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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Verpackungseinheit (64), bei dem
eine Folienbahn durch eine Langsschweil3einrichtung (4)
zu einem umfanglich geschlossenen Folienschlauch (6)
geformt wird, der zum Ausbilden einer vorlaufenden
Querschweillnaht (52) mit einer ersten Querschweil3ba-
cke (16) quer verschweil3t, mit zu verpackendem Gut (54)
gefullt und danach zur Ausbildung einer nachlaufenden
Querschweillnaht (62) mit einer zweiten Querschweil3-
backe (18) verschweil3t wird. Zum kompakten Einsiegeln
des Gutes (54) mittels eines solchen FFS-Verfahrens
schlagt die vorliegende Erfindung vor, dass die erste

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER VERPACKUNGSEINHEIT

QuerschweilRbacke (16) beim Ausbilden der vorlaufen-
den Querschweilnaht (52) in Langsrichtung (L) des Fo-
lienschlauches (6) entgegen der Forderrichtung (F) der
Folienbahn bewegt wird. Desweiteren schlagt die vorlie-
gende Erfindung eine zur Durchfiihrung des Verfahrens
geeignete Vorrichtung vor, die ein erstes Mittel (20, 22)
zum Bewegen der ersten QuerschweilRbacke (16) in
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6) und in Rich-
tung auf die Langsschweilleinrichtung (4) beim Ver-
schweilen der vorlaufenden Querschwei3naht (52) auf-
weist.
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Beschreibung

[0001] Die folgende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Herstellen einer Verpackungs-
einheit, bei dem eine Folienbahn durch eine Langs-
schweilleinrichtung zu einem umfanglich geschlossenen
Folienschlauch geformt wird. Dieser wird zum Ausbilden
einer vorlaufenden Querschweilnaht mit einer ersten
Querschweil3backe quer verschweiltt. Der in dieser Wei-
se einseitig verschlossene Folienschlauch wird mit dem
zu verpackendem Gut geflllt und danach zur Ausbildung
einer nachlaufenden Querschwei3naht mit einer zweiten
QuerweilRbacke verschweillt. Danach ist das Gut in ei-
nem Folienschlauchabschnitt eingesiegelt, der durch die
beiden QuerschweilRnéhte in seiner Langsrichtung ver-
schlossen ist.

[0002] Ein solches Verfahren ist gemeinhin als Form-
Fill-Seal (FFS)-Verfahren bekannt. Bei einem solchen
Verfahren werden Ublicherweise die vorlaufende Quer-
schweiflnaht einer spateren Verpackungseinheit zeit-
gleich mit der nachlaufenden Querschweilnaht der zeit-
lich unmittelbar zuvor hergestellten Verpackungseinheit
erstelltund zwischen diesen beiden Querschweilnahten
das Folienmaterial getrennt, um die Verpackungseinheit
von dem zugefiihrten endlos-Folienmaterial zu trennen.
[0003] Im Stand der Technik sind verschiedene Ver-
fahrensfliihrungen bekannt. Grundsatzlich sind die Quer-
schweiflbacken quer zu der Langserstreckung der Foli-
enbahn beweglich, um diese mit den vor- bzw. nachlau-
fenden Querschweiflndhten zu versehen. Es sind aber
auch  Verfahren bekannt, bei welchen die
Querschweillbacken ziiglich mit der Geschwindigkeit
des kontinuierlich geférderten Folienschlauches mitge-
fuhrt werden. In diesem Fall laufen die beiden Quer-
schweiflbacken synchron mit der Geschwindigkeit des
Folienmaterials in Zufiihrrichtung der Folienbahnen mit,
werden nach dem Ausbilden der Schwei3nahte in einer
Richtung quer zur Langserstreckung der Folienbahnen
bewegt, um die Folie frei zugeben und danach entgegen
der Bewegungsrichtung der Folienbahn an ihre Aus-
gangsposition zurlickgefiihrt, um das nachste Langen-
stlick des Folienschlauches mit einer nachlaufenden
Querschweillnaht zu versehen, zeitgleich den daran an-
schlieenden Folienschlauch mitder vorlaufenden Quer-
schweiflnaht zu verschlieRen und gleichzeitig zwischen
der so hergestellten vorlaufenden und nachlaufenden
Querschweifinaht das Folienmaterial zu trennen.
[0004] Das Gut wird dabei Ublicherweise durch eine
den Folienschlauch aus einer ebenen Folie bildende hoh-
le Formschulter in den Folienschlauch eingebracht,
nachdem die vorlaufende Querschweiflnaht ausgebildet
worden ist.

[0005] Die vorliegende Erfindung will das eingangs ge-
nannte Verfahren verbessern Die vorliegende Erfindung
will insbesondere ein FFS-Verfahren angeben, mit dem
das verpackende Gut kompakt in dem jeweils endseitig
quer verschweifllten Folienschlauchabschnitt eingesie-
gelt werden kann.
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[0006] Zur L6sung dieser Aufgabe wird mit der vorlie-
genden Erfindung ein Verfahren mit den Merkmalen von
Anspruch 1 vorgeschlagen. Bei dem erfindungsgeméa-
Ren Verfahren wird die erste QuerschweilRbacke beim
Ausbilden der vorlaufenden Querschweifnaht in Léngs-
richtung des Folienschlauchs entgegen der Férderrich-
tung der vorliegenden Folienbahn bewegt. Die erste
QuerschweilRbacke bewegt sich dementsprechend nicht
nur wie beim Schweillen Ublich rechtwinklig zu der
Langserstreckung des Folienschlauches. Vielmehr er-
gibt sich eine gesteuerte Relativbewegung zwischen der
ersten QuerschweilRbacke und dem Folienschlauch ent-
gegen der Forderrichtung der Folienbahn. Die die
Schweilnaht ausbildenden Flachenelemente der Foli-
enbahn werden dementsprechend in Richtung auf einen
das Gut aufnehmenden bzw. umgebenden Schlauchab-
schnitt zu bewegt. Der das Gut aufnehmende Schlauch-
bzw. Langenabschnitt ist dabei ein LAngenabschnitt des
Folienschlauches, der bei der fertig gestellten Verpa-
ckungseinheit das jeweilige Gut in sich aufnimmt. Der
das Gut aufnehmende Schlauchabschnitt im Sinne der
vorliegenden Anmeldung ist dabei noch nicht notwendi-
gerweise von dem endlos zugefiihrten Folienschlauch
abgetrennt, mit Gut gefullt und/oder an dem nachlaufen-
den Ende verschlossen.

[0007] Durch dieerfindungsgemafe Relativbewegung
wird das in den Folienschlauch eingebrachte und zu ver-
packende Gut kompakt in dem abgeschweilten Folien-
schlauchabschnitt eingesiegelt. Dabei fiihrt die Relativ-
bewegung der ersten QuerschweilRbacke entgegen der
Forderrichtung der Folienbahn und in Langsrichtung der-
selben dazu, dass nicht nur eine irgendwie geartete be-
liebige Schweillnaht ausgebildet wird, sondern auch
dass die von der Schwei3naht in Richtung auf die Sei-
tenwande der Verpackungseinheit abgehenden stirnsei-
tigen Wandabschnitte in vorbestimmter Weise ausge-
richtet werden, bevorzugt rechtwinklig zu den Seiten-
wanden, die sich in Férderrichtung erstrecken.

[0008] Eine solche bevorzugte Ausrichtung der stirn-
seitigen Wandabschnitte wird insbesondere dann er-
reicht, wenn die erste Querschweillbacke um die halbe
Breite in Langsrichtung und entgegen der Férderrichtung
der Folienbahn bewegt wird, wahrend gleichzeitig der
Transport der Folienbahn gestoppt wird. Da tblicherwei-
se zwei QuerschweilRbacken an gegeniberliegenden
Seiten gegen den Folienschlauch angelegt werden, fiihrt
ein symmetrisches Bewegen der beiderseitigen
SchweilRbacken in dieser Richtungund um diesen Betrag
dazu, dass die Schweillnaht in Breitenrichtung, d.h. quer
zu der Langserstreckung des Folienschlauches mittig bei
rechtwinkliger Ausrichtung der stirnseitigen
Wandabschnitte relativ zu den Seitenwanden angeord-
net wird.

