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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
la fabrication des sacs dits en « chapelet », c'est à dire
des sacs reliés les uns à la suite des autres en sortie du
processus de fabrication, mais susceptibles d'être sé-
parés lors d'une étape de remplissage ultérieure ou
après celle-ci.
[0002] Plus précisément encore la présente invention
concerne la fabrication de sachets munis de profilés de
fermeture complémentaires, adaptés pour permettre al-
ternativement l'ouverture et la fermeture, à la demande,
des sachets.
[0003] Différents processus ont déjà été proposés à
cet effet.
[0004] D'une façon générale les systèmes connus et
utilisés de nos jours pour la réalisation de sacs en cha-
pelet, sont adaptés pour réaliser des chapelets dans
lesquels les sacs possèdent des ouvertures longitudi-
nales, c'est à dire des ouvertures situées selon un bord
longitudinal du chapelet. On trouvera des exemples de
moyens connus pour la réalisation de tels chapelets
dans les documents WO-A-94/19250 et EP-A-0 054
564.
[0005] Les chapelets de sacs ainsi obtenus ont déjà
rendu de grands services. Cependant ils ne donnent
pas toujours satisfaction. En particulier de tels chapelets
de sacs à ouvertures longitudinales exigent un déroule-
ment du chapelet dans une direction générale horizon-
tale, si l'on veut remplir les sachets par simple gravité.
Une telle mise en oeuvre impose par conséquent une
installation volumineuse. Elle demande également des
moyens complexes de guidage des sacs.
[0006] On a certes tenté d'éliminer ces difficultés en
proposant des moyens conçus pour réaliser des chape-
lets de sacs à ouvertures transversales. Néanmoins les
tentatives actuelles dans ce sens n'ont pas non plus
donné totalement satisfaction.
[0007] Ainsi par exemple on a proposé dans le docu-
ment US-A-5 118 202 des moyens de fabrication de
sacs en chapelet, adaptés pour disposer les profilés de
fermeture longitudinalement, mais réaliser simultané-
ment des ouvertures transversales sur les chapelets.
Ces installations comprennent des moyens complexes
pour la réalisation des ouvertures transversales, et sur-
tout exigent une soudure pour la fermeture des sachets
après leur remplissage, les profilés de fermeture ne
pouvant être utilisés à cet effet, puisque les profilés de
fermeture sont disposés longitudinalement et non pas
transversalement comme les ouvertures.
[0008] On a décrit dans le document WO-A-97/06062
d'autres moyens de fabrication de sacs en chapelet à
ouvertures transversales, adaptés pour disposer les
profilés de fermeture transversalement. Cependant la
encore les moyens mis en oeuvre sont complexes. Ils
requièrent notamment un système de fermeture com-
prenant deux profilés complémentaires mâle/femelle
dont les voiles support sont fixés sur un même feuillet

du sachet.
[0009] Le document DE-A-3824753 décrit un proces-
sus de fabrication de chapelet de sacs et le chapelet de
sacs ainsi obtenu à l'aide de film acheminé sur une gou-
lotte de remplissage et pourvu de profilés de fermeture
complémentaires transversaux.
[0010] La présente invention a maintenant pour but
de proposer de nouveaux moyens conçus pour la réa-
lisation de sacs en chapelet.
[0011] Ce but est atteint selon la présente invention
grâce à un procédé comprenant les étapes qui consis-
tent à déposer séquentiellement des tronçons d'un sys-
tème de fermeture comprenant deux profilés de ferme-
ture complémentaires, transversalement sur au moins
un film destiné à former les parois des sachets, à fixer
les voiles supports de ces deux profilés de fermeture
complémentaires, respectivement sur les faces internes
des deux parois du sachet, et à ménager séquentielle-
ment une ouverture transversale partielle dans le film
permettant un accès entre les deux profilés à partir de
l'extérieur du système de fermeture en considérant cha-
que sac.
[0012] Selon une mise en oeuvre préférentielle, le
procédé conforme à la présente invention consiste à dé-
poser transversalement sur un film, des tronçons de
système de fermeture présentant une longueur de l'or-
dre de la moitié de la largeur dudit film, à découper le
film transversalement sur sensiblement la moitié de sa
largeur sur l'extérieur du système de fermeture, à replier
le film sur lui même et à fixer les voiles supports des
deux profilés du système de fermeture, respectivement
sur les deux parois du sachet
[0013] La présente invention concerne également
une machine pour la mise en oeuvre du procédé précité,
ainsi que les chapelets de sacs ainsi obtenus.
[0014] Cette machine comprend des moyens aptes à
déposer séquentiellement des tronçons d'un système
de fermeture comprenant deux profilés de fermeture
complémentaires transversalement sur au moins un film
destiné à former les parois des sachets, des moyens
aptes à fixer les voiles supports de ces deux profilés de
fermeture complémentaires, respectivement sur les fa-
ces intemes des deux parois du sachet, et est caracté-
risé par le fait qu'elle comprend des moyens aptes à mé-
nager séquentiellement une ouverture transversale par-
tielle dans le film permettant un accès entre les deux
profilés à partir de l'extérieur du système de fermeture
en considérant chaque sac.
[0015] Plus précisément encore, la machine confor-
me à la présente invention comprend de préférence des
moyens aptes à déposer transversalement sur un film,
des tronçons de système de fermeture présentant une
longueur de l'ordre de la moitié de la largeur dudit film,
des moyens aptes à découper le film sur sensiblement
la moitié de sa largeur sur l'extérieur du système de fer-
meture, des moyens aptes à replier le film sur lui même
et des moyens aptes à fixer les voiles supports des deux
profilés du système de fermeture, respectivement sur
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les deux parois du sachet.
[0016] Les chapelets de sacs conformes à la présente
invention, comprennent des tronçons de système de
fermeture comportant deux profilés de fermeture com-
plémentaires dont les voiles support sont fixés transver-
salement respectivement sur les faces internes des pa-
rois des sachets, et sont caractérisés par une ouverture
transversale partielle ménagée dans le film pour per-
mettre un accès entre les déux profilés à partir de l'ex-
térieur du système de fermeture en considérant chaque
sac.
[0017] D'autres caractéristiques, buts et avantages
de la présente invention apparaîtront à la lecture de la
description détaillée qui va suivre et en regard des des-
sins annexés, donnés à titre d'exemples non limitatifs
et sur lesquels :

- les figures 1, 2, 3 et 4 représentent schématique-
ment quatre étapes successives d'un procédé de
fabrication des sacs en chapelet, conforme à la pré-
sente invention,

- la figure 5 représente une variante de l'étape de la
figure 1, en cas de décentrement des profilés de
fermeture,

- la figure 6 illustre schématiquement un chapelet de
sacs conforme à la présente invention,

- la figure 7 représente une vue en coupe transver-
sale de l'embouchure d'un sachet conforme à la
présente invention, conforme à une variante de réa-
lisation selon laquelle les profilés de fermeture sont
assemblés, en, position ouverte,

- la figure 8 représente un chapelet de sacs conforme
à la présente invention, agencé en bobine,

- la figure 9 représente une vue en coupe transver-
sale d'un sac conforme à la présente invention réa-
lisé à l'aide de deux feuillets de film séparés,

- les figures 10 et 11 représentent des vues en coupe
de profilés de fermeture conformes à deux varian-
tes de réalisation de la présente invention,

- la figure 12 représente une vue similaire des
moyens de fermeture et illustre un insert isolant in-
séré entre les voiles supports pour éviter une liaison
entre ceux-ci,

- la figure 13 représente une autre vue des moyens
de fermeture selon une variante comprenant des
voiles supports de largeurs différentes,

- la figure 14 représente une autre vue de tels
moyens de fermeture comprenant un voile support
seulement fixé partiellement sur le film,

- la figure 15 représente une vue similaire à la figure
5, d'une autre variante de réalisation et

- la figure 16 représente une vue ultérieure du pro-
cessus de fabrication.

