der Transport-
vorrichtung (1) in einer Transportrichtung (5) unter
Aufrechterhaltung des Formschlusses zu mindes-
tens einer Schweiss-Station (12) transportiert wer-
den, die Folienlagen dort miteinander verschweisst
werden und die Folienabschnitte (4) anschliessend
unter Aufrechterhaltung des Formschlusses weiter
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mindestens eine Rand ein in
Transportrichtung (5) verlaufender Rand ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mindestens eine Rand ein in ei-
nem Winkel zur Transportrichtung (5) verlaufender
Rand ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienab-
schnitte (4) an zwei gegenulberliegenden Randern
fixiert werden.

Vorrichtung zur Herstellung flexibler Verpackungs-
erzeugnisse, insbesondere Verpackungsbeutel, wo-
bei die Verpackungserzeugnisse durch Verschweis-
sen zweier Folienlagen gebildet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) eine
Schneidvorrichtung (9a;9b) zum Abtrennen von
durch Folienlagen gebildeten Folienabschnitten (4)
von einer Folienbahn (7a; 7b) und eine Positionier-
vorrichtung (10) zum Ubergeben der Folienabschnit-
te (4) an eine mit Fixiereinrichtungen (3) ausgestat-
tete Transportvorrichtung (1) aufweist, wobei die Fi-
xiereinrichtungen (3) mit der Transportvorrichtung
bewegbar und zum formschliissigen Fixieren der Fo-
lienabschnitte (4) ausgebildet sind und dass die Vor-
richtung mindestens eine Schweiss-Station (12)
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

zum Verschweissen der Folienlagen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung mindestens eine
weitere Schweiss-Station enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Kiihl-Station enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Schneid-Station zum Beschneiden der
Folienabschnitte (4) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Bestlickungs-Station zum Bestlicken
der Verpackungserzeugnisse mit zusatzlichen Tei-
len wie beispielsweise Einschweissteilen enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Prif-Station zum Prifen der Folienab-
schnitte und/oder der Verpackungserzeugnisse ent-
halt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Entnahme-Station zum Entnehmen
von korrekten oder fehlerhaften Verpackungser-
zeugnisse enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung min-
destens eine Entnahme-Station zum Entnehmen
von nach dem Ausschneiden der Verpackungser-
zeugnisse in den Fixiereinrichtungen verbleibenden
Randabschnitten der Folienabschnitte (4) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (1) mindestens ein umlaufendes Férdermittel
(2) aufweist, mit dem die Fixiermittel (3) verbunden
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiermittel so
ausgebildet sind, dass sie sich in die Folienabschnit-
te einpragen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiermittel so
ausgebildet sind, dass sie die Folienabschnitte
durchdringen.
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