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Verfahren und Vorrichtung zum Aufsiegeln von Plittchen auf Kunststoffbeutel sowie Anwendung des
Verfahrens und Erzeugnis des Verfahrens.

@ Auf die Innenseite von Kunststoffstehbeuteln wer-

den Aluminiumplittchen aufgesiegelt, welche bei
aufgeschnittenen Beuteln nach Entnahme eines Teiles
des Fillgutes umgebogen werden, wodurch die Beutel 5
wieder verschlossen werden konnen. Die Vorrichtung 6 | DN A n
zum Aufsiegeln der Aluminiumplitichen kann in eine P IoreX
bestehende Abfiillanlage (1) eingebaut werden. Von ei- AR AN RS
ner Vorratsrolle (8) wird einer Stanzvorrichtung (6) ein K i
Aluminiumband (9) zugefiihrt. Ein ausgestanztes Alumi- o 4 !
niumplittchen wird auf den oberen Teil eines Zubringer- .
hebels (7) aufgesetzt. Der Hebel (7) wird um 180~ ge-
dreht, wobei das aufzusiegelnde Aluminiumplittchen
zwischen die mit Vorschubwalzen (5) transportierte
Kunststoffbahn (4) gelangt. Die Enden (15, 20) des He-
bels (7) werden durch Heizelemente (21, 22) vorgeheizt,
um den Aufsiegelvorgang zu beschleunigen. Mit einer
Siegelvorrichtung (11) wird das Aluminiumpléittchen auf
die Innenseite einer umgefalteten Kunststoffbahn (4)
aufgesiegelt. Das Aluminiumplittchen wird so aufgesie-
gelt, dass seine Lingsseite mit der Stanq’ﬂiiche des Kunst-
stoffbeutels einen Winkel von etwa 45 einschliesst. Mit I
der Aufsiegelvorrichtung kbnnen die Produktionsraten (
der bestehenden Anlage eingehalten werden. 7 r 1
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Aufsiegeln von Plattchen auf Kunst-
stoffbeutel, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Plittchen (40) von einem Zubringer (7) in den: Bereich
einer Beutelseite (4) gebracht und mit einer Siegelvorrich-
tung (11) auf die Beutelseite aufgesiegeit wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Plittchen (40) aus Metall, vorzugsweise
aus Aluminium besteht.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Patent-
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Band (9) von
einer Vorratsrolle (8) einer Stanzvorrichtung (6) zugefiihrt,
ein Plittchen (40) ausgestanzt und auf den Zubringer (7)
verbracht wird.

4. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pléttchen (40) einem
Magazin entnommen und auf den Zubringer (17) verbracht
werden.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch eine Transport-
vorrichtung (5) fiir die Beutel (4), einen Zubringer (7) zum
Transport mindestens eines Plittchens (40) in den Bereich
eines Beutels und eine Siegelvorrichtung (11) zum Auf-
siegeln des Plittchens auf eine Beutelseite,

6. Vorrichtung nach Patentanspruch 5, gekennzeichnet
durch eine Vorratsrolle (8) zum Zufiihren eines auf dersel-
ben aufgerollten Bandes (9) zu einer Stanzvorrichtung (6)
zum Ausstanzen eines auf den Zubringer (7) zu iibertragen-
den Plittchens (40).

7. Vorrichtung nach einem der Patentanspriiches 5 oder
6, dadurch gekennezichnet, dass der Zubringer als ein um
eine Achse drehbarer Hebel (7) ausgebildet ist und die He-
belenden (15, 20) mit Heizelementen (21, 22) versehen:
sind.

8. Vorrichtung nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Stapelung der Plittchen (40) ein Ma-
gazin vorgesehen: ist.

9. Anwendung des Verfahrens nach Patentanspruch 1
in einer Abfiillanlage zum Abfiillen von Kunststoffbeuteln.

10. Kunststoffbeutel, hergestellt nach dem Verfahren
nach Patentanspruch 1.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Aufsiegeln von Plittchen: auf Kunststoffbeutel sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, eine An-
wendung des Verfahrens und das Erzeugnis des Verfahrens.