[0018] On va tout d'abord décrire le procédé préféren-
tiel de la présente invention en regard des figures 1 à 4
annexées.
[0019] On a ainsi illustré sur la figure 1, une étape qui

consiste à déposer sur un film 10 des tronçons 20 de
système de fermeture. Au cours de cette étape, de pré-
férence le film 10 est en défilement continu selon la lon-
gueur, c'est à dire dans la direction D. Et les tronçons
20 du système de fermeture sont déposés transversa-
lement sur le film 10, c'est à dire perpendiculairement à
cette direction D.
[0020] En variante on peut prévoir un défilement in-
termittent du film 10.
[0021] Au cours de cette étape le voile support 21 du
profilé de fermeture 22 inférieur adjacent au film 10, est
soudé sur ce dernier.
[0022] Les tronçons de système de fermeture 20 ont
une longueur L1 égale à la moitié de la largeur L2 du
film 10 ou sensiblement égale à la moitié de cette lar-
geur L2.
[0023] Par ailleurs selon la représentation donnée sur
la figure 1, les tronçons 20 du système de fermeture sont
centrés sur la largeur du film 10. Cependant en variante,
on peut envisager de décentrer les tronçons de système
de fermeture 20 par rapport au film 10, par exemple de
placer les tronçons 20 au moins sensiblement adjacent
à un bord du film 10.
[0024] Une telle variante à tronçons 20 décentrés est
illustrée sur la figure 5.
[0025] Les profilés de fermeture 20 peuvent faire l'ob-
jet de nombreuses variantes de réalisation. Il s'agit de
préférence respectivement de profilés mâle 22/femelle
24 complémentaires portés par des voiles supports res-
pectifs 21, 23. Un tel mode de réalisation est schématisé
sur la figure 10. La structure de tels profilés mâle 22/fe-
melle 24 complémentaires est classique en soi et ne se-
ra donc pas décrite plus en détail par la suite.
[0026] En variante cependant comme on l'a illustré
sur la figure 11, les profilés de fermeture 20 complémen-
taires peuvent être formés de structures à crochet 22a,
22b, 24a, 24b portés là encore par des voiles respectifs
21 et 23.
[0027] Puis comme illustré sur la figure 2, le film 10
est découpé transversalement et séquentiellement, à
proximité des tronçons 20, la découpe 12 étant cepen-
dant limitée sur l'extérieur des tronçons de fermeture 20.
Dans le cas ou les tronçons des profilés de fermeture
20 sont centrés sur le film 10, il est ainsi formé deux
découpes alignées 12 possédant chacune une longueur
de l'ordre du quart de la largeur L2 du film 10 et qui dé-
bouchent respectivement sur les bords longitudinaux du
film 10.
[0028] La découpe 12 est formée dans une zone du
film située à l'extérieur du sachet par rapport aux profilés
de fermeture 20.
[0029] Simultanément on peut le cas échéant réaliser
une ligne de faiblesse ou de prédécoupe 14, entre les
tronçons de découpe 12. Une telle ligne de faiblesse ou
de prédécoupe 14 a pour but de faciliter la séparation
des sachets par la suite. Cette ligne de faiblesse ou de
prédécoupe 14 peut être formée par exemple d'une sui-
te de tirets de perforations.
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[0030] Ensuite comme on l'a illustré sur la figure 3, on
replie le film 10 sur lui même et on soude entre eux les
bords longitudinaux 15 et 16 du film 10. Cette soudure
est référencée 17 sur la figure 3.
[0031] Puis comme illustré sur la figure 4, on soude
le voile support 23 du profilé de fermeture supérieur 24
sur la paroi adjacente du sachet formée par le repli du
film 10. Simultanément on soude entre elles, transver-
salement, les deux parois du sachet au niveau du fond
18 de celui-ci.
[0032] Cette soudure 18 doit bien entendu être réali-
sée à distance des profilés 20, au dessus de la ligne de
découpe 12. La distance qui sépare les profilés 20 et la
soudure 18 définit la profondeur des sachets.
[0033] On obtient alors comme illustré sur la figure 6,
un chapelet de sachets présentant des profilés de fer-
meture 20 transversaux directement accessibles grâce
aux découpes 12.
[0034] Pour remplir ces sacs il suffit par conséquent
d'ouvrir le système de fermeture 20 puis de refermer ce
dernier sur le contenu du sac.
[0035] Selon une variante schématisée sur la figure
7, on peut d'ailleurs acheminer les tronçons de profilés
de fermeture 20 et fixer ceux-ci sur les parois du sachet,
à l'état ouvert, c'est à dire dans un état ou les deux pro-
filés de fermeture 22 et 24 sont séparés. Dans cette hy-
pothèse, de préférence les deux profilés de fermeture
22 et 24 sont cependant réunis entre eux à leurs extré-
mités, par des soudures respectives 25, 26.
[0036] Comme on l'a schématisé sur la figure 8, un
tel chapelet de sacs peu être enroulé sur lui même avant
le remplissage, sous forme d'une bobine apte à alimen-
ter une machine de conditionnement.
[0037] Celle-ci comprend de préférence des moyens
aptes à ouvrir les systèmes de fermeture 20 si ceux-ci
sont précédemment fermés, à remplir les sachets par
gravité et à refermer ces systèmes 20. Le cas échéant
cette fermeture des sachets peut être accompagnée
d'une soudure des parois du sachet, sur l'extérieur des
systèmes de fermeture 20.
[0038] Les sachets peuvent ensuite être aisément sé-
parés par rupture des lignes de faiblesse 14.
[0039] Les moyens conformes à la présente invention
permettent de réaliser des sachets en chapelet munis
de profilés de fermeture complémentaires 20, adaptés
pour un emballage automatique. Ces moyens sont sim-
ples.
[0040] Par ailleurs lors du remplissage des sachets,
les moyens de guidage du chapelet peuvent être très
simples. Il suffit en effet par exemple d'un simple axe
support de la bobine du chapelet de sacs.
[0041] Différents moyens peuvent être prévus pour
éviter une liaison des profilés 22 et 24 ou des voiles sup-
ports 21 et 23, entre eux, pendant les étapes de fixation
de l'ensemble de fermeture 20 sur le film 10.
[0042] Comme on l'a illustré sur la figure 12 on peut
par exemple prévoir un insert 30 associé aux machoires
de soudure, adapté pour être placé entre les voiles sup-

