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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Formung der Rüsche eines Beutels aus Kunststoff zur Verpackung
von Waren nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Waren, die in einem Supermarkt ausliegen, sollen ansprechend verpackt sein. Es hat sich gezeigt, dass Ver-
braucher Waren als besonders attraktiv empfinden, bei der der Hals des verschlossenen Beutels, Rüsche genannt, in
einer Fächerform ausgebildet ist. Eine solche Fächerform wird im asiatischen Raum bevorzugt angewendet.
Die Hersteller bemühen sich daher, ihre Waren in einem auf diese Weise verschlossenen Beutel anzubieten.
[0003] Die Herstellung der Fächerform der Rüsche ist maschinell nur schwer zu erreichen. Bisher sind nur asiatische
Hersteller bekannt, die eine Maschine mit Handbeschickung zu einer solchen Formung der Rüsche anbieten. Für die
Herstellung des Fächers werden Balgen benötigt, die den Hals des Beutels zusammenpressen. Bei der bekannten
Maschine werden Balgen genutzt, bei dem niedrige Lamellenstreifen aus einer Kunststoffbahn geknickt sind. Dabei
ergeben sich dann Winkel von etwa 90° für den entlasteten Zustand der Balgen. Es hat sich nun gezeigt, dass mit der
bekannten Maschine nur Mengen von Rüschen bis zu etwa 200.000 Stück geformt werden können. Dann sind die
Balgen verschlissen und müssen ersetzt werden.
Auch ist die bekannte Maschine nicht geeignet, in eine vollautomatische Verpackungsmaschine integriert zu werden.
[0004] Gattungsgemäße Vorrichtungen mit aus geknickten Folienbahnen hergestellten Balgen sind aus der US
4,660,351 A, der KR 2011/117976 A, der WO 2008/108415 A1 und der JP 2006/315754 A bekannt.
[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung eine Vorrichtung zur Formung von Rüschen eines Beutels anzugeben, die in der
Lage ist, eine Menge von mindesten 400.000 Stück zu bearbeiten und die geeignet ist, in eine in eine vollautomaische
Verpackungsmaschine integriert zu werden
[0006] Eine derart optimierte Vorrichtung ist mit den Merkmalen des Anspruchs 1 beschrieben. Die Unteransprüche
enthalten Gestaltungsmerkmale, die eine vorteilhafte Weiterbildung des Erfindungsgegenstandes darstellen.
[0007] Die Vorrichtung zur Formung der Rüsche eines Beutels ist zur Verpackung von Waren, insbesondere von
geschnittenen und ungeschnittenen Brotwaren, vorgesehen. Es sind aber auch andere Waren, wie etwa Getreidepro-
dukte, Nüsse oder Obst, damit zu verpacken.
In den Körper des Beutels ist die Ware eingefüllt. Der Hals des Beutels wurde flach gelegt. In diesem Zustand wird der
Beutel der Vorrichtung zugeführt. Die Vorrichtung besitzt einen oberen und einen unteren Balg aus verbundenen La-
mellenstreifen, zwischen denen der Hals des Beutels eingelegt wird. Die Balgen fahren dann aus einem entlasteten
Zustand ineinander und fassen den Hals des Beutels zwischen den Lamellenstreifen von oben und unten und pressen
diesen zusammen. Der Beutel wird nun über einen Verschlussstempel mit einem Verschluss verschlossen und die
Balgen kehren in den entlasteten Zustand zurück.
Die Rüsche des Beutels weist nun die gewünschte Fächerform-auf.
[0008] Die gewünschte große Stückzahl von maschinell erstellten Fächerformen der Rüschen wird dadurch erreicht,
dass die Lamellenstreifen in dem entlasteten Zustand in einem Winkel kleiner als 60° zueinander stehen. Damit wird
die Durchbiegung der Lamellenstreifen beim Zusammenpressen gering und die Vielzahl der Lastwechsel auf den La-
mellenstreifen wirkt sich weniger aus. Die gewünschte Anzahl von Formvorgängen für die Rüschen wird erreicht.
[0009] Die Balgen sind vorteilhaft aus elastischem Kunststoff hergestellt. Dieses Material ist für eine hohe Anzahl von
Lastwechseln geeignet.