Es sind Anlagen zum automatischen Abfiillen von Pla-
stikbeuteln mit Fiillgut bekannt. Bei diesen Anlagen wird ein.
zusammenhiingender, aus einzelnen Kunststoffbeuteln be-
stehender Streifen von einer Vorratsrolle einer Faltvorrich-
tung zugefiihrt. Nach der Faltung werden die noch offenen
Beutel an zwei Seiten verschweisst und anschliessend mit
dem individuellen Fiillgut abgefiillt. Nach der Abfiillung
werden: die Beutel durch eine Schneidvorrichtung voneinan-
der getrennt. Die voneinander getrennten Beutel werden
anschliessend noch an: der oberen Seite verschweisst. Bei
diesen Kunststoffbeuteln besteht das Problem darin, sie
nach Gebrauch, also nach dem Aufschneiden, auf einfache
Art und Weise wieder verschliessen zu konnen.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Kunst-
stoffbeutel so auszustatten, dass sie nach der Offnung leicht
verschlossen werden konnen.

Gemiss einer weiteren Aufgabe soll die Vorrichtung zur
Ausstattung der Kunststoffbeutel mit dem Verschlussstiick
in die bekannten Abfiillanlagen eingebaut werden kdnnen.
Im speziellen sollen bekannte Anlagen an der gewlinschten
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Stelle aufgetrennt und die Vorrichtung zum Aufsiegeln von
Plittchen auf die Kunststoffbeute] eingefiigt werden kon-
nen.

Dies wird erfindungsgemiss durch die kennzeichnenden
Merkmale der unabhiingigen Anspriiche erzielt.

Merkmale bevorzugter Ausfiihrungsformen ergeben sich
aus den abhingigen Anspriichen.

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung anhand der beiliegenden Zeichnung niher beschrie-
ben. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht der Aufsiegel-
einheit

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Aufsiegelein-
heit

Fip. 3 eine Seitenansicht der Aufsiegeleinheit, teilweise
geschnitten

Fig. 4 eine Vorderansicht der Aufsiegeleinheit

Fig. 5 einen Schnitt durch die Transportwalzen fiir das
Aluminiumband

Fig. 6 eine Draufsicht auf den Antrieb fiir die Trans-
portwalzen:

Fig. 7 einen Schnitt durch die Stanzvorrichtung

Fig. 8 eine schematische Ansicht des Kunststoffbeutels
mit aufgesiegeltem Aluminiumpléttchen.

In Fig. 1 ist die Aufsiegeleinheit schematisch in Vor-
deransicht und in Fig. 2 in Seitenansicht dargestellt. Die
bereits vorhandene Anlage 1 wird aufgetrennt und die Sie-
geleinheit 2 mit dem Unterbau 3 eingefiigt. Im Unterbau
befindet sich die nicht dargestelite Steuervorrichtung fiir die
Siegeleinheit 2. Die Steuerung erfolgt pneumatisch, wobei
eine die einzelnen pneumatischen Betitigungselemente
steuernde Nockenwelle mit der bestehenden Anlage ver-
bunden wird. Das gefaltete doppelte Kunststoffband 4, aus
welchem bei einer spiteren. Station die Beutel ausgeschnit-
ten werden, wird iiber Vorschubwalzen 5 der Siegeleinheit
zugefiihrt. Die Siegeleinheit umfasst im wesentlichen eine
Stanzvorrichtung 6, eine als Hebel 7 ausgebildete Zubrin-
gervorrichtung, eine Vorratsrolle 8 mit Aluminiumband 9
und eine Transportvorrichtung 10 fiir das Aluminiumband
9 sowie eine Siegelvorrichtung 11. In den Fig. 1 und 2 sind
die peumatischen sowie die elektrischen Anschliisse nur
teilweise eingezeichnet. Die Signaleinbeit 2 ist auf einem
Triger 12 montiert.