ports 21, 23.
[0043] Selon encore une autre variante, on peut réa-
liser au moins les voiles support 21 et 23 sous forme
d'une structure complexe comprenant chacun une cou-
che externe et une couche interne, dans lesquelles la
couche externe présente une température de fusion in-
férieure à celle de la couche interne.
[0044] Selon encore une autre variante, comme on l'a
schématisé sur la figure 13, on peut prévoir des voiles
support 21, 23 possédant des largeurs différentes. Dans
ce cas de préférence le voile support le plus large cor-
respond au voile support supérieur fixé en dernier sur
le film 10.
[0045] On peut également souder l'un au moins des
voiles support 21, 23 sur une partie seulement de sa
largeur, de préférence la bande longitudinale de ce voile
support située vers l'extérieur. On a illustré une telle va-
riante sur la figure 14, pour le voile supérieur 23. Cette
variante permet que la pression interne du sachet tend
à décoller la zone du voile support 23 sous jacente aux
profilés, par rapport au film 10, et tend par conséquent
à solliciter les profilés 22 et 24 en prise.
[0046] Selon encore une autre variante, on peut équi-
per le système de fermeture 20 d'un curseur d'action-
nement. De façon connue en soi un tel curseur facilite
les manipulations des profilés de fermeture 22 et 24,
respectivement à l'ouverture et à la fermeture.
[0047] Différents modes de réalisation de tels cur-
seurs sont connus en soi de l'homme de l'art, de sorte
que de tels curseurs ne seront pas décrits dans le détail
par la suite. Cependant de préférence dans le cadre de
la présente invention, chaque curseur est composé
d'une semelle qui porte sur une face deux ailes latérales
et une nervure centrale de séparation laquelle définit en
combinaison avec les deux ailes latérales, deux couloirs
convergents/divergents, selon la direction considérée,
destinés à recevoir respectivement l'un des profilés 22
ou 24.
[0048] Chaque tronçon du système de fermeture 20
peut être pré-équipé d'un curseur lors de son dépôt sur
le film 10. Cependant en variante, les curseurs peuvent
être rajoutés sur les profilés de fermeture 20, après fixa-
tion de ceux-ci sur le film 10, au moins après que le pre-
mier voile support 21 soit fixé sur le film 10. On trouvera
des exemples de moyens aptes à l'adjonction d'un cur-
seur, dans les documents EP-A-05101à, EP-A-102301
et EP-A-479661.
[0049] Le film 10 (ou les feuillets 10a et 10b) peuvent
faire l'objet de nombreux modes de réalisation. Il peut
s'agir d'un film simple en matériau thermoplastique, voir
d'un film thermoplastique composite, c'est à dire formé
par juxtaposition de différentes couches de nature dif-
férente, ou encore d'un film complexe formé par exem-
ple de papier revêtu d'une couche de matière plastique
ou d'un film métallisé.
[0050] Bien entendu la présente invention n'est pas
limitée aux modes de réalisation qui viennent d'être dé-
crits, mais s'étend à toutes variantes conformes à son
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esprit.
[0051] Ainsi par exemple, comme cela est schémati-
sé sur la figure 9, en variante on peut envisager de réa-
liser les chapelets de sacs à l'aide de deux feuillets de
film 10a et 10b superposés et non pas à l'aide d'un film
10 unique.
[0052] Dans ce cas il faut veiller à ménager dans l'un
au moins des deux feuillets 10a, 10b, une découpe per-
mettant l'accès aux profilés de fermeture 20 ou encore
acheminer ce feuillet (de préférence le feuillet supérieur
10b) sous forme de tronçons successifs dont la lon-
gueur correspond à la profondeur des sachets. Par
ailleurs les deux feuillets 10a et 10b sont soudés le long
de leurs deux bords longitudinaux 15, 16, comme cela
est schématisé en 17a et 17b sur la figure 9.
[0053] Selon encore une autre variante, les liaisons
précédemment décrites, notamment la liaison des pa-
rois du sachet, sur l'extérieur des profilés de fermeture
20, transversalement, après remplissage des sachets,
peuvent être réalisées non pas par soudure thermique,
mais par collage. Pour cela on peut déposer préalable-
ment sur l'une des parois du film, au niveau de l'embou-
chure des sachets, une bande de colle appropriée, de
préférence une bande de matériau autocollant. Pour
éviter que cette bande n'adhère préalablement et de
manière intempestive à une paroi des sachets, on peut
recouvrir cette bande de matériau autocollant d'une
bande de film pelable.
[0054] On va maintenant décrire la variante de réali-
sation illustrée sur les figures 15 et 16.
[0055] Selon les modes de réalisation précédemment
décrits, les profilés 22, 24 sont disposés en regard (et
en prise selon les représentations illustrées sur les figu-
res 1 à 5, ou au contraire séparés mais reliés par leurs
extrémités selon la représentation illustrée sur la figure
7) lorsqu'ils sont acheminés transversalement sur le film
10.
[0056] Au contraire selon la variante de réalisation il-
lustrée sur les figures 15 et 16, lorsqu'ils sont acheminés
sur le film 10, les profilés complémentaires 22, 24 ne
sont pas en regard, mais sont alignés, c'est à dire qu'on
les rencontre successivement lorsque le film 10 est par-
couru selon sa largeur.
[0057] Par conséquent les deux voiles supports 21 et
23 qui portent respectivement les profilés de fermeture
22 et 24 sont alors de préférence soudés simultanément
sur le film et non pas successivement comme on l'a in-
diqué précédemment. Cependant la encore en variante
on peut envisager de souder tout d'abord le voile 21, et
de ne souder le voile 23 qu'ultérieurement, par exemple
après repli du film.
[0058] Les profilés 22 et 24 peuvent être formés de
tronçons séparés acheminés successivement sur le film
ou être reliés, jointifs, dans la position illustrée sur la
figure 15, lorsqu'ils sont acheminés simultanément sur
ce film 10.
[0059] Les profilés 22, 24 sont disposés en regard par
la suite, lors de l'étape de repli du film 10 sur lui même

comme illustré sur la figure 16. Au cours de cette opé-
ration les profilés 22 et 24 peuvent être portés en prise,
ou en variante être maintenus en regard mais séparés,
leur engagement étant alors opéré ultérieurement seu-
lement après remplissage du sachet.
[0060] Les opérations ultérieures de fabrication du
sachet (essentiellement soudure longitudinale 17 des
bords du film et soudure transversale 18) restent essen-
tiellement conformes aux dispositions et aux diverses
variantes qui ont été décrites précédemment.
[0061] On notera en particulier que la encore de pré-
férence, le film 10 est fendu sur la moitié de sa largeur
avant d'être replié sur lui même pour former l'ouverture
transversale nécessaire pour permettre l'accès entre
les profilés 22 et 24.
[0062] Sur la figure 15, la découpe ainsi formée dans
le film 10 sur la moitié de sa largeur est référencée 12.
[0063] De préférence cette découpe 12 est de préfé-
rence prolongée par une ligne de faiblesse 14 pour fa-
ciliter la séparation ultérieure des sachets.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un chapelet de sacs munis
de profilés de fermeture transversaux (20), compre-
nant les étapes qui consistent à déposer séquen-
tiellement des tronçons d'un système de fermeture
(20) comprenant deux profilés de fermeture com-
plémentaires (22, 24), transversalement sur au
moins un film (10) destiné à former les parois des
sachets, à fixer les voiles supports (21, 23) de ces
deux profilés de fermeture complémentaires (22,
24), respectivement sur les faces internes des deux
parois du sachet, et à ménager séquentiellement
une ouverture transversale partielle (12) dans le
film permettant un accès entre les deux profilés (22,
24) à partir de l'extérieur du système de fermeture
en considérant chaque sac.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que l'ouverture (12) est formée par découpe
du film (10) transversalement sur l'extérieur du sys-
tème de fermeture (20).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que le film (10) est replié sur lui même après
réalisation de la découpe (12).