[0009] Beiden Bewegungen des erfindungsgemafien
Verfahrens der SchweilRbacken relativ zu dem Folien-
schlauch handelt es sich um Relativbewegungen.
Grundséatzlich kann hierzu die Schweillbacke ortsfest
und der Folienschlauch bewegt werden oder aber der
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Folienschlauch ortsfest sein, wahrend die SchweilRbacke
bewegt wird. Ebenso gut kénnen sowohl der Folien-
schlauch als auch die Schweiflbacke beim Ausbilden der
vorlaufenden und/oder nachlaufenden
Querschweillnaht bewegt werden. Mit Blick auf eine ein-
fache Steuerung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist es
indes zu bevorzugen, den von der Langsschweil3einrich-
tung in Richtung auf die erste Querschweil3backe vorge-
triebenen Folienschlauch anzuhalten, wenn die vorlau-
fende Querschweiflnaht hergestellt wird, wohingegen
die dazu erforderliche Querschweiflbacke relativ zu und
in Richtung auf die Langsschweilleinrichtung und damit
den angehaltenen zugefiihrten Folienschlauch bewegt
wird.

[0010] Mit Blick auf eine noch kompaktere Einsiege-
lung des Gutes in dem das Gut umgebenden Folien-
schlauchabschnitt wird gemaf einer bevorzugten Wei-
terbildung der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen,
dass dieser Folienschlauchabschnitt beim Ausbilden der
nachlaufenden QuerschweilRnaht entgegen der Forder-
richtung der Folie bewegt wird, und zwar derart, dass der
Folienschlauchabschnitt sich der zweiten Schweillbacke
annahert. Die Ausbildung der nachlaufenden Quer-
schweiflnaht erfolgt somit unter Einschlag der stirnseiti-
gen Wandabschnitte relativ zu den Seitenwanden des
Schlauchabschnitts, was eine komprimierte Aufnahme
des Gutes in dem Schlauchabschnitt férdert. Auch hier-
bei wird der Schlauchabschnitt in Langsrichtung des Fo-
lienschlauches entgegen der Forderrichtung desselben
bewegt. Beim Ausbilden der nachlaufenden Quer-
schweillnaht befindet sich der Folienschlauchabschnitt
mit dem Gut JUblicherweise auf einer der
Langsschweileinrichtung gegeniberliegenden Seite
der zweiten QuerschweilRbacke.

[0011] Auch bei dieser bevorzugten Ausgestaltung
wird die zweite QuerschweiRbacke bevorzugt um die hal-
be Breite des Folienschlauchabschnittes entgegen der
Forderrichtung und in Langsrichtung des Folienschlau-
ches relativ zu dem Folienschlauchabschnitt bewegt, um
eine moglichst rechtwinklige Ausrichtung der stirnseiti-
gen Wandabschnitte unmittelbar benachbart zu der
nachlaufenden Querschwei3naht bis hin zu den Seiten-
wanden zu erreichen.

[0012] Dabei wird der Folienschlauch Ublicherweise
durch eine Vortriebseinrichtung in Richtung auf die erste
Schweillbacke zu bewegt. Die erste Querschweillbacke
kann hierzu ortsfest vorgesehen sein. Die zweite Quer-
schweilRbacke wird beim Verschweillen der nachlaufen-
den QuerschweilRnaht vorzugsweise indes wie die erste
Querschweillbacke parallel zu der Langserstreckung
des Folienmaterials bewegt. So wird der Aufnahmeraum
fur das Gut in dem beidseitig geschlossenen Folien-
schlauchabschnitt komprimiert und das Gut platzspa-
rend in dem Folienschlauchabschnitt eingesiegelt.
[0013] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung sind in an sich bekannter Weise
die erste und zweite Querschweilbacke miteinander ge-
koppelt, vorzugsweise unter Zwischenlage einer Trenn-
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einrichtung, die zwischen der ersten und der zweiten
QuerschweilRbacke vorgesehen ist, um einen beidseitig
versiegelten Folienschlauchabschnitt von dem kontinu-
ierlichen Endlosmaterial zu trennen. Eine solche Trenn-
einrichtung kann beispielsweise durch ein Messer oder
aber durch eine die Trennung bewirkende Ultraschall-
schneideinrichtung gebildet sein. So erfolgt die Trennung
im Wesentlichen thermisch. Das Gut wird dabei zusam-
men mitdem Folienschlauchabschnitt um einen Weg be-
wegt, der doppelt so groR wie der Weg der zweiten Quer-
schweiflbacke parallel zur Langserstreckung des Folien-
schlauches beim Verschweilen der nachlaufenden
Querschweilnahtist. Diese Bewegung ist die Bewegung
der zweiten QuerschweilRbacke und damit auch der da-
mit gekoppelten ersten Querschweiflbacke in Richtung
aufdas Gut. Da bei der vorliegenden Erfindung die zweite
QuerschweilRbacke in Richtung auf das Gut in Langs-
richtung des vorliegenden Schlauches zu bewegt wird,
um dieses zu komprimieren, sollten insbesondere zur
Ausbildung eines sich quer zur Langserstreckung des
Folienmaterials ersteckenden Bodens an den vorlaufen-
den Ende des abzuschweillenden Folienschlauchab-
schnitts der das Gut enthaltende Folienschlauchab-
schnitt mit dazu doppeltem Weg zugefihrt werden, so-
dass dieser Folienschlauchabschnitt nicht nur den sich
bewegenden Schweillbacken nachgefiihrt, sondern
auch in Richtung auf die zweite QuerschweiRbacke be-
wegt und damit gegen die sich ebenfalls entgegen der
Vorschubrichtung des Schlauchmaterials bewegende
erste QuerschweilRbacke geformt wird. Mithin wird bei
der bevorzugten Verfahrensfiihrung vorzugsweise der
das Gutaufnehmende Folienschlauchabschnittrelativ zu
der ersten und der zweiten QuerschweilRbacke bewegt
und diese in der gleichen Richtung, jedoch um den half-
tigen absoluten Betrag in Langsrichtung des bereits ein-
seitig geschlossenen Folienschlauches.

[0014] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird der Folienschlauch beim
Ausbilden der Querschweiflnaht nicht transportiert. Die
QuerschweilRbacken indes werden bevorzugt reversie-
rend bewegt und sind besonders bevorzugt verschwenk-
bar gelagert, so dass die Schweiflbacken von einer Aus-
gangsstellung, in welcher die beiden sich gegentiberlie-
genden ersten QuerschweiRbacken zur Ausbildung der
vorlaufenden Querschweiflnaht und die sich gegeniiber-
liegenden zweiten Querschweiflbacken zur Ausbildung
der nachlaufenden Querschwei3naht zwischen sich ei-
nen Raum freilassen, der das Hindurchleiten des Folien-
schlauches erlaubt, nach innen verschwenkt und dabei
gleichzeitig auch entgegen der Foérderrichtung des Foli-
enschlauches bewegtwerden kdnnen. Nachdem die ers-
ten bzw. zweiten QuerschweilRbacken gegeneinander
unter Verpressung des dazwischen liegenden Folienma-
terials anliegen und damit ihre Endstellung erreicht ha-
ben, werden die SchweilRbacken in entgegengesetzter
Richtung angetrieben, Ublicherweise verschwenkt, um
zurilck in die Ausgangsstellung verbracht zu werden.
[0015] Die Weiterbildung nach Anspruch 5 fiihrt dazu,
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dass die erste QuerschweilRbacke das durch die vorlau-
fende Querschweilnaht zu siegelnde Material bereits
beim Anlegen an den Folienschlauch an der Stelle be-
rihrt, die spater die Querschwei3naht zu bilden hat. Die-
ser Materialabschnitt des Folienschlauches wird dem-
entsprechend spezifisch gegriffen. Die einander gegen-
Uberliegenden Flachen des Folienschlauches, die die
Querschweillnaht spater ausbilden, werden dement-
sprechend von beiden Seiten synchron aufeinander zu
bewegt, ohne dass sich eine relative Gleitbewegung zwi-
schen dem Folienmaterial und der QuerschweilRbacke
ergibt, und zwar so lange, bis das Folienmaterial zwi-
schen den gegeniiberliegenden ersten Querschweiflba-
cken bzw. zweiten Querschweiflbacken in der Endstel-
lung zur Ausbildung der QuerschweilRnaht verschweilt
worden ist. Aus den zuvor diskutierten Uberlegungen ist
es auch zu bevorzugen, die zweite Querschweil’backe
vom Anlegen an den Folienschlauch bis zum Fertigstel-
len der nachlaufenden Querschweifnaht in Richtung auf
das Gut zu zubewegen, ohne dass eine Relativbewe-
gung zwischen der zweiten Querschweilbacke und dem
Folienmaterial stattfindet.