Von der schrig in einem Winkel von vorzugsweise 45°
angeordneten, auf einer Scheibe 13 vorgesehenen und auf
eine Haspel 14 aufgewickelten Vorratsrolle 8 wird das Alu-
miniumband 9 der Stanzeinheit 6 zugefiihrt. In einem ersten
Arbeitsgang wird aus dem Aluminiumband 9 ein Platichen
ausgestanzt, welches in einem zweiten Arbeitsgang an den
in der oberen Stellung befindlichen Arm 15 des Hebels 7
weitergegeben wird. Der Hebetl 7 ist mit zwei Vakuuman-
schliissen 16, 17 zum Ansaugen des in den Fig. 1 und 2
nicht dargestellten ausgestanzten Plittchens versehen. Mit
der pneumatischen Hebelbetitigungsvorrichtung 18 wird der
Hebel nach Ubergabe eines ausgestanzten Plattchens um
180° um die Achse 19 verdreht und bringt das Aluminium-
plittchen in den sich bei der Siegelvorrichtung 11 befindli-
chen Kunststoffbeutel. Der andere Hebelarm 20 befindet
sich nun vor der Stanzvorrichtung 6. Wihrend dem Auf-
siegelvorgang wird ein neues Plittchen ausgestanzt und auf
den Hebelarm gebracht. Mit der geheizten Siegelvorrich-
tung 11 wird das Aluminjumplittchen auf die Innenseite
des vorderen Kunststoffbandes 4 aufgeschweisst. Der He-
bel 7 ist mit zwei Heizvorrichtungen 21 und 22 versehen,
damit die Plittchen vor dem Aufsiegelgang vorgeheizt wer-
den kénnen, um den Aufsiegelvorgang im Interesse einer
grossen Produktionsrate moglichst kurz zu halten. Die
Anschliisse 23, 24 fiir die Heizvorrichtungen 21, 22 des



Hebels 7 sind mit einem Heizsteuergerit 25 verbunden, Mit
einem an einer der beiden Heizvorrichtungen 21, 22 vorge-
sehenen, nicht dargestellten Thermoelement wird die Tem-
peratur kontrolliert. Das Thermoelement ist iiber ein Ka-
bel 26 mit dem Steuergerit 25 verbunden.

Gegeniiber der Siegelvorrichtung 11 ist eine ebenfalls
von einem pneumatischen Zylinder 27 betitigte Gegen-
druckplatte 28 vorgesehen, die dazu dient, dass der Hebel-
arm wihrend des Aufsiegelns nicht verbogen wird. Der
Druck beim etwa 0,6 Sekunden dauernden Aufsiegelvor-
gang betrégt etwa 10° Pa,

Das nach dem Ausstanzen der Aluminiumpléttchen
verbleibende Abfallband wird durch zwei Transportwalzen
29, 30 weitertransportiert. Der Antrieb dieser Transportwal-
zen 29, 30 erfolgt durch die Transportvorrichtung 10 eben-
falls prneumatisch.

Aus Fig. 3 ist eine seitliche Ansicht der Stanz- und
Aufsiegelvorrichtung im Detail ersichtlich. Der Triger 12
fiir die Stanz- und Siegelvorrichtung sowie eine Halterung
31 fiir die penumatische Betitigungsvorrichtung 27 der
Gegendruckplatte 28 werden an einem Chassis 32 befe-
stigt. Der pneumatische Betitigungszylinder 33 fiir die Sie-
gelplatte 34 ist an einer vertikalen Halteplatte 35 des Tri-
gers 12 befestigt. Mit der Kolbenstange 36 wird ein Siegel-
plattenhalter 37 vor- und zuriickverschoben. In den Siegel-
plattenhalter ist eine Heizvorrichtung 38 zum Erhitzen der
Siegelplatte 34 eingebaut. Der Siegelplattenhalter 37 wird
durch Fiihrungsstibe 39 gefiihrt. Der Siegelplattenhalter
37 ist gefedert angeordnet, damit ein optimales, planes
Anliegen am Aluminjumplittchen 40 resp. am Hebel 7 er-
folgen kann.

Beim Aufsiegeln befindet sich das Aluminiumplittchen
40 an der Innenoberfliche der gemiss Fig. 3 linken Seite
des Kunststoffbeutels 41. Beim Aufsiegelvorgang wird die
aus einem Metallstempel 42 und einer Kunststoffschicht 43
bestehende Gegendruckplatte 28 gemiiss Fig. 3 durch die
pneumatische Betétigungsvorrichtung 27 nach links be-
wegt.

In Fig. 4 ist die Stanz- und Siegelvorrichtung in Vorder-
ansicht dargestellt. Zusitzlich zu den vorderen Figuren ist
aus dieser Figur noch eine Umlenkrolle 44 fiir das Alumi-
niumband 9 ersichtlich.