4. Procédé selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé par le fait qu'il consiste à déposer trans-
versalement sur un film (10), des tronçons de sys-
tème de fermeture (20) présentant une longueur
(L1) de l'ordre de la moitié de la largeur (L2) dudit
film, à découper (12) le film (10) transversalement
sur sensiblement la moitié de sa largeur sur l'exté-
rieur du système de fermeture (20), à replier le film
(10) sur lui même et à fixer les voiles supports (21,
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23) des deux profilés (22, 24) du système de ferme-
ture (20), respectivement sur les deux parois du sa-
chet.

5. Procédé selon l'une des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé par le fait que le voile support (21) du
profilé de fermeture (22) inférieur adjacent au film
(10) est soudé sur ce dernier avant pliage du film
(10), et par le fait que le voile support (23) du profilé
de fermeture (24) supérieur est soudé sur le film
après formation du pli dans celui-ci.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé par le fait que les tronçons (20) du sys-
tème de fermeture sont centrés sur la largeur du
film (10).

7. Procédé selon l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé par le fait que les tronçons (20) du sys-
tème de fermeture sont décentrés sur la largeur du
film (10).

8. Procédé selon l'une des revendications 1 à 7, ca-
ractérisé par le fait que les profilés complémen-
taires (22, 24) ne sont pas en regard, mais sont ali-
gnés, lorsqu'ils sont acheminés sur le film (10).

9. Procédé selon l'une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend en outre l'étape
qui consiste à souder entre eux les bords longitudi-
naux (15, 16) du film (10), après formation d'au
moins un pli sur le film (10).

10. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu'il est réalisé à l'aide de deux feuillets de
film (10a, 10b) superposés.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé par
le fait qu'il comprend l'étape qui consiste à former
dans l'un au moins des deux feuillets (10a, 10b),
une découpe permettant l'accès aux profilés de fer-
meture (20).

12. Procédé selon la revendication 10, caractérisé par
le fait qu'il comprend l'étape qui consiste à ache-
miner l'un (10b) des feuillets sous forme de tron-
çons successifs dont la longueur correspond à la
profondeur des sachets.

13. Procédé selon l'une des revendications 10 à 12, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à souder les deux feuillets (10a, 10b) le long
de leurs deux bords longitudinaux (15, 16).

14. Procédé selon l'une des revendications 1 à 13, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à réaliser une ligne de faiblesse ou de prédé-
coupe (14), entre les tronçons de découpe (12)

dans la portion de film formant une paroi du sachet.

15. Procédé selon l'une des revendications 1 à 14, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à souder entre elles, transversalement, les
deux parois du sachet au niveau du fond (18) de
celui-ci.

16. Procédé selon l'une des revendications 1 à 15, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à acheminer les tronçons de profilés de ferme-
ture (20) et fixer ceux-ci sur les parois du sachet, à
l'état ouvert.

17. Procédé selon la revendication 16, caractérisé par
le fait qu'il comprend l'étape qui consiste à réunir
préalablement les deux profilés de fermeture (22,
24) à leurs extrémités, par des soudures respecti-
ves (25, 26).

18. Procédé selon l'une des revendications 1 à 17, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à enrouler le chapelet de sacs sur lui même
avant le remplissage, sous forme d'une bobine apte
à alimenter une machine de conditionnement.

19. Procédé selon l'une des revendications 1 à 18, ca-
ractérisé par le fait que pendant les étapes de fixa-
tion des profilés de fermeture (20) sur le film (10),
un insert (30) associé aux mâchoires de soudure,
est placé entre les voiles supports (21, 23).

20. Procédé selon l'une des revendications 1 à 18, ca-
ractérisé par le fait que les voiles support (21, 23)
des profilés de fermeture sont formés d'une struc-
ture complexe comprenant chacun une couche ex-
terne et une couche interne, dans lesquelles la cou-
che externe présente une température de fusion in-
férieure à celle de la couche interne.

21. Procédé selon l'une des revendications 1 à 18, ca-
ractérisé par le fait que les voiles support (21, 23)
des profilés de fermeture (22, 24) possédent des
largeurs différentes.

22. Procédé selon la revendication 21, caractérisé par
le fait que le voile support le plus large correspond
au voile support supérieur fixé en dernier sur le film
(10).

23. Procédé selon l'une des revendications 1 à 22, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à souder l'un au moins des voiles support (21,
23) sur une partie seulement de sa largeur.

24. Procédé selon l'une des revendications 1 à 23, ca-
ractérisé par le fait que le système de fermeture
(20) est équipé d'un curseur d'actionnement.
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25. Procédé selon l'une des revendications 1 à 24, ca-
ractérisé par le fait qu'il comprend l'étape qui con-
siste à déposer sur l'une des parois du film, au ni-
veau de l'embouchure des sachets, une bande de
colle, de préférence une bande de matériau auto-
collant recouverte le cas échéant d'une bande de
film pelable.

26. Machine pour la fabrication d'un chapelet de sacs
munis de profilés de fermeture transversaux (20),
comprenant des moyens aptes à dépose séquen-
tiellement des tronçons d'un système de fermeture
(20) comprenant deux profilés de fermeture com-
plémentaires (22, 24) transversalement sur au
moins un film (10) destiné à former les parois des
sachets, des moyens aptes à fixer les voiles sup-
ports (21, 23) de ces deux profilés de fermeture
complémentaires (22, 24), respectivement sur les
faces internes des deux parois du sachet, caracté-
risée par le fait quelle comprend des moyens aptes
à ménager séquentiellement une ouverture trans-
versale partielle (12) dans le film permettant un ac-
cès entre les deux profilés (22, 24) à partir de l'ex-
térieur du système de fermeture en considérant
chaque sac.

27. Machine selon la revendication 26, caractérisée
par le fait qu'elle comprend des moyens aptes à
déposer transversalement sur un film (10), des tron-
çons de système de fermeture (20) présentant une
longueur (L1) de l'ordre de la moitié de la largeur
(L2) dudit film, à découper (12) le film (10) transver-
salement sur sensiblement la moitié de sa largeur
sur l'extérieur du système de fermeture (20), à re-
plier le film (10) sur lui même et à fixer les voiles
supports (21, 23) des deux profilés (22, 24) du sys-
tème de fermeture (20), respectivement sur les
deux parois du sachet.

28. Machine selon l'une des revendications 26 à 27, ca-
ractérisée par le fait que les tronçons (20) du sys-
tème de fermeture sont centrés sur la largeur du
film (10).

29. Machine selon l'une des revendications 26 à 27, ca-
ractérisée par le fait que les tronçons (20) du sys-
tème de fermeture sont décentrés sur la largeur du
film (10).

30. Machine selon l'une des revendications 26 à 29, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend en outre
des moyens aptes à souder entre eux les bords lon-
gitudinaux (15, 16) du film (10), après formation
d'au moins un pli sur le film (10).