[0016] Die zuvor erwahnte zyklische Bewegung der
ersten und/oder zweiten QuerschweilRbacke auf einem
Kreisbahnsegment stellt dabei eine bevorzugte kon-
struktive Ausgestaltung dar, welche die gewiinschte Re-
lativbewegung in Langsrichtung einerseits wie auch ein
moglichst gleitfreies Mitnehmen der Folienbahn bis zum
Herstellen der Schweiflnaht andererseits gewahrleistet.
[0017] Diese Bewegung ist auch eine zur Mittellangs-
achse des Folienschlauches gerichtete Bewegung. Auch
hierdurch sollen einander gegentiberliegende Bereiche
des Folienschlauches durch die Querschweilnaht ein-
mal berthrt und dann nach innen in Richtung auf die
Mittellangsachse des Folienschlauches bewegt und dort
verschweilt werden. Das Abrutschen von Folienmaterial
zwischen der ersten bzw. der zweiten Querschweillba-
cke soll verhindert werde. Die Querschweilbacken be-
wirken dementsprechend auch ein Formen des Bodens
zur Anlage gegen das zu verpackende Gut. Dies ist ins-
besondere dann zu bevorzugen, wenn es sich bei dem
Gutnichtum Schittgut handelt, sondern um diskrete Ein-
heiten, wie beispielsweise eine Vielzahl von gegenein-
ander gestapelten Teebeuteln oder der gleichen, die im
Grunde eine rechteckige, flache Form haben.

[0018] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung greifen auf gegentiberliegenden
Seiten des Folienschlauches Seitenfaltelemente ein, die
jeweils auf den gegenuberliegenden Seiten des Folien-
schlauches zwischen sich die erste und die zweite
Schweillbacke einschlieRen. Bei dieser bevorzugten
Weiterbildung sind zumindest zwei Seitenfaltfinger je-
weils auf gegenuberliegende Seiten des Folienschlau-
ches vorgesehen, deren Eingreifrichtung im Wesentli-
chen der Erstreckungsrichtung der Schweilbacken bzw.
der Schweil3naht entspricht. Diese zwei Seitenfaltfinger
sindin Langsrichtung des Folienschlauches voneinander
beabstandet, und zwar derart, dass die beiden ersten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und zweiten SchweilRbacken zwischen den beiden Sei-
tenfaltfinger angeordnet werden kénnen. Wie bereits zu-
vor erwahnt wird zundchst die vorlaufende
Querschweilnaht gebildet. Dann wird tblicherweise das
Gut in den Folienschlauchabschnitt eingebracht, bis das
Gut gegen den durch die vorlaufende Querschwei3naht
gebildeten Boden des nunmehr endzeitig geschlossenen
Schlauches anliegt. Danach greifen zunachst die Seiten-
faltelemente vorzugsweise auf Hohe der Mittellangsach-
se des Schlauches ein und schlagen das Folienmaterial
nach innen ein. Ublicherweise werden von gegeniiber-
liegenden Flachen des Folienschlauches, die sich im
Wesentlichen rechtwinklig zu denjenigen Flachen erste-
cken, an denen die Querschwei3nahte ausgebildet wer-
den, entsprechende Seitenfaltelement mit je zwei Sei-
tenfaltfingern zur Einwirkung gebracht, um das
Schlauchfolienmaterial symmetrisch einzuschlagen. Da-
bei werden die QuerschweilRbacken simultan zur Einwir-
kung gebracht, sodass gleichzeitig die Folie eingeschla-
gen und durch die Querschweillbacken gegeniberlie-
gende Seitenflachen nach innen gedriickt und schliel3-
lich gegeneinander angelegt und verschweifl3t werden.
Durch die Seitenfaltelemente wird das kompakte Einsie-
geln des Gutes in dem Folienschlauch begtinstigt.

[0019] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird der Folienschlauchab-
schnitt zumindest in einem vorlaufenden Bereich zu ei-
nem im Querschnittim Wesentlichen rechteckigen Profil
durch Saugsegmente aufgezogen, sodass dem durch
die Langsschweileinrichtung umfanglich geschlosse-
nen Schlauch eine vorbestimmte Form aufgepragt wird.
Dabei reicht es aus, gegeniliberliegende Saugsegmente
vorzusehen, die das Folienmaterial an Seiten-
wandabschnitten des Auflenumfangs ansaugen und hal-
ten. Zwischen diesen Saugsegmenten erstreckt sich das
Folienmaterial frei. Der vorlaufende Bereich ist Gblicher-
weise jedenfalls in dieser Phase des Ablaufs ein solcher
Bereich, der in Forderrichtung  hinter  den
QuerschweilRbacken vorgesehen ist. Der vorlaufende
Bereich des Folienschlauchabschnittes ist dabei Ubli-
cherweise noch ein Teil des endlos zugefiihrten Folien-
schlauches, der aber bereits mit der vorlaufenden Quer-
schweiflnaht verschlossen ist, bevorzugt mit dem Gut
geflllt ist. Das Gut kann dabei in den Folienschlauchab-
schnitt eingebracht werden, bevor die Saugsegmente
zur Einwirkung gelangen. Denn Ublicherweise wird das
zu verpackende Gut durch das Formrohr in den Folien-
schlauchabschnitt eingeschoben, und zwar mit relativ
hoher Geschwindigkeit. Das Gut drangt dabei blicher-
weise Luft in den endseitig geschlossenen Folien-
schlauchabschnitt und weitet diesen dadurch auf, so
dass das Gut problemlos in den Folienschlauchabschnitt
eingebrachtwerden kann. Durch die Saugsegmente wird
indes Ublicherweise sichergestellt, dass der durch diese
aufgezogene Querschnitt der Verpackung eine im We-
sentlichen zylindrische Aufnahme fiir das zu verpacken-
de Gutbereitstellt. Uber die Saugsegmente wird tiblicher-
weise eine Bewegung vermittelt, die den das Gut auf-
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nehmenden Folienschlauchabschnitt in Richtung auf die
zweite Querschweillbacke und in Léangsrichtung des Fo-
lienschlauches zu bewegt. Die Saugsegmente sind hier-
zu vorzugsweise an gegenuberliegend zu einander vor-
gesehenen, bevorzugt verschwenkbaren Haltearmen
befestigt, die mit einer gemeinschaftlichen Stiitze ver-
bunden sind. Die Stitze ist Ublicherweise relativ zu den
Querschweilbacken beweglich, und zwar bevorzugt um
den doppelten Weg, den die Querschweiflbacken in
Langsrichtung des Folienschlauches beim Herstellen der
vorlaufenden bzw. nachlaufenden QuerschweilRnaht zu-
ricklegen. Die Stltzen kann dabei ebenfalls mit dem Ex-
zenterantrieb zu den SchweiRbacken verbunden sein.
Dabei koppelt ein Hebelarm, der die doppelte Lange des
Hebelarmes fiir die Querschweillbacken hat, die Stiitze
derart mitdem Exzenterantrieb der Querschweilbacken,
dass die Stitze in Langsrichtung des Folienschlauches
beweglich ist, nicht aber in Querrichtung. Der Hebel hat
dementsprechend einen Mitnehmer zur Vermittlung der
Bewegung in Langsrichtung, wobei die Stiitze in Quer-
richtung durch geeignete Fiihrungen ortsfest gehalten
ist. Auf diese Weise lasst sich die Bewegung des das
Gut umgebenden Folienschlauchabschnittes einerseits
und die Bewegung der Querschweillbacken anderer-
seits einfach konstruktiv verwirklichen.