[0010] Bei der Herstellung der Lamellenstreifen durch Knicken einer Folienbahn treten an den Knickstellen Verdickun-
gen auf. Diese sind nachteilig für den Formungsprozess der Rüsche. Auch begrenzen die Knickstellen die Anzahl der
möglichen Lastwechsel.
Es ist daher vorteilhaft, die Knickstellen zu vermeiden und die Balgen durch eine haltbare Verbindung von Lamellen-
streifen herzustellen. Eine solche Verbindung kann durch Schweißen, Kleben oder Vernähen erfolgen.
[0011] Die Balgen sind vorzugsweise höher als 3 cm. Damit können die Winkel zwischen den Lamellenstreifen gering
gehalten werden, was sich positiv auf die Lebensdauer auswirkt.
[0012] Die Vorrichtung kann einfach in eine vollautomatische Verpackungsmaschine integriert werden. Der Beutel
wird auf einem Transportband der Verpackungsmaschine nach dem optionalen Versiegeln des Halses der Arbeitsstation
zugeführt. Nach dem Formen der Rüsche und dem Zurückkehren der Balgen in den entlasteten Zustand wird der fertige
Beutel zu einer Ausgabe weiter transportiert.
Die Vorrichtung kann aber auch mit Handbeschickung genutzt werden.
Eine Ausführungsform der Erfindung ist schematisch in den Figuren dargestellt.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch die Balgen mit eingelegtem Beutelhals;
Fig. 2 bis Fig. 4 zeigen den Verformungsprozess des Beutelhalses in den Balgen;
Fig. 5 zeigt eine Arbeitsstation zum Verformen des Beutelhalses von oben;
Fig. 6 zeigt eine Arbeitsstation zum Verformen des Beutelhalses von der Seite.
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In Fig. 1 sind der obere Balg 1 und der untere Balg 2 schematisch in einer Situation dargestellt, in der sie halb ineinan-
dergreifen und dazwischen der Beutelhals 4 verformt wird. Der obere Balg 1 und der untere Balg 2 sind jeweils aus
einzelnen Lamellenstreifen 3 zusammengefügt. Dabei ist der Winkel X zwischen den Lamellenstreifen 3 im entlasteten
Zustand kleiner als 60°.
[0013] In den Fig. 2 bis Fig. 4 ist der Verformungsvorgang des Beutelhalses 4 näher dargestellt.
Zunächst sind die obere Konturleiste 5 und die untere Konturleiste 6 auseinandergefahren und der Beutelhals 4 liegt in
der Öffnung zwischen dem oberen Balg 1 und dem unteren Balg 2 mit ihren jeweiligen Lamellenstreifen 3. Das Form-
werkzeug 7 ist zurückgefahren.
Im nächsten Schritt gemäß Fig. 3 fahren die obere Konturleiste 5 und die untere Konturleiste 6 zusammen und der
Beutelhals 4 wird zwischen die noch entlasteten Lamellenstreifen 3 gedrückt.
Danach wird der Beutelhals 4 zwischen den Lamellenstreifen 3 des oberen Balgs 1 und des unteren Balgs 2 zusam-
mengepresst.
Damit wird nach Entlastung der Balgen die Fächerform des Beutelhalses 4 erreicht. Dem zusammengepressten Zustand
der Lamellen folgt das Formwerkzeug 7. Dieses presst den Beutelhals eigenständig zusammen. Dem Beutelhals 4 wird
dann ein Verschluss 9 zugeführt, der mittels des Stempels 8 um den Beutelhals 4 gedrückt wird.
[0014] Fig. 5 zeigt schematisch von oben eine Arbeitsstation 12 an einem Förderband 13.
Der mit Ware gefüllte Beutel 10 besitzt zunächst noch einen glatten Beutelhals 4 und wird so der Arbeitsstation 12
zugeführt. Im nächsten Schritt fahren die obere Konturleiste 5 und die untere Konturleiste 6 zusammen und der Beutelhals
4 wird zwischen die noch entlasteten Lamellenstreifen 3 gedrückt.
Der Stempel 8 drückt den Verschluss um den Beutelhals 4. Nachdem der Beutel 10 die Arbeitsstation 12 verlassen hat,
weist der Beutelhals 4 die gewünschte Fächerform auf.
[0015] In Fig. 6 ist die Arbeitsstation 12 mit dem Förderband von der Seite dargestellt. Der mit Ware gefüllte Beutel
10 wird auf dem Förderband 13 transportiert. Der Beutelhals 4 wird dabei durch die Arbeitsstation 12 geführt.
Das Förderband 13 wird über den Antrieb 14 angetrieben.