31. Machine selon la revendication 26, caractérisée
par le fait que les sachets sont réalisés à l'aide de
deux feuillets de film (10a, 10b) superposés.

32. Machine selon la revendication 31, caractérisée
par le fait qu'elle comprend des moyens aptes à
former dans l'un au moins des deux feuillets (10a,
10b), une découpe permettant l'accès aux profilés
de fermeture (20).

33. Machine selon la revendication 31, caractérisée
par le fait qu'elle comprend des moyens aptes à
acheminer l'un (10b) des feuillets sous forme de
tronçons successifs dont la longueur correspond à
la profondeur des sachets.

34. Machine selon l'une des revendications 31 à 33, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à souder les deux feuillets (10a, 10b)
le long de leurs deux bords longitudinaux (15, 16).

35. Machine selon l'une des revendications 26 à 34, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à réaliser une ligne de faiblesse ou
de prédécoupe (14), entre les tronçons de découpe
(12) dans la portion de film formant une paroi du
sachet.

36. Machine selon l'une des revendications 26 à 35, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à souder entre elles, transversale-
ment, les deux parois du sachet au niveau du fond
(18) de celui-ci.

37. Machine selon l'une des revendications 26 à 36, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à enrouler le chapelet de sacs sur lui
même avant le remplissage, sous forme d'une bo-
bine apte à alimenter une machine de conditionne-
ment.

38. Machine selon l'une des revendications 26 à 37, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à éviter une liaison des profilés de
fermeture (22, 24) et/ou de leurs voiles supports
(21, 23) entre eux lors de la fixation de ceux-ci sur
le film (10).

39. Machine selon l'une des revendications 26 à 38, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend un insert
(30) associé aux mâchoires de soudure, et placé
entre les voiles supports (21, 23), pendant les éta-
pes de fixation des profilés de fermeture (20) sur le
film (10).

40. Machine selon l'une des revendications 26 à 39, ca-
ractérisée par le fait que les voiles support (21,
23) des profilés de fermeture sont formés d'une
structure complexe comprenant chacun une cou-
che externe et une couche interne, dans lesquelles
la couche externe présente une température de fu-
sion inférieure à celle de la couche interne.
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41. Machine selon l'une des revendications 26 à 40, ca-
ractérisée par le fait que les voiles support (21,
23) des profilés de fermeture (22, 24) possèdent
des largeurs différentes.

42. Machine selon l'une des revendications 26 à 41, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à recevoir un système de fermeture
(20) équipé d'un curseur d'actionnement ou des
moyens aptes à équiper le système de fermeture
d'un tel curseur.

43. Machine selon l'une des revendications 26 à 42, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens aptes à déposer sur l'une des parois du
film, au niveau de l'embouchure des sachets, une
bande de colle, de préférence une bande de maté-
riau autocollant recouverte le cas échéant d'une
bande de film pelable.

44. Chapelet de sacs obtenu par la mise en oeuvre du
procédé conforme à l'une des revendications 1 à 25
et/ou à l'aide d'une machine conforme à l'une des
revendications 26 à 43, comprenant des tronçons
de système de fermeture (20) comportant deux pro-
filés de fermeture complémentaires (22, 24) dont
les voiles support (21, 23) sont fixés transversale-
ment respectivement sur les faces internes des pa-
rois des sachets, caractérisé par le fait qu'il com-
prend une ouverture transversale partielle dans le
film pour permettre un accès entre les deux profilés
à partir de l'extérieur du système de fermeture en
considérant chaque sac.

45. Chapelet de sacs selon la revendication 44, carac-
térisé par le fait qu'il est réalisé à l'aide d'un film
unique (10) replié sur lui même.

46. Chapelet de sacs selon la revendication 44, carac-
térisé par le fait qu'il est réalisé à l'aide de deux
feuillets de film (10a, 10b) superposés.

47. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 46, caractérisé par le fait qu'il comprend une li-
gne de faiblesse ou de prédécoupe (14), entre cha-
que paire de sachets adjacents.

48. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 47, caractérisé par le fait qu'il est conditionné
sous forme d'une bobine apte à alimenter une ma-
chine de conditionnement.

49. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 48, caractérisé par le fait que les voiles support
(21, 23) des profilés de fermeture sont formés d'une
structure complexe comprenant chacun une cou-
che externe et une couche interne, dans lesquelles
la couche externe présente une température de fu-

sion inférieure à celle de la couche interne.

50. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 48, caractérisé par le fait que les voiles support
(21, 23) des profilés de fermeture (22, 24) possé-
dent des largeurs différentes.

51. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 50, caractérisé par le fait que l'un au moins des
voiles support (21, 23) est soudé sur une partie seu-
lement de sa largeur.

52. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 51, caractérisé par le fait le système de ferme-
ture (20) est équipé d'un curseur d'actionnement.

53. Chapelet de sacs selon l'une des revendications 44
à 52, caractérisé par le fait qu'il comprend sur
l'une des parois du film, au niveau de l'embouchure
des sachets, une bande de colle, de préférence une
bande de matériau autocollant recouverte le cas
échéant d'une bande de film pelable.

Claims

1. Method of manufacturing a string of bags provided
with transverse closure strips (20), the method com-
prising the steps which consist in sequentially plac-
ing segments of a closure system (20) transversely
on at least one film (10) for forming the walls of the
bags, each segment comprising two complementa-
ry closure strips (22, 24), in fixing the support webs
(21, 23) of these two complementary closure strips
(22, 24) respectively to the inside faces of the two
walls of the bag, and in sequentially making a partial
transverse opening (12) in the film allowing access
between the two strips (22, 24) from the outside of
the closure system by considering each bag.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the opening (12) is formed by cutting the film (10)
transversely outside the closure system (20).

3. Method according to Claim 2, characterized in that
the film (10) is folded over onto itself after the cut
(12) has been made.

4. Method according to any one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that it consists in placing, transversely
on a film (10), segments of a closure system (20) of
a length (L1) that is about half the width (L2) of the
said film, in cutting (12) the film (10) transversely
over substantially half its width outside the closure
system (20), in folding the film (10) over onto itself,
and in fixing the support webs (21, 23) of the two
strips (22, 24) of the closure system (20) to the two
walls of the bag, respectively.
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5. Method according to Claim 3 or 4, characterized
in that the support web (21) of the bottom closure
strip (22) adjacent to the film (10) is welded thereto
before the film (10) is folded, and in that the support
web (23) of the top closure strip (24) is welded to
the film after the film has been folded.

6. Method according to any one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the closure system segments (20)
are centred over the width of the film (10).

7. Method according to any one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the closure system segments (20)
are off-centre over the width of the film (10).

8. Method according to any one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the complementary strips (22, 24)
are not facing each other but are in alignment, when
they are fed onto the film (10).

9. Method according to any one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that it further comprises the step which
consists in welding together the longitudinal edges
(15, 16) of the film (10) after at least one fold has
been formed in the film (10).

10. Method according to Claim 1, characterized in that
it is made from two superposed sheets of film (10a,
10b).

11. Method according to Claim 10, characterized in
that it comprises the step which consists in forming
a cut in at least one of the two sheets (10a, 10b) to
give access to the closure strips (20).