[0020] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird der das Gut aufnehmende
Folienschlauchabschnitt an seinem nachlaufenden En-
de im Rahmen der Ausbildung der nachlaufenden Quer-
schweiflnaht spezifisch umgeformt. Hierzu sind vorzugs-
weise Faltkanten verwirklicht, die einander gegeniber-
liegende Seitenflaichen des Folienschlauchabschnitts
aufeinander zu drangen. Die Faltkanten schlagen dem-
entsprechend das Folienmaterial an den sich gegenu-
berliegenden Seitenflachen und in einer Ebene parallel
zuder Erstreckung der nachlaufenden Querschweif3naht
ein. Es ergeben sich dementsprechend definierte Kanten
zwischen den Seitenwdnden und den stirnseitigen
Wandabschnitten, die in die nachlaufende
QuerschweilRnaht miinden.

[0021] Bevorzugt wird das Gut ublicherweise gegen
die Kraftwirkungsrichtung der Erdschwere in den
Schlauchabschnitt eingeschoben. Hierzu ist es nicht er-
forderlich, dass der Schlauch mit seiner Mittelldngsachse
parallel zu der Kraftwirkungsrichtung der Erdschwere
ausgerichtetist. Esreicht vielmehr eine gewisse Neigung
dieser Achse relativ zu der Kraftwirkungsrichtung der
Erdschwere, sodass das Gut beispielsweise gegen ei-
nen Stempel anliegt, der das Gut in den endseitig abge-
schweiflten Folienschlauchabschnitt einbringt, bevor
dieser von dem Folien-Endlosmaterial abgetrennt wird.
Durch diese Verfahrungsfilhrung wird auch verhindert,
dass die vorlaufende Schwei3naht durch in den Folien-
schlauch einfallendes Gut tibermaRig mechanisch bean-
sprucht wird, solange das Folienmaterial aufgrund des
Schweillvorganges noch warm und nicht vollstédndig be-
lastbar ist.

[0022] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
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tung der vorliegenden Erfindung werden mehrere zu ver-
packende Einzelteile gegen die Haltekraft eines beweg-
lichen Haltestempels in einem in einer Beschickungspo-
sition befindlichen Schlitten aufgestapelt. Nach dem Auf-
stapeln einer das Gut bildenden Anzahl von Einzelteilen
in dem Schlitten wird dieser zu einer Ausschiebeposition
bewegt, in der das Gut von einem Beschickungsstempel
in den Folienschlauchabschnitt eingeschoben wird. Die
Bewegung erfolgt dabei Gblicherweise im Rahmen einer
translatorischen Bewegung. Dabei besteht die Beson-
derheit der bevorzugten Verfahrensfiihrung darin, dass
der Schlitten von der Beschickungsposition zu der Aus-
schiebeposition und/oder von der Ausschiebeposition zu
der Beschickungsposition quer zu der Bewegungsrich-
tung von Haltestempel und/oder Beschickungstempel
bewegtwird, wahrend der Haltestempel und/oder der Be-
schickungsstempel noch in den Schlitten eingreift. Die
Stempel sind dabei Ublicherweise lediglich in Langsrich-
tung beweglich, im Ubrigen aber auch ortsfest vorgese-
hen. Der Schlitten weist dementsprechend einen Langs-
schlitz auf, durch den der zumindest eine Stempel radial
relativ zu dem Schlitten bewegt werden kann, um den
Schlitten wahrend des Eingriffs des entsprechenden
Stempels von der einen in die andere Position zu bewe-
gen. Durch diese MalRnahme wird die Bewegung des
Schlittens von der Bewegung der Stempel entkoppelt
und das Verfahren beschleunigt.

[0023] Mitder vorliegenden Erfindung wird ferner eine
Vorrichtung zur Herstellung einer Verpackungseinheit
der eingangs genannten Art angegeben, insbesondere
eine Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungsein-
heiten mit Teebeuteln, bei welcher eine Vielzahl von
Ubereinander gestapelten Teebeuteln das Gut in Sinne
der vorliegenden Erfindung ausbilden. Bei der Vorrich-
tung handelt es sich um eine Form-Fill-Seal-Vorrichtung
mit einer Formschulter zum Ausbilden eines umfanglich
geschlossenen Schlauches aus einer zugefiihrten Foli-
enbahn und einer der Formschulter zugeordneten
Langsschweilleinrichtung zum Ausbilden des umfang-
lich geschlossenen Folienschlauches. Desweiteren sind
erste und zweite Schweillbacken zum Ausbilden der vor-
laufenden bzw. nachlaufenden Querschwei3naht vorge-
sehen. Die erfindungsgemafie Vorrichtung ist so ausge-
bildet, dass sie die zuvor diskutierte Kinematik ausfiihren
kann, d.h. die erste QuerschweilRbacke in Langsrichtung
des Folienschlauches beim Verschweifen dervorlaufen-
den Querschweiflnaht bewegt, und zwar in Richtung in
einen Folienschlauchabschnitt, der geeignet ist, das Gut
aufzunehmen. Desweiteren isterfindungsgemaR ein ers-
tes Mittel zum Bewegen der ersten Querschweillbacke
in Langsrichtung und in Richtung auf die
Langsschweilleinrichtung beim Verschweillen der vor-
laufenden Querschweiflnaht vorgesehen. Die ersten Mit-
tel erlauben dementsprechend die unter Bezugnahme
auf Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung beschrie-
bene Relativbewegung. Bevorzugt hat die erfindungsge-
mafe Vorrichtung zweite Mittel, die in Anspruch 12 an-
gegeben sind und die die bevorzugte Verfahrensfiihrung
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nach Anspruch 2 ermdglichen. Dabeiwerden die zweiten
Mittel bevorzugt durch die zuvor erwdhnten Saugseg-
mente gebildet, die an der zuvor bereits diskutierten Stit-
ze bevorzugt rein translatorisch angetrieben durch Ex-
zenter zur zyklischen Bewegung der ersten bzw. zweiten
Querschweillbacke gekoppelt sind. Die Saugsegmente
bilden dabei bevorzugt ein Element zum Greifen und Be-
wegen des das Gut umgebenden Schlauchabschnittes
gemal der Weiterbildung nach Anspruch 14.

[0024] Die bevorzugte Weiterbildung der erfindungs-
gemalen Vorrichtung nach Anspruch 15 spezifiziert ein
Seitenfaltelement, dessen Wirkungen bereits zuvor unter
Bezugnahme auf Anspruch 7 erldutert wurden. Dabei
verhindert die Zwangskopplung Fehlstellungen des Sei-
tenfaltelementes und fiihrt dieses jederzeit der Bewe-
gung der Querschwei3backen in Langsrichtung nach.
Die Kopplung ist aber bevorzugt derart, dass die Seiten-
faltelemente zumindest soweit und solange diese unmit-
telbar mit dem Material des Folienschlauches in Wech-
selwirkung treten, auf der Mittellangsachse des Folien-
schlauches liegen, jedenfalls aber nicht quer zur Vor-
triebsrichtung des Folienschlauches bewegt werden. Die
Seitenfaltelemente sind dementsprechend in Langsrich-
tung des Folienschlauches bevorzugt zwangsgekoppelt
mitden QuerschweilRbacken bewegt, indes in einer Rich-
tung rechtwinklig hierzu, bevorzugt ortsfest oder zumin-
dest anndhernd ortsfest angeordnet.

[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung geben sich aus nachfolgender Be-
schreibung in Verbindung mit der Zeichnung. In dieser
zeigen:
Figuren 1A-1F  perspektivische Draufsichten auf ein
Ausflhrungsbeispiel einer Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfah-
rens zu verschiedenen Phasen des
Betriebs;

Figuren 2A-2E  perspektivische Unteransichten auf
das Ausflihrungsbeispiel nach Figur 1
A-F zu den dort verdeutlichten Pha-
sen;

Figuren 3A-3F  Draufsichten eines Schlittens zur Be-
schickung der in den Figuren gezeig-
ten Vorrichtung fir das FFS-Verfah-
ren und

Figuren 4A-4F  stirnseitige Ansichten des in den Figu-
ren 3A-3F gezeigten Ausflhrungsbei-
spiels.