Bezugszeichen

[0016]

1 Oberer Balg
2 Unterer Balg
3 Lamellenstreifen
4 Beutelhals
5 Konturleiste oben
6 Konturleiste unten
7 Formwerkzeug
8 Stempel zur Verschlusszuführung
9 Verschluss
10 Beutel mit Ware
11 Geformter Hals des Beutels
12 Arbeitsstation zur Formung
13 Förderband
14 Antriebsmaschine

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Formung der Rüsche eines Beutels (10) zur Verpackung von Waren, insbesondere von Brotwaren,
in dessen Körper die Ware eingefüllt ist und dessen Hals (4) flach gelegt ist, wobei die Vorrichtung einen oberen
und einen unteren Balg (1, 2) aus verbundenen Lamellenstreifen (3) besitzt, zwischen denen der Hals (4) des
Beutels eingelegt wird und die Balgen (1, 2) dann aus einem entlasteten Zustand ineinander fahren, den Hals (4)
des Beutels zwischen den Lamellenstreifen (3) von oben und unten fassen und diesen zusammenpressen, der
Beutel (10) über einen Verschlussstempel (8) mit einem Verschluss (9) verschlossen wird und die Balgen (1, 2) in
den entlasteten Zustand zurückkehren, wobei die Lamellenstreifen (3) in dem entlasteten Zustand in einem Winkel
(X) kleiner als 60° zueinander stehen, dadurch gekennzeichnet, dass der obere Balg (1) und der untere Balg (2)
jeweils aus einzelnen Lamellenstreifen (3) zusammengefügt sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Balgen (1, 2) aus elastischem Kunststoff her-
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gestellt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellenstreifen (3) durch Schweißen, Kleben
oder Vernähen miteinander verbunden sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Balgen (1, 2) höher als 3 cm sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Hals (4) des Beutels (10) vor dem Zusammen-
pressen versiegelt wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Beutel (10) auf einem Transportband (13) einer
Arbeitsstation (12) der Vorrichtung zugeführt und nach dem deren Zurückkehren in den entlasteten Zustand weiter
transportiert wird.

Claims

1. Device for forming pleats on a bag (10) for the packaging of goods, in particular bread goods, into the body of which
bag the goods are introduced, and the neck (4) of which bag is laid flat, wherein the device has an upper and a
lower bellows (1, 2) composed of connected lamellar strips (3), between which the neck (4) of the bag is placed,
and the bellows (1, 2) then travel into each other from a relaxed state, grip the neck (4) of the bag between the
lamellar strips (3) from above and below and press it together, the bag (10) is closed with a closure piece (9) by
means of a closure stamp (8), and the bellows (1, 2) return to the relaxed state, wherein the lamellar strips (3) in
the relaxed state are at an angle (X) of less than 60° to each other, characterised in that the upper bellows (1)
and the lower bellows (2) are each assembled from individual lamellar strips (3).

2. Device according to claim 1, characterised in that the bellows (1, 2) are made of elastic synthetic material.

3. Device according to claim 2, characterised in that the lamellar strips (3) are interconnected by welding, bonding
or sewing.

4. Device according to claim 1, characterised in that the bellows (1, 2) are higher than 3 cm.

5. Device according to claim 1, characterised in that the neck (4) of the bag (10) is sealed before being pressed
together.

6. Device according to claim 1, characterised in that the bag (10) is fed to the device on a conveyor belt (13) of a
work station (12) and after its return to the relaxed state is transported onwards.

Revendications

1. Dispositif destiné à former des plis sur un sachet (10) pour l’emballage de marchandises, en particulier de produits
de boulangerie, dans le corps duquel la marchandise est introduite et dont le col (4) est posé à plat, dans lequel le
dispositif comporte un soufflet supérieur et un soufflet inférieur (1, 2) composés de bandes à lamelles reliées (3),
entre lesquelles le col (4) du sachet est inséré et les soufflets (1, 2) avancent alors les uns dans les autres à partir
d’un état déchargé, saisissent le col (4) du sachet entre les bandes à lamelles (3) par le haut et par le bas et
compriment celui-ci, le sachet (10) est fermé avec une fermeture (9) par le biais d’un poinçon de fermeture (8) et
les soufflets (1, 2) retournent dans l’état déchargé, dans lequel les bandes à lamelles (3) se trouvent dans l’état
déchargé à un angle (X) inférieur à 60° les unes par rapport aux autres, caractérisé en ce que le soufflet supérieur
(1) et le soufflet inférieur (2) sont assemblés respectivement à partir de bandes à lamelles individuelles (3).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que les soufflets (1, 2) sont fabriqués à partir d’une matière
plastique élastique.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que les bandes à lamelles (3) sont reliées les unes aux autres
par soudage, collage ou couture.
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4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que les soufflets (1, 2) sont d’une hauteur supérieure à 3 cm.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le col (4) du sachet (10) est scellé avant d’être comprimé.

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le sachet (10) est acheminé sur une bande transporteuse
(13) d’un poste de travail (12) du dispositif puis transporté en aval après le retour de celui-ci dans l’état déchargé.
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