12. Method according to Claim 10, characterized in
that it comprises the step which consists in feeding
one of the sheets (10b) in the form of successive
segments of length that corresponds to the depth
of the bags.

13. Method according to any one of Claims 10 to 12,
characterized in that it comprises the step which
consists in welding the two sheets (10a, 10b) to-
gether along their longitudinal edges (15, 16).

14. Method according to any one of Claims 1 to 13,
characterized in that it comprises the step which
consists in making a line of weakness or of prescor-
ing (14) between the segments of the cut (12) in the
film portion that forms a wall of the bag.

15. Method according to any one of Claims 1 to 14,
characterized in that it comprises the step which
consists in welding together transversely the two
walls of the bag at the bottom (18) of the latter.

16. Method according to any one of Claims 1 to 15,

characterized in that it comprises the step which
consists in feeding the closure strip segments (20)
and fixing them to the walls of the bag, in the open
state.

17. Method according to Claim 16, characterized in
that it comprises the step which consists in joining
together beforehand the two closure strips (22, 24)
at their ends via respective welds (25, 26).

18. Method according to any one of Claims 1 to 17,
characterized in that it comprises the step which
consists in rolling up the string of bags on itself, prior
to filling, in the form of a roll suitable for feeding a
packaging machine.

19. Method according to any one of Claims 1 to 18,
characterized in that during the steps of fixing the
closure strips (20) onto the film (10), an insert (30)
associated with the welding jaws is placed between
the support webs (21, 23).

20. Method according to any one of Claims 1 to 18,
characterized in that the support webs (21, 23) of
the closure strips are formed from a complex struc-
ture each comprising an outer layer and an inner
layer, in which structures the outer layer has a melt-
ing point lower than that of the inner layer.

21. Method according to any one of Claims 1 to 18,
characterized in that the support webs (21, 23) of
the closure strips (22, 24) are of different widths.

22. Method according to Claim 21, characterized in
that the wider support web corresponds to the top
support web which is the last to be fixed to the film
(10).

23. Method according to any one of Claims 1 to 22,
characterized in that it comprises the step which
consists in welding at least one of the support webs
(21, 23) over only a fraction of its width.

24. Method according to any one of Claims 1 to 23,
characterized in that the closure system (20) is fit-
ted with an actuating slide.

25. Method according to any one of Claims 1 to 24,
characterized in that it comprises the step which
consists in placing on one of the walls of the film, at
the mouths of the bags, a band of adhesive, prefer-
ably a band of self-adhesive material, covered
where appropriate with a strip of peel-off film.

26. Machine for manufacturing a string of bags provid-
ed with transverse closure strips (20), comprising
means suitable for sequentially placing segments
of a closure system (20) having two complementary
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closure strips (22, 24) transversely on at least one
film (10) for forming the walls of the bags, and
means for fixing the support webs (21, 23) of the
two complementary closure strips (22, 24) respec-
tively to the inside faces of the two walls of the bag
characterized in that it includes means suitable for
making, sequentially, a partial transverse opening
(12) in the film allowing access between the two
strips (22, 24) from the outside of the closure sys-
tem by considering each bag.

27. Machine according to Claim 26, characterized in
that it comprises means suitable for placing trans-
versely on a film (10) segments of a closure system
(20) of a length (L1) that is about half the width (L2)
of the said film, for cutting (12) the film (10) trans-
versely over substantially half its width outside the
closure system (20), for folding the film (10) over
onto itself and for fixing the support webs (21, 23)
of the two strips (22, 24) of the closure system (20)
to the two walls of the bag, respectively.

28. Machine according to Claim 26 or 27, character-
ized in that the segments of the closure system
(20) are centred over the width of the film (10).

29. Machine according to Claim 26 or 27, character-
ized in that the segments of the closure system
(20) are off-centre over the width of the film (10).

30. Machine according to any one of Claims 26 to 29,
characterized in that it further comprises means
suitable for welding together the longitudinal edges
(15, 16) of the film (10) after at least one fold has
been formed in the film (10).

31. Machine according to Claim 26, characterized in
that the bags are made from two superposed
sheets of film (10a, 10b).

32. Machine according to Claim 31, characterized in
that it comprises means suitable for forming a cut
in at least one of the two sheets (10a, 10b), the said
cut allowing access to the closure strips (20).

33. Machine according to Claim 31, characterized in
that it comprises means suitable for feeding one
(10b) of the sheets in the form of successive seg-
ments of length corresponding to the depth of the
bags.

34. Machine according to any one of Claims 31 to 33,
characterized in that it comprises means suitable
for welding together the two sheets (10a, 10b) along
their two longitudinal edges (15, 16).

35. Machine according to any one of Claims 26 to 34,
characterized in that it comprises means suitable

for making a line of weakness or of prescoring (14)
between the segments of the cut (12) in the film por-
tion that forms a wall of the bag.

36. Machine according to any one of Claims 26 to 35,
characterized in that it comprises means suitable
for transversely welding together the two walls of
the bag at the bottom (18) of the latter.

37. Machine according to any one of Claims 26 to 36,
characterized in that it comprises means suitable
for rolling up the strip of bags on itself, prior to filling,
in the form of a roll suitable for feeding a packaging
machine.

38. Machine according to any one of Claims 26 to 37,
characterized in that it comprises means suitable
for preventing the closure strips (22, 24) and/or their
support webs (21, 23) from linking together while
they are being fixed to the film (10).

39. Machine according to any one of Claims 26 to 38,
characterized in that it includes an insert (30) as-
sociated with the welding jaws, which insert is
placed between the support webs (21, 23) during
the steps of fixing the closure strips (20) to the film
(10).

40. Machine according to any one of Claims 26 to 39,
characterized in that the support webs (21, 23) for
the closure strips are formed from a complex struc-
ture each comprising an outer layer and an inner
layer, in which structures the outer layer has a melt-
ing point lower than that of the inner layer.

41. Machine according to any one of Claims 26 to 40,
characterized in that the support webs (21, 23) of
the closure strips (22, 24) are of different widths.

42. Machine according to any one of Claims 26 to 41,
characterized in that it comprises means suitable
for receiving a closure system (20) fitted with an ac-
tuating slide or means suitable for fitting the closure
system with such a slide.

43. Machine according to any one of Claims 26 to 42,
characterized in that it comprises means suitable
for placing on one of the walls of the film, at the
mouths of the bags, a band of adhesive, preferably
a band of self-adhesive material, covered where ap-
propriate with a strip of peel-off film.

44. String of bags obtained by implementing the meth-
od according to any one of Claims 1 to 25, and/or
using Machine according to any one of Claims 26
to 43, comprising segments of a closure system
(20) having two complementary closure strips (22,
24), the support webs (21, 23) of which are fixed
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transversely respectively to the inside faces of the
walls of the bags, characterized in that it includes
a partial transverse opening in the film in order to
allow access between the two strips from the out-
side of the closure system by considering each bag.

45. String of bags according to Claim 44, character-
ized in that it is made using a single film (10) folded
over onto itself.

46. String of bags according to Claim 44, character-
ized in that it is made using two superposed sheets
of film (10a, 10b).

47. String of bags according to any one of Claims 44 to
46, characterized in that it has a line of weakness
(14) between each pair of adjacent bags.