[0026] Die Figur 1A und 2a zeigen eine perspektivi-
sche Drauf- bzw. Unteransichten einer Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zum Herstellen einer Ver-
packungseinheit mit einem rechteckigen Formrohr 2,
welches eine Gegenflache zu einer nur in den Figuren
1A und 2A gezeigten LangsschweilReinrichtung 4 ausbil-
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det und einen Uber einer nichtgezeigten Formschulter zu
einem umfanglichen Schlauch geformten Folien-
schlauch 6 mit seiner AuRenumfangsflache abstitzt. In-
nen Uber das Formrohr 2 werden die zu verpackenden
Materialien, vorliegend eine Mehrzahl von Teebeuteln 8
verpackt, die in den zeitlich hinteren Sequenzen der Fi-
guren 1 und 2 gezeigt sind. Dem Formrohr 2 sind zwei
Foérderbander 10 zugeordnet, die an gegeniberliegen-
den ersten Seitenwénden 12 den durch das Formrohr 2
zu einem rechteckigen Querschnitt aufgespannten Foli-
enschlauch 6 angreifen.

[0027] In Forderrichtung F des Folienschlauches 6
dem Ende des Formrohres 2 vorgelagert, befindet sich
eine Schweillbackenanordnung 14 mit einer ersten
Querschweillbacke, deren Position mit Bezugszeichen
16 angedeutet, die allerdings zeichnerisch nicht indivi-
dualisiert ist, und einer in Férderrichtung F dieser ersten
Querschweillbacke 16 nachgelagerten zweiten Quer-
schweiflbacke, deren Position mit Bezugszeichen 18 an-
gedeutet ist. Zwischen diesen beiden Querschweillba-
cken 16, 18 befindet sich eine Schneideinrichtung 19.
[0028] Es sind jeweils gegenlberliegend zueinander
identische SchweilRbackenanordnungen 14 vorgese-
hen, die jeweils einander gegeniiberliegende erste Quer-
schweilRbacken 16 und zweite QuerschweilRbacken 18
mit einer dazwischen vorgesehenen Schneideinrichtung
haben. Jede Schweilbackenanordnung 14 ist auf einem
Haltearm 20 montiert, der Giber Gelenke G auf reservie-
rend verschwenkten Antriebsscheiben 22 befestigt ist.
Samtliche Antriebsscheiben 22 sind miteinander
zwangssynchronisiert auf einer Basis 23 befestigt und
miteinander Uber eine gekennzeichnete Gelenkstange-
nordnung 25 zwangssynchronisiert.

[0029] Bezugszeichen 24 kennzeichnet ein Seitenfal-
telement. Gegenuberliegend zu zweiten Seitenwénden
13, die sich rechtwinklig zu den ersten Seitenwanden 12
erstrecken, ist jeweils ein Seitenfaltelement 24 vorgese-
hen. Jedes Seitenfaltelement 24 hat jeweils zwei Seiten-
faltfinger, die in Férderrichtung F hintereinander vorge-
sehen sind, wobei der in Férderrichtung vordere Seiten-
faltfinger 26 und der hintere Seitenfaltfinger 28 gekenn-
zeichnet ist.

[0030] Wie die Figuren 2A und 2B verdeutlichen, sind
diese Seitenfaltelemente 24 (ber eine Hebelarmanord-
nung 29 beziglich lhrer Zustellbewegung aufeinander
zu zwangssynchronisiert. Dazu sind die Seitenfaltele-
mente 24 jeweils an Hebelarmen 30 der Hebelarman-
ordnung 29 befestigt, die jeweils tber einen Gelenkarm
32 mit einer Halterung 34 gekoppelt sind, die wiederum
mit dem Halterarmen 20 verbunden ist. Die Gelenkarme
32 sind um einen gemeinsamen Punkt relativ zu der Hal-
terung 34 Uber ein erstes Gelenk 35 und jeweils fir sich
Uber ein mit Bezugszeichen 36 gekennzeichnetes zwei-
tes Gelenk mit den zugehdérigen Hebelarm 30 ver-
schwenkbar verbunden.

[0031] Beide Hebelarme 30 sind Uber ein drittes Ge-
lenk 37 mit einem Auflager 38 verbunden, welches fest
mit der Halterung 34 verbunden ist und sich tber eine in
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den 2A und 2B mit Bezugszeichen versehenen Gelenka-
nordnung 39 an der Basis 23 abstitzt. Die Arme 30 und
32 und das Auflager 38 bilden die Hebelarmanordnung
29 aus. Die Gelenkanordnung 39 hat hierzu einen ersten
Hebelarm 39a, der unmittelbar mit der Basis 23 verbun-
den ist und an dessen freien Ende ein zweiter Haltearm
39b verschwenkbar gelagert ist, dessen anderes Ende
mit einem dritten Haltearm 39c¢ verschwenkbar verbun-
den ist, der wiederum das Auflager 38 tragt. Durch diese
Ausgestaltungist das Auflager 38 in einer Richtung recht-
winklig zu der Foérderrichtung F ortsfest, in einer Richtung
parallel hierzu indes zusammen mit der oszillierenden
Bewegung des Haltearmes 20 beweglich gelagert. Durch
diese Festlegung des Auflagers 38 und die Anordnung
des ersten Gelenks 35 fest relativ zu dem Haltearm 20
ergibt sich in Folge der oszillierenden Bewegung der Hal-
tearme 20 eine Verschwenkbewegung der Hebelarme
30 des Seitenfaltelementes 24. Die Seitenfaltelemente
24 sind danach mit der Bewegung der Schweiflbacken-
anordnung 14 gekoppelt. Die Zustellbewegung von
Schweillbackenanordnung 14 und Seitenfaltelementen
24 ist zwangssynchronisiert.

[0032] Dem Formrohr 2 in Férderrichtung F vorgela-
gertist ein in den Figuren 3A-3F und 4A-4F eingezeich-
neter Schlitten 40 vorgesehen, der translatorisch zwi-
schen einer Beschickungsposition B und einer Ausschie-
beposition A hin- und her beweglich ist. Der Schlitten 40
befindet sich in den Figuren 3A-3C und 4A-4C in den
Beschickungsposition B und in den Figuren 3D-3F und
4D-4F in der Ausschiebeposition A. Durch eine Ausga-
bedffnung 42 des Schlittens 40 kann ein Haltestempel
44 in den Schlitten 40 eingreifen, der beweglich ist, um
in den Schlitten 40 durch dessen Einbring6ffnung 46 ein-
gebrachte Teebeutel 8 zu halten und gegen die Kraft
eines Beschickungsstempels 48 komprimiert anzulegen.
Wie insbesondere Figur 3B zu entnehmen ist, werden
die einzelnen Teebeuteln 8 gegen die Kraft des Halte-
stempels 44 in dem Schlitten 40 aufgestapelt. Dabei sei
unterhalb der Darstellung des Schlittens 40 in den Figu-
ren 3A-3F eine Teebeutelherstellungsmaschine vorge-
sehen, die individuell hergestellte Teebeutel 8 in den
Schlitten 40 ausschiebt. Der Beschickungsstempel 48
greift in den Schlitten 40 ein, nachdem von einer Tee-
beutelherstellungsmaschine die notwendige Anzahl von
Teebeuteln 8 in dem Schlitten 40 gegen die Kraft des
Haltestempels 44 eingebracht worden ist und nachdem
der Schlitten 40 von der Beschickungsposition B in die
Ausschiebeposition Averbracht wordenist. Soistin Figur
3E der Beschickungsstempel 48 mit seinem vorderen
Ende innerhalb des Schlittens 40 eingezeichnet. Die
Teebeutel 8 haben bereits teilweise den Schlitten 40 ver-
lassen und sind in dem Formrohr 2 teilweise aufgenom-
men, welches aus Griinden einer einfacheren Darstel-
lung in den Figuren 3E-3F weggenommen ist. Der Schlit-
ten 40 weist einen das Gehause des Schlittens 40 in
Langsrichtung der Stempel 44, 48 durchsetzenden
Langsschlitz 50 auf. Dieser Langsschlitz 50 bietet die
Méoglichkeit, den Schlitten 40 von der Beschickungspo-
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sition B in die Ausschiebeposition A zu bewegen, wah-
rend der Haltestempel 40 bereits zur Kompression einer
geringen Anzahl an Teebeuteln in Richtung auf die Tee-
beutelherstellungsmaschine verschoben wordeniist (vgl.
Figuren 3E, 3F; 4E, 4F). Desweitern ist der Schlitten 40
so ausgebildet, dass dieser translatorisch zwischen den
beiden Positionen A, B beweget werden kann, wahrend
der Beschickungsstempel 48 in den Schlitten 40 eingreift
(vgl. Sequenz Figur 3E, 3F; Figur 4E, 4F) dabei ist der
Langsschlitz 50 so dimensioniert, dass zumindest eine
Schubstange des Beschickungsstempels 48 innerhalb
des Schlittens 40 aufgenommen sein kann, wahrend ge-
sagte translatorische Bewegung des Schlittens 40 vor-
genommen wird.