Aus den Fig. 5 und 6 ist der Antrieb 10 der Transport-
walzen 29 und 30 ersichtlich. Die von einem pneumatischen
Zylinder-Kolbenaggregat 45 betitigte Pleuelstange 46
treibt ein. Zahnrad 47 an. Das Zahnrad 47 greift in ein
zweites, mit der Walze 29 drehfest verbundenes Zahnrad
48 ein. Die Walzen 29, 30 weisen an ihren unteren Enden
Zahnrider 49, 50 auf, wobei die vom Aggregat 45 angetrie-
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bene Walze 29 iiber die Zahnrider 49, 50 die Walze 30
antreibt. Die Walzen sind in einem Rahmen 51 gehalten.
Vorzugsweise weist eine Walze eine Metall- und die an-
dere Walze eine Gummioberfliche auf. Es hat sich gezeigt,

5 dass mit einer solchen Anordnung ein gleichméssigerer
Vorschub des Aluminiumbandes erfolgt, als mit zwei Gum-
mi- oder zwei Metallwalzen. Mit einer Spannschraube 52
konnen die Walzen im gewiinschten Mass aneinander ge-
driickt werden, um einen optimalen Vorschub des Alu-

10 miniumbandes zu gewihrleisten.

In Fig. 7 ist die Stanzvorrichtung 6 dargestellt. Der
pneumatisch betitigte Kolben 53 ist mit einem Stanzwerk-
zeug 54 und einer Transportplatte 55 verbunden. In einem
ersten Arbeitsgang wird aus dem Aluminiumband 9 mit

15 Stanzwerkzeug 54 ein Plittchen 40 ausgestanzt, wobei das
Stanzwerkzeug gegen die Matrize 56 driickt. In einem zwei-
ten Arbeitsgang wird das ausgestanzte Plittchen 40 mit Hil-
fe der Transportplatte 55 auf den Hebel 7 {ibertragen. Ein
dusserer, zum Stanzwerkzeug konzentrischer Ring 57 driickt

20 beim Ausstanzen auf das Aluminiumband 9, wobei das Stanz-
werkzeug 54 und die Transportplatte 55 gegen die Kraft der
Federn 58 in Richtung auf den Hebel 7 zu verschoben:
werden. An Fithrungsstangen 59 sind Federpakete 60 zur
Dimpfung wihrend des Stanzvorganges vorgesehen.

25 Aus Fig. 8 ist der Kunststoffbeutel 41 mit dem auf-
geschweissten Aluminiumpliittchen 40 ersichtlich. Die
Léngsseiten des Aluminiumplittchens schliessen mit der
Grundfliche des Kunststoffbeutels einen Winkel von 45° ein.
Der Kunststoffbeutel mit dem Boden 61 wird entlang der

30 gestrichelten Linie 62 aufgeschnitten. Zum Verschliessen

des Beutels wird das Aluminiumplittchen entlang der strich-

punktierten 63 Linie um etwa 180° umgebogen.

In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung kénnte
die Betitigung der einzelnen Elemente auch mechanisch
erfolgen. Im weiterern wire es auch mdglich, die Alumi-
‘niumfolie linear, also beispielsweise durch Zangen vorzu-
schieben.

Ein Vorteil der beschriebenen Aufsiegelvorrichtung liegt
darin, dass sie problemlos in bestehende Anlagen einge-

40 baut werden kann. Es kann eine Produktionsrate von etwa
40-45 Stiick pro Minute erreicht werden. Beim Aufsiegeln
kann auf das Metallplittchen zugleich eine Codenumer oder
das Verfalldatum aufgepriigt werden. Das Anbringen der
Aluminiumpléttchen an einer Beutelinnenwand weist den

45 Vorteil auf, dass eine Verletzung, insbesondere eines Finger-
nagels, ausgeschlossen wird. Mit dem oben beschriebenen
auf den Kunststoffbeutel aufgesiegelten Aluminiumplitt-
chen kann auf einfache Art und Weise eine zuverlissige
Verschlussmdoglichkeit des aufgeschnittenen Kunststoffbeu-

50 tels erreicht werdem.
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