48. String of bags according to any one of Claims 44 to
47, characterized in that it is packaged in the form
of a roll suitable for feeding to a packaging machine.

49. String of bags according to any one of Claims 44 to
48, characterized in that the support webs (21, 23)
of the closure strips are formed from a complex
structure each comprising an outer layer and an in-
ner layer, in which structures the outer layer has a
melting point that is lower than that of the inner lay-
er.

50. String of bags according to any one of Claims 44 to
48, characterized in that the support webs (21, 23)
of the closure strips (22, 24) are of different widths.

51. String of bags according to any one of Claims 44 to
50, characterized in that at least one of the support
webs (21, 23) is welded over only part of its width.

52. String of bags according to any one of Claims 44 to
51, characterized in that the closure system (20)
is fitted with an actuating slide.

53. String of bags according to any one of Claims 44 to
52, characterized in that on one of the walls of the
film, at the mouths of the bags, it includes a band
of adhesive, preferably a band of self-adhesive ma-
terial, covered where appropriate with a strip of
peel-off film.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Kette von Beuteln,
die mit querverlaufenden Schließprofilen (20) ver-
sehen sind, das Schritte aufweist, die darin beste-
hen, aufeinanderfolgend Stücke eines Schließsy-
stems (20), das zwei komplementäre Schließprofile
(22, 24) aufweist, querverlaufend auf mindestens

einer Folie (10) niederzulegen, die dazu bestimmt
ist, die Wände der Beutel zu bilden, die Tragekörper
(21, 23) dieser beiden komplementären
Schließprofile (22, 24) jeweils auf den Innenflächen
der beiden Wände des Beutels zu befestigen und
aufeinanderfolgend eine Teil-Queröffnung (12) in
die Folie einzubringen, die einen Zugang zwischen
den beiden Profilen (22, 24) von der Außenseite
des Schließsystems her gescatcet, indem man je-
den Beutel berücksichtigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Öffnung (12) durch einen Ein-
schnitt der Folie (20) in Querrichtung auf der Au-
ßenseite des schließsystems (20) gebildet wind.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Folie (10) nach der Herstellung
des Einschnitts (12) auf sich selbst zurückgeschla-
gen wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß es sich daraus zu-
sammensetzt, auf einer Folie (10) in Querrichtung
Stücke des Schließsystems (20) aufzulegen, die ei-
ne Länge (L1) in der Größenordnung der Hälfte der
Breite (L2) der genannten Folie aufweisen, einen
Einschnitt (12) in die Folie (1o) in Querrichtung auf
im wesentlichen der Hälfte ihrer Breite auf der Au-
ßenseite des Schließsystems (20) zu bilden, die Fo-
lie (10) auf sich selbst zurückzuschlagen und die
Tragekörper (21, 23) der beiden Profile (22, 24) des
Schließsystems (20) jeweils auf den beiden Wän-
den des Beutels zu befestigen.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daß der Tragekörper (21)
des unteren Schließprofils (22) neben der Folie (10)
mit dieser vor dem Umfalten der Folie (10) ver-
schweißt wird, und daß der Tragekörper (23) des
oberen Schließprofils (24) auf der Folie nach der
Bildung der Faltung auf dieser aufgeschweißt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß die Stücke (20) des
Schließsystems auf der Breite der Folie (10) zen-
triert werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß die Stücke (20) des
Schließsystems auf der Breite der Folie (10) außer-
mittig sind.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß die komplementären
Profile (22, 24) einander nicht gegenüberliegen,
sondern fluchtend ausgerichtet sind, wenn sie auf
die Folie (10) herangebracht werden.
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9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daß es außerdem den
Schritt aufweist, der darin besteht, die Längsränder
(15, 16) der Folie (10) nach der Aufbringung min-
destens einer Faltung auf der Folie (10) miteinander
zu verschweißen.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es mit Hilfe zweier, übereinanderlie-
gender Folienbogen bzw. - streifen (10a, 10b)
durchgeführt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es den Schritt aufweist, der in der
Bildung eines Einschnitts in mindestens einem der
beiden Streifen (10a, 10b) besteht, der den Zugang
zu den Schließprofilen (20) gestattet.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es den Schritt aufweist, der darin be-
steht, den einen (10b) der Streifen in Form von auf-
einanderfolgenden Stücken heranzuführen, deren
Länge der Tiefe der Beutel entspricht.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, die beiden Streifen (10a,
10b) längs ihrer beiden Längsränder (15, 16) zu
verschweißen.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, eine Schwächungs- oder
Voreinschnittlinie (14) zwischen den Stücken des
Einschnitts (12) in dem Teil der Folie auszuführen,
der eine Wand des Beutels bildet.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, zwischeneinander in Quer-
richtung die beiden Wände des Beutels auf Höhe
dessen Bodens (18) zu verschweißen.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, die Stücke des Schließpro-
fils (20) heranzuführen und diese auf den Wänden
des Beutels in offenem Zustand zu befestigen.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es den Schritt aufweist, der darin be-
steht, vorab die beiden Schließprofile (22, 24) an
ihren Enden durch jeweilige Schweißstellen (25,
26) zu vereinen.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, die Beutelkette vor dem

Füllen auf sich selbst in Form einer Spule aufzuwik-
keln, die dazu eingerichtet ist, eine Verpakkungs-
maschine zu beschicken.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daß während der Schritte
der Befestigung der Schließprofile (20) auf der Folie
(10) eine Einlage (30), die den Schweißbacken zu-
geordnet ist, zwischen die Tragekörper (21, 23) ein-
gesetzt wird.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daß die Tragekörper (21,
23) der Schließprofile aus einer komplexen Struktur
gebildet sind, die jeweils eine äußere Schicht und
eine innere Schicht aufweist, bei denen die äußere
Schicht eine Verschweißungstemperatur aufweist,
die niedriger ist als die der inneren Schicht.

21. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daß die Tragekörper (21,
23) der Schließprofile (22, 24) unterschiedliche
Breiten aufweisen.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der breitere Tragekörper dem obe-
ren Tragekörper entspricht, der zuletzt auf der Folie
(10) befestigt wird.

23. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, mindestens einen der Tra-
gekörper (21, 23) nur auf einem Teil seiner Breite
aufzuschweißen.

24. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daß das Schließsystem
(20) mit einem Betätigungsschieber ausgestattet
ist.

25. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daß es den Schritt auf-
weist, der darin besteht, auf einer der Wände der
Folie auf Höhe der Öffnung der Beutel ein Klebe-
band aufzulegen, bevorzugt ein Band aus selbst-
klebendem Material, das je nachdem mit einem
Band aus abziehbarer Folie bedeckt ist.

26. Maschine zur Herstellung einer Kette von Beuteln,
die mit querverlaufenden Schließprofilen (20) ver-
sehen sind, mit Mitteln, die dazu eingerichtet sind,
aufeinanderfolgend Stücke eines Schließsystems
(20), das zwei komplementäre Schließprofile (22,
24) aufweist, querverlaufend über mindestens eine
Folie (10) aufzulegen, die dazu bestimmt ist, die
Wände der Beutel zu bilden, und Mitteln, die dazu
eingerichtet sind, die Tragekörper (21, 23) dieser
beiden Schließprofile (22, 24) jeweils auf den In-
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nenflächen der beiden Wände des Beutels zu be-
festigen, dadurch gekennzeichnet, daß sie Mittel
aufweist, die dazu eingerichtet sind, aufeinanderfol-
gend eine querverlaufende Teilöffnung (12) in die
Folie einzubringen, die zwischen den beiden Profi-
len (22, 24) einen Zugang von der Außenseite des
Schließsystems her gestattet, wobei man jeden
Beutel berücksichtigt.