[0033] Beim Betrieb der in dem Ausfiihrungsbeispiel
verdeutlichten Vorrichtung wird in an sich bekannterwei-
se aus einem flachen Folienmaterial und Uber die nicht-
gezeigte Formschulter der Folienschlauch 6 ausgebildet.
Dieser wird durch die LangsschweiReinrichtung 4 in sei-
ner Langserstreckung verschweillt. Es ergibt sich der
umfanglich geschlossene Folienschlauch 6. Der Folien-
schlauch 6 wird durch die Férderbander 10 in Férderrich-
tung F bewegt. Es wird davon ausgegangen, dass in ei-
nem vorausgegangenen Schritt zunachst der Folien-
schlauch 6 mit einer mit Bezugszeichen 52 gekennzeich-
neten vorlaufenden Querschweiflnaht versehen worden
ist (vgl. Figur 1 B). Es wird nun ein fiir die Aufnahme der
vorbestimmten Anzahl von Teebeuteln (im Folgenden
"Packung 54") geeigneter Langenabschnitt 56 ausge-
formt und Uber die SchweilRbackenordnung 14 in Forder-
richtung F hinausgeschoben (vgl. Figuren 1B, C; 2A, C).
Durch die Betatigung der Antriebsscheiben 22 sind von
Figur 1A nach Figur 1B die beiden Schweillbackenan-
ordnungen 14 und die Haltearme 20 geringfiigig in Rich-
tung auf den Folienschlauch 6 hin verschoben worden.
Dabei werden die Gelenkpunkte G fir denin den Figuren
1A, 1B vorderen Halterarm 20 im Uhrzeigersinn, fiir den
in Figur 1A hinteren, d.h. in Férderrichtung F rechten Arm
20 im Gegenuhrzeigersinn verschwenkt (vgl. Richtungs-
pfeile S in den Figuren 1A bis 1D). Die SchweilRbacken-
anordnungen 14 werden dementsprechend entgegen
der Forderrichtung F bewegt. Diese Bewegung schreitet
inden Figuren 1B bis 1D bzw. 2B bis 2D weiter fort. Dabei
zeigt Figur 1A, 2A eine Ausgangsposition, bei welcher
die Schweiflbackenanordnungen 14 und die Seitenfalt-
elemente 24 maximal von dem Folienschlauch 6 entfernt
sind, wohingegen Figur 1E, 2E die Endstellung verdeut-
licht, bei welcher sich die Schweillbackenanordnungen
14 unter Einschluss des Folienmaterials gegeneinander
angelegt haben und die Seitenfaltelemente 24 unmittel-
bar benachbart zu der Schweilbackenanordnung 14
maximal in den Folienschlauch 6 eingedrungen sind. In
Figur 1C, 2C wird die Packung 54 nunmehr in den end-
seitig durch die vorlaufende Querschwei3naht 52 ver-
schlossenen Schlauchabschnitts 56 (vgl. Figur 1 E) zur
Aufnahme eben jener Packung 54 durch den Beschi-
ckungsstempel 58 eingeschoben. Wahrend das den
rechteckigen Folienschlauches 6 zumindest in dessen
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Ecken aufspannende vordere Ende des Beschickungs-
stempels 48 sich noch auf Hohe des Seitenfaltelementes
24 befindet, kontaktieren die beiden Seitenfaltfinger 26,
28 bereits die zweiten Seitenwande 13. Das vordere En-
de des Beschickungsstempels 48 hat eine zur Aufnahme
der Seitenfaltfinger 26, 28 entsprechend ausgebildete
Trichterform. Die unterhalb der zweiten Seitenwéande 13
angeordneten Bereiche des Beschickungsstempels 48
sind auf Héhe der Mittellangsachse und jeweils nach in-
nen eingezogenen. Nach dem Einbringen der Packung
54 werden die Foérderbander 10 angehalten. Es wird kein
Folienmaterial mehr Giber das Formrohr 2 in Richtung auf
die SchweilRbackenanordnungen 14 ausgeschoben.
[0034] Wahrend das vordere Ende des Beschickungs-
stempels 48 sich in das Formrohr 2 zurlickzieht, werden
die beiden SchweiRbackenanordnungen 14 aufeinander
zu bewegt. Diese Bewegung erfolgt durch die Antriebs-
scheiben 22, sodass die Schweiflbackenanordnungen
14 nicht nur rechtwinklig zu der Mittellangsachse L in
Richtung auf den Folienschlauch 6 zugestellt werden,
sondern darliber hinaus auch mit einer Geschwindig-
keitskomponente parallel zu der Férderrichtung F entge-
gen dieser Forderrichtung F bewegt werden.

[0035] Wahrend die Seitenfaltfinger 26, 28 tieferin den
Folienschlauch 6 eindringen, um eine in Figur 1D und E
mit Bezugskennzeichen 58 gekennzeichnete Seitenfalte
an den beiden zweiten Seitenwanden 13 auszuformen,
werden die Schweilbackenanordnungen 14 einerseits
naher an die Mittellangsachse L und andererseits ndher
an das Formrohr 2 gebracht. Zu diesem Zeitpunkt sind
die beiden Schweiflbackenanordnungen 14 mit den zu-
gehdrigen Hebelarmen 20 durch Betatigung des An-
triebsscheiben 22 einander angenahert (vgl. Figur 1 D).
[0036] In Figur 1E haben die Schweillbackenanord-
nungen 14 die Annaherung aneinander vollzogen. Sie
liegen nunmehr unter Zwischenlage des den Folien-
schlauch 6 bildenden Folienmaterials gegeneinander an
und verschweillen den Folienschlauch. Ein Boden 60,
von dem die vorlaufende SchweilRnaht 52 abragt, liegtin
Forderrichtung F gegen die Backen Schweiflbackenan-
ordnung 14 an, d.h. erstreckt sich streng quer zu Foérder-
richtung F. Wie ersichtlich befinden sich die Seitenfalt-
finger 26, 28 in Foérderrichtung vor bzw. hinter der
Schweillbackenanordnung 14 und schlieRen diese mit
wenig Abstand zwischen sich ein. Die Seitenfaltfinger
26, 28 haben beim Verschweil’en der Folie ihre tiefste
Eindringtiefe in Richtung auf den Folienschlauch 6 er-
reicht. Dabei sind die Schwenkarme der Antriebsschei-
ben 22, die die Gelenkpunkte G anbinden, jeweils leicht
in Férderrichtung nach vorne geneigt. Dadurch wird eine
bestmdégliche Klemmung der Folie zwischen den
SchweilRbackenanordnungen 14 ermdglicht. Es wird fer-
ner verhindert, dass die Antriebsscheiben 22 (iber die in
Figur 1E, 2E gezeigte Stellung hinaus in Richtung auf
das Formrohr 2 verschwenkt werden. Die Figuren 1E und
2E geben dementsprechend diejenige Stellung an, in
welcher die Schwenkbewegung der Haltearme 22 um-
gedreht wird. Danach schwenken die Haltearme 20 von
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dem Formrohr 2 jeweils weg, d.h. vergréRern ihren Ab-
stand zu dem Formrohr, wobei gleichzeitig auch die bei-
den Schweillbackenanordnungen 14 und die einander
gegenuberliegenden Seitenfaltelemente 24 voneinander
beabstandet werden (vgl. 1 E zu 1 F bzw. 2E zu 2F).
[0037] Bei dieser Bewegung werden erneut die For-
derbander 10 angetrieben und Folienschlauch 6 zu-
nachst in Richtung auf und spéater an den SchweilRba-
ckenanordnungen 14 vorbei gefordert.

[0038] Aufgrund der Zwangskoppelung der Seitenfal-
telemente 24 durch die Schubstange 34 werden bei der
gesamten Bewegung die Schweillbackenanordnungen
14 Uber die Haltearme 20 die Seitenfaltelemente 24 mit
der gleichen Geschwindigkeit relativ zu der Mittellangs-
achse L und quer dazu bewegt. Die Schweil3backenan-
ordnungen 14 und die Seitenfaltelemente 24 sind danach
jeweils auf gleicher Héhe relativ zueinander vorgesehen,
bewegen sich indes relativ zu dem Formrohr 2 mit der
exzentrischen Bewegung der Antriebsscheiben 22. Die
zwischen der ersten und der zweiten Schweil3backe 16,
18 vorgesehene Schneideinrichtung 19 trenntdanach ei-
ne mit Bezugszeichen 64 gekennzeichnete und in Figur
1F gezeigte Verpackungseinheit von dem zugefiihrten
Endlosfolienschlauch 6. Dieses Trennen erfolgt beim
Verschweilen in der Figur 1E gezeigten Position. Beim
leichten Offnen der Schweilbackenanordnungen 14
kann die so isolierte Verpackungseinheit 64 aus der Vor-
richtung abgezogen werden. Dieses Ausférdern der mit
der Packung 54, welches Gut im Sinne der vorliegenden
Erfindung darstellt, gefillten Verpackungseinheit 64 wird
nachstehend insbesondere unter Bezugnahme auf die
Figuren 1, 2 B bis Figuren 2E beschrieben werden.
[0039] Im Rahmen der weiteren Drehbewegung der
Antriebsscheiben 22 werden die SchweiRbackenanord-
nungen 14 nunmehr in Férderrichtung F bewegt und wei-
ter auseinander gefahren. Auch die Seitenfaltelemente
24 werden in lhren Figuren 1A und 2A gezeigte Aus-
gangslage zurlickgebracht. Auf dem Weg dorthin wird
das Folienschlauchmaterial 6 geférdert, um das Beflllen
eines weiteren Langenabschnitts 56 mit Gut 54 vorzu-
bereiten.

[0040] Das zuvor beschriebene Verfahren eignet sich
besonders um Gut, vorliegend eine Packung 54 von Tee-
beuteln 8, in kompakter Weise in einen mittels FFS-Tech-
nik geschlossenen Folienschlauch 6 einzuschliefen. Da-
bei bewirkt auch der Beschickungsstempel 58 eine ge-
wisse Kompression der Packung 54 innerhalb des ein-
seitig geschlossenen Langenabschnitts 56. Das Einbrin-
gen der Seitenfaltelemente 24 noch vor dem Abldsen
des Bestickungstempel 48 von der Packung 54 stellt si-
cher, dass die in dieser komprimierten Form eingebrach-
te Packung 54 im Wesentlichen in der komprimierten
Form gehalten und danach in dem Langenabschnitt 56
durch Verschweil}en eingesiegelt werden kann.

[0041] Die Figuren 1 und 2 lassen an der Basis 23 be-
festigte Haltearme 66 erkennen, die relativ zu der Basis
23 verschwenkbar gelagert sind. Das freie Ende des je-
weiligen Haltearmes 66 befindet sich nahe der
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Schweillbackenanordnung 14 und auf der dem Formrohr
2 abgewandten Seite. Die Haltearme 66 sind so vonein-
ander beabstandet, dass diese die fertige Verpackungs-
einheit 64 zwischen sich aufnehmen kénnen. Die Halte-
arme 66 sind an einer Stiitze 67 verschwenkbar gelagert.
Diese Stiitze 67 istin Férderrichtung F beweglich, in einer
Richtung quer hierzu indes nicht beweglich gelagert und
Uber einen Hebelarm mit zumindest einer der Antriebs-
scheiben 22 verbunden, der doppelt so lang ist wie der
Hebelarm zwischen dem Mittelpunkt der Antriebsschei-
be 22 und dem Gelenkpunkt G. Eine Bewegung der
SchweilRbackenanordnung 14 entgegen der Forderrich-
tung F fiihrt dementsprechend zu einer doppelt so gro-
Ren Bewegung in Richtung des Richtungspfeil Z entge-
gen der Forderrichtung F.

[0042] Aufgrund dieser Zwangskopplung wird die Stut-
ze 67 mit dem daran angelenkten Haltearmen 66 beim
Zusammenfahren der Querschweilbackenanordnun-
gen 14 in Richtung auf diese QuerschweiRbackenanord-
nungen 14 und das Formrohr 2 in Férderrichtung F be-
wegt. Sie nehmen dabei den mit dem Gut 54 gefiillten
Langenabschnitt 56 des Folienschlauches 6 mit. Zuvor
wird dieser Schlauchabschnitt 56 indes zwischen den
Haltearmen 66 geklemmt, was in den Figuren 7A bis 7C
verdeutlicht ist.

[0043] IndenFiguren1,2A sind die Haltearme 66 aus-
einander verschwenkt. Die mit Bezugszeichen 68 ge-
kennzeichneten Saugsegmente sind in Form von ver-
formbaren Saugkissen vorgesehen, die so angepasst
sind, dass sie mit dem die Schweiflbackenanordnung 14
Uberragenden mit Gut 54 gefiiliten Schlauchabschnitt 56
zusammenwirken kdnnen, um diesen Verpackungsab-
schnitt rechteckig aufzuspannen. Dafiir missen die
Saugsegmente 68 lediglich an gegenuberliegenden Sei-
tenflachen anliegen. In Fig. 1, 2 Csind die Haltearme 66
aufeinander zu verschwenkt. Die Saugsegmente 68 grei-
fen den mit Gut 54 gefiillten Schlauchabschnitt 56. Wie
ersichtlich haben die Haltearme 66 an ihrem vorderen
freien Enden mit Bezugszeichen 70 gekennzeichnete
Faltkanten, die die mit den Saugelsegmenten 68 verse-
henen Flachen der Haltearme 66 nach innen und aufein-
ander zu Uberragen. In der in Fig. 1C gezeigten Position
bewirken diese Faltkanten 70 ein Einschlagen des Foli-
enmaterials an dem nachlaufenden Ende des mit Be-
zugszeichen 56 gekennzeichneten Schlauchabschnitts.
Dadurch wird das nachlaufende Ende der sich in Férder-
richtung F erstreckenden Seitenwande der herzustellen-
den Verpackungseinheit 64 nach innen gedrangt. Es er-
gibt sich eine definierte Kante zwischen den Seitenwan-
den und den stirnseitigen Wandabschnitten, die die
nachlaufende Querschweiflnaht 62 enthalten.

[0044] Wie insbesondere die Figuren 1, 2C bis E er-
kennen lassen, wird danach der mit Gut 54 geftllte Lan-
genabschnitt 56 aufgrund der Relativbewegung der Stiit-
ze 57 in Richtung auf die Schweilbackenanordnung 14
naher an diese herangebracht. Der Weg zwischen der
maximalen Entfernung der Stitze 57 von der Quer-
schweiflbackenanordnung 14 nach Figur 1A bis zur mi-
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nimalen Entfernung nach Figur 1E entspricht der vollen
Breite des Folienschlauches 6. Die Breite ist dabei die
Erstreckung quer zur Foérderrichtung F. Da zeitgleich
durch die Bewegung der Antriebsscheiben die
SchweilRbackenanordnung 14 einen Weg um die halbe
Breite in Richtung auf das Formrohr 2 vollzieht, ergibt
sich ein relativer Weg zwischen der Schweillbackenan-
ordnung 14 und der Stiitze 67 mit den Haltearmen 66
von halber Breite. Um diesen Weg wird das Material des
Folienschlauches 6 relativ zu den Faltkanten 70 nach
innen eingeschlagen, so dass die nachlaufende
QuerschweiRnaht 62 im Grunde von dem letzten Tee-
beutel der Packung 54 in Forderrichtung F abragt. Damit
ist ein kompakter Einschluss der Packung 54 in der Ver-
packungseinheit 64 gewahrleistet.

[0045] Beim Offnen der SchweiRbackenanordnung 14
wird gleichfalls die Stiitze 67 in Férderrichtung F bewegt.
Sie nimmt die Verpackungseinheit 64 mit und entfernt
diese von der SchweilRbackenanordnung 14. Schlielich
6ffnen die Haltearme 66. Die Saugsegmente 68 werden
deaktiviert, so dass die fertige Verpackungseinheit 64
abgeworfen werden kann.