27. Maschine nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie Mittel aufweist, in Querrichtung
auf einer Folie (10) Stücke eines Schließsystems
(20) aufzubringen, die eine Länge (L1) in der Grö-
ßenordnung der Hälfte der Breite (L2) der genann-
ten Folie aufweist, Einschnitte (12) in der Foie (10)
in Querrichtung auf im wesentlichen der Hälfte ihrer
Breite auf der Außenseite des Schließsystems (20)
einzubringen, die Folie (10) auf sich selbst umzu-
falten und die Tragekörper (21, 23) der beiden Pro-
file (22, 24) des Schließsystems (20) jeweils auf den
beiden Wänden des Beutels zu befestigen.

28. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, daß die Stücke (20) des
Schließsystems auf der Breite der Folie (10) zen-
triert sind.

29. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, daß die Stücke (20) des
Schließsystems auf der Breite der Folie (10) außer-
mittig sind.

30. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daß sie außerdem Mittel
aufweist, die dazu eingerichtet sind, die Längsrän-
der (15, 16) der Folie (10) nach mindestens einer
Umfaltung auf der Folie (10) miteinander zu ver-
schweißen.

31. Maschine nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Beutel mit Hilfe zweier, überein-
andergelegter Folienbögen bzw. -streifen (10a,
10b) hergestellt sind.

32. Maschine nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie Mittel aufweist, die dazu einge-
richtet sind, auf mindestens einem der beiden Strei-
fen (10a, 10b) einen Einschnitt zu bilden, der den
Zugang zu den Schließprofilen (20) gestattet.

33. Maschine nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie Mittel aufweist, die dazu einge-
richtet sind, den einen (10b) der Streifen in Form
aufeinanderfolgender Stücke heranzuführen, de-
ren Längs der Tiefe der Beutel entspricht.

34. Maschine nach einem der Ansprüche 31 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die

dazu eingerichtet sind, die beiden Streifen (10a,
10b) längs ihrer beiden Längswände (15, 16) zu
verschweißen.

35. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 34, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, eine Schwächungs- oder
Voreinschnittslinie (14) zwischen den Stücken des
Einschnitts (12) in dem Teil der Folie herzustellen,
der eine Wand des Beutels bildet.

36. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 35, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, die beiden Wände des Beu-
tels auf Höhe dessen Bodens (18) miteinander zu
verschweißen.

37. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, die Beutelkette auf sich
selbst vor dem Befüllen in Form einer Spule aufzu-
wickeln, die dazu eingerichcet ist, eine Verpak-
kungsmaschine zu beschicken.

38. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 37, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, eine Verbindung der
Schließprofile (22, 24) und/oder ihrer Tragekörper
(21, 23) miteinander während deren Befestigung
auf der Folie (10) zu verhindern.

39. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 38, da-
durch gekennzeichnet, daß eine Einlage (30) auf-
weist, die den Schweißbacken zugeordnet ist und
zwischen die Tragekörper (21, 23) während der
Schritte der Befestigung der Schließprofile (20) auf
der Folie (10) eingelegt wird.

40. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 39, da-
durch gekennzeichnet, daß die Tragekörper (21,
23) der Schließprofile aus einer komplexen Struktur
gebildet sind und jeweils eine äußere Schicht und
eine innere Schicht aufweisen, in denen die äußere
Schicht eine Schmelz- bzw. Verschweißungstem-
peratur aufweist, die niedriger ist als die der inneren
Schicht.

41. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 40, da-
durch gekennzeichnet, daß die Tragekörper (21,
23) der Schließprofile (22, 24) unterschiedliche
Breiten besitzen.

42. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 41, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, ein Schließsystem (20) auf-
zunehmen, das mit einem Betätigungsschieber auf-
weist, oder Mittel aufweist, die dazu eingerichtet
sind, das Schließsystem mit einen solchen Schie-
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ber auszustatten.

43. Maschine nach einem der Ansprüche 26 bis 42, da-
durch gekennzeichnet, daß sie Mittel aufweist, die
dazu eingerichtet sind, auf einer der Wände der Fo-
lie auf Höhe der Öffnung der Beutel ein Klebeband
aufzubringen, bevorzugt ein Band mit selbstkleben-
dem Material, das je nachdem mit einem ablösba-
ren Folienband abgedeckt ist.

44. Beutelkette, die durch die Durchführung des Ver-
fahrens nach einem der Ansprüche 1 bis 25 und/
oder mit Hilfe einer Maschine nach einem der An-
sprüche 26 bis 43 erhalten wurde, mit Stücken ei-
nes Schließsystems (20), das zwei komplementäre
Schließprofilen (22, 24) aufweist, deren Tragekör-
per (21, 23) in Querrichtung jeweils auf den Innen-
flächen der Wände des Beutels befestigt sind, da-
durch gekennzeichnet, daß sie eine querverlau-
fende Teilöffnung in der Folie aufweist, um einen
Zugang zwischen den beiden Profilen von der Au-
ßenseite des Schließsystems her zu gestatten, wo-
bei man jeden Beutel berücksichtigt.

45. Beutelkette nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie mit Hilfe einer einzigen Folie (10)
hergestellt ist, die auf sich selbst umgeschlagen ist.

46. Beutelkette nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sie mit Hilfe zweier, übereinanderge-
legter Folienbogen bzw. - streifen (10a, 10b) herge-
stellt ist.

47. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 46,
dadurch gekennzeichnet, daß sie eine Schwä-
chungs- oder Voreinschnittlinie (14) zwischen je-
dem Paar benachbarter Beutel aufweist.

48. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 47,
dadurch gekennzeichnet, daß sie in Form einer
Spule verpackt ist, die dazu eingerichtet ist, eine
Verpackungsmaschine zu beschicken.

49. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, daß die Tragekörper
(21, 23) der Schließprofile aus einer komplexen
Struktur gebildet sind, die jeweils eine Außen-
schicht und eine Innenschicht aufweist, in denen
die Außenschicht eine Verschweißungstemperatur
aufweist, die niedriger ist als die der Innenschicht.

50. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, daß die Tragekörper
(21, 23) der Schließprofile (22, 24) unterschiedliche
Breiten besitzen.

51. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 50,
dadurch gekennzeichnet, daß mindestens einer

der Tragekörper (21, 23) nur über einen Teil seiner
Breite verschweißt ist.

52. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 51,
dadurch gekennzeichnet, daß das Schließsystem
(20) mit einem Betätigungsschieber ausgestattet
ist.

53. Beutelkette nach einem der Ansprüche 44 bis 52,
dadurch gekennzeichnet, daß sie auf einer der
Wände der Folie auf Höhe der Öffnung der Beutel
ein Klebeband aufweist, vorzugsweise ein Band mit
selbstklebenden Material, das je nachdem abge-
deckt ist von einem abziehbaren Folienband.
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