Bezugszeichenliste

[0046]

2 Formrohr

4 Langsschweileinrichtung
6 Folienschlauch

8 Teebeutel

10 Férderband

12 Erste Seitenwand

13 Zweite Seitenwand

14 SchweilRbackenanordnung
16 Erste QuerschweilRbacke
18 Zweite Querschweillbacke
19 Schneideinrichtung

20 Haltearm
22 Antriebsscheibe
23 Basis

24 Seitenfaltelement
25 Gelenkstangenanordnung
26 Seitenfaltfinger

28 Seitenfaltfinger

29 Hebelarmanordnung
30 Hebelarm

32 Gelenkarm

34 Halterung

35 1. Gelenk

36 2. Gelenk

37 3. Gelenk

38 Auflager

39 Gelenkarmanordnung
39a 1. Haltearm

39b 2. Haltearm

39c 3. Haltearm

40 Schlitten
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42 Ausgabedffnung

44 Haltestempel

46 Einbring6ffnung

48 Beschickungsstempel

50 Langsschlitz

52 Vorlaufende Querschweif3naht

54 Packung

56 Langenabschnitt

58 Seitenfalte

60 Boden

62 Nachlaufende Querschwei3naht

64 Verpackungseinheit

66 Haltearm

67 Stitze

68 Saugsegment

70 Faltkante

A Ausschiebeposition

B Beschickungsposition

F Forderrichtung

G Gelenk / Gelenkpunkt

L Mittelldngsachse / Langsrichtung

S Schwenkbewegung der Antriebsscheiben 22

z Zustellbewegung des Schlauchabschnitts beim
Ausbilden der nachlaufenden Querschwei3naht)

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verpackungseinheit

(64), bei dem eine Folienbahn durch eine Langs-
schweilleinrichtung (4) zu einem umfanglich ge-
schlossenen Folienschlauch (6) geformt wird, der
zum Ausbilden einer vorlaufenden
Querschweillnaht (52) mit einer ersten Quer-
schweiflbacke (16) quer verschweildt, mit zu verpa-
ckendem Gut (54) gefiillt und danach zur Ausbildung
einer nachlaufenden QuerschweilRnaht (62) mit ei-
ner zweiten Querschweilbacke (18) verschweifit
wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste QuerschweilRbacke (16) beim Aus-
bilden der vorlaufenden QuerschweilRnaht (52) in
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6) entge-
gen der Foérderrichtung (F) der Folienbahn bewegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein das Gut (54) umgebender Foli-
enschlauchabschnitt (56) beim Ausbilden der nach-
laufenden QuerschweiRnaht (62) in Langsrichtung
(L) des Folienschlauches (6) und entgegen der For-
derrichtung (F) des Folienschlauches (6) sich der
zweiten QuerschweilRbacke (18) anndhernd bewegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und zweite Quer-
schweiflbacke (16, 18) miteinander gekoppelt sind
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und, dass das Gut (54) zusammen mit dem Folien-
schlauchabschnitt (56) um einen Weg in Langsrich-
tung (L) des Folienschlauches (6) bewegt wird, der
doppelt so grol? wie der Weg der zweiten Quer-
schweilRbacke (18) in dieser Langsrichtung (L) beim
Verschweillen der nachlaufenden
Querschweil3naht (62) ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Folien-
schlauch (6) beim Ausbilden der Querschwei3nahte
(52, 62) nicht transportiert wird und dass die Quer-
schweilRbacken (16, 18) reversierend bewegt wer-
den.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder
zweite QuerschweilRbacke (16, 18) vom Anlegen an
den Folienschlauch (6) bis zum Fertigstellen der
Querschweifnaht (52, 62) nicht relativ zu dem an
der zugehdrigen Querschweillbacke (16, 18) anlie-
genden Folienschlauch (6) bewegt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder
die zweite Querschweilbacke (16, 18) auf einem
Kreisbahnsegment bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass auf gegeniberlie-
genden Seiten des Folienschlauch (6) Seitenfaltele-
mente (24) eingreifen, die jeweils auf den gegeni-
berliegenden Seiten des Folienschlauchs (6) zwi-
schen sich die erste und die zweite
Querschweillbacke (16, 18) einschlielen.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Folien-
schlauchabschnitt (56) zumindest in einem vorlau-
fenden Bereich zu einem im Querschnittim Wesent-
lichen rechteckigen Profil durch Saugsegmente auf-
gezogen wird, die den Folienschlauchabschnitt (56)
in Richtung auf die zweite QuerschweilRbacke (18)
zu bewegen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einander gegeniber liegende Sei-
tenflachen (12) am nachlaufenden Ende des das Gut
(54) aufnehmenden Folienschlauchabschnitts (56)
durch Faltkanten (70) aufeinander zu gedrant wer-
den.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere zu verpa-
ckende Einzelteile (8) gegen die Haltekraft eines be-
weglichen Haltestempels (44) in einem in einer Be-
schickungsposition (B) befindlichen Schlitten (40)
aufgestapelt werden, dass der Schlitten (40) nach
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dem Aufstapeln einer das Gut (54) bildenden Anzahl
an Einzelteilen (56) in dem Schlitten (40) zu einer
Ausschiebeposition (A) bewegt, in der das Gut (54)
von einem Beschickungsstempel (48) in den Folien-
schlauchabschnitt (56) eingeschoben wird und dass
der Schlitten (40) von der Beschickungsposition (B)
zuder Ausschiebeposition (A) und/oder von der Aus-
schiebeposition (A) zu der Beschickungsposition (B)
quer zu der Bewegungsrichtung von Haltestempel
(44) und/oder Beschickungsstempel (48) bewegt
wird, wahrend der Haltestempel (44) und/oder Be-
schickungsstempel (48) in den Schlitten (40) ein-
greift.

Vorrichtung zum Herstellen einer Verpackungsein-
heit, mit einer auf eine Folienbahn einwirkenden
Langsschweilleinrichtung (4) zum Ausbilden eines
umfanglich geschlossenen Folienschlauches (6)
aus der Folienbahn, mit  einer ersten
Querschweiflbacke (16) zum Ausbilden einer vor-
laufenden QuerschweiRnaht (52) an dem Folien-
schlauch (6), Mittel (48) zum Einbringen von zu ver-
packendem Gut (54) gefiillt und einer zweiten Quer-
schweiflbacke (18) zur Ausbildung einer nachlau-
fenden QuerschweilRnaht (62), so dass das Gut (54)
zwischen der vorlaufenden und der nachlaufenden
Querschweiflinaht (52, 62) eingeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet,

durch erstes Mittel (20, 22) zum Bewegen der ersten
Querschweillbacke (16) in Langsrichtung (L) des
Folienschlauches (6) und in Richtung auf die Langs-
schweilleinrichtung (4) beim Verschweil3en der vor-
laufenden Querschwei3naht (52).

Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch zweite Mittel (66, 70) zum Bewegen eines das
Gut (54) umgebenden Schlauchabschnitts (56) in
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6) und in
Richtung auf die zweite QuerschweilRbacke (18)
beim Verschweilen der nachlaufenden Quer-
schweiflnaht (62).

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweiten Mittel (66, 70) in
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6) um den
zweifachen Wege der ersten Mittel (20, 22) in dieser
Richtung (L) beweglich sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
gekennzeichnet durch eine mit einem Antriebse-
lement (22, 25) zu den QuerschweilRbacken (16, 18)
gekoppelten Element (68) zum Greifen und Bewe-
gen des das Gut (54) umgebenden Schlauchab-
schnitts (56) in Langsrichtung (L) des Folienschlau-
ches (6) und in Richtung auf die zweite Quer-
schweiflbacke (18) zu.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite QuerschweilRbacke (16, 18) miteinander ge-
koppelt sind und dass zumindest ein Seitenfaltele-
ment (24) vorgesehen ist, dessen Bewegung in
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6) mit der
Bewegung der beiden Querschweiflbacken (16, 18)
in Langsrichtung (L) des Folienschlauches (6)
zwangsgekoppelt ist.
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FIG. 1B
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FIG. 1C
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FIG. 1D
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FIG. 1E
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FIG. 1F
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FIG. 2B
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FIG. 2C
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FIG. 2D
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FIG. 2E
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FIG. 2F
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FIG. 3F
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