
JP 5643833 B2 2014.12.17

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　対向する２つの長手方向縁（３、４）を有するフィルムストリップ（２）から三角形状
の包装袋（１、１´）を製造する方法であって、
　前記フィルムストリップ（２）の長手方向縁同士（３、４）が隣り合うように、前記フ
ィルムストリップ（２）を成形マンドレルの周りに巻き付けてフィルムコイル（５）を形
成し、
　前記長手方向縁（３、４）により形成され前記フィルムコイル（５）の周りに周方向で
１８０°延びる第１継目部（７）と、前記第１継目部（７）に対向する第１フィルム部（
８）とが露出するまで、前記フィルムコイル（５）を前記成形マンドレルから引き外し、
　前記フィルムコイル（５）を前記第１継目部（７）の領域で圧迫し、前記第１継目部（
７）を前記第１フィルム部（８）から密封して第１密封継目（９、９´）を形成し、
　前記長手方向縁（３、４）により形成され前記フィルムコイル（５）の周りに周方向で
１８０°延び前記第１継目部（７）に隣接する第２継目部（１０）と、前記第２継目部（
１０）に対向する第２フィルム部（１１）とが露出するまで、前記フィルムコイル（５）
を前記成形マンドレルから引き外し、
　前記フィルムコイル（５）を前記第２継目部（１０）の領域で圧迫し、密封装置による
密封工程中に前記第２継目部（１０）が水平となるように、前記第２継目部（１０）を前
記第２フィルム部（１１）から密封し、前記第１密封継目（９、９´）と交差する第２密
封継目（１２、１２´）を形成すること、
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　を含む、包装袋の製造方法。
【請求項２】
　前記第１継目部（７）の前記密封と前記第２継目部（１０）の前記密封との間で前記フ
ィルムコイル（５）をその長手方向軸に対して１８０°回転させることを特徴とする、請
求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記包装袋（１、１´）が中心長（ｌ）を有しており、
　前記成形マンドレルを前記フィルムコイル（５）とともに１８０°回転させ、その処理
中に前記成形マンドレルと前記フィルムコイルを、特に開始位置から、前記中心長（ｌ）
だけ軸方向で変位させ、前記フィルムコイル（５）をこの回転された状態、特に軸方向で
変位させた状態で保持し、
　続いて、前記フィルムコイル（５）が前記中心長（ｌ）だけ軸方向で前記成形マンドレ
ルから引き外されるように、前記成形マンドレルと前記フィルムコイル（５）を互いに対
して軸方向で変位させることを特徴とする、請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記密封工程中に前記第１継目部又は前記第２継目部（７、１０）が水平となるように
前記成形マンドレルを水平方向に対して傾斜角（α）で傾けて配置することを特徴とする
、請求項２又は３に記載の方法。
【請求項５】
　前記成形マンドレルが成形筒（６）の形をしており、
　前記第２密封継目（１２、１２´）を閉鎖する前に前記成形筒（６）を通じて前記包装
袋（１、１´）を充填することを特徴とする、請求項１～４のいずれか一項に記載の方法
。
【請求項６】
　前記成形マンドレルが半径方向で拡張可能な成形筒（６）、特に半径方向で変位可能な
セグメント（２４）から形成される成形筒として構成されており、
　所望の巻き付けパターンを実現するように、前記フィルムコイル（５）の前記巻き付け
中に前記成形筒（６）の有効直径を補正又は再調整できることを特徴とする、請求項１～
５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記フィルムコイル（５）を形成するために、前記成形マンドレル上で前記フィルムス
トリップ（２）の前記長手方向縁同士（３、４）を互いに付着させ、特に重ねて互いに密
封することを特徴とする、請求項１～６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　複数の前記包装袋（１、１´）を備える連続袋を形成するように、隣り合う前記密封継
目同士（９、１２´；９´、１２）の間で前記第１継目部及び前記第２継目部（７、１０
）に穿孔（１３）を設けることを特徴とする、請求項１～７のいずれか一項に記載の方法
。
【請求項９】
　個別の前記包装袋（１、１´）を形成するように、隣り合う前記密封継目同士（９、１
２´；９´、１２）の間で前記第１継目部及び前記第２継目部（７、１０）に切断線（１
４）に沿って切断カットを付けることを特徴とする、請求項１～８のいずれか一項に記載
の方法。
【請求項１０】
　請求項１～９のいずれか一項に記載の方法により三角形状の包装袋（１、１´）を製造
する装置であって、
　成形マンドレルと、
　長手方向縁（３、４）を有するフィルムストリップ（２）の供給装置（３７）と、
　前記フィルムストリップ（２）の前記長手方向縁同士（３、４）が隣り合うように、前
記成形マンドレル上への前記フィルムストリップ（２）の巻き付け中にフィルムコイル（
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５）を形成する制御装置（１６）と、
　前記成形マンドレルの出口側端（１７）の領域に配置され、前記フィルムコイル（５）
を密封して前記包装袋（１、１´）を形成する密封装置（１８）と、
　を備え、
　前記密封装置（１８）によって、前記長手方向縁（３、４）により形成されて前記フィ
ルムコイル（５）の周りに周方向で１８０°延びる第１継目部（７）が、前記第１継目部
（７）に対向する第１フィルム部（８）から密封され、前記密封装置（１８）によって、
前記長手方向縁（３、４）により形成され前記フィルムコイル（５）の周りに周方向で１
８０°延び前記第１継目部（７）に隣接する第２継目部（１０）が、前記第２継目部（１
０）に対向する第２フィルム部（１１）から密封されるように、前記密封装置（１８）が
設計されている装置。
【請求項１１】
　前記フィルムストリップ（２）の前記供給装置（３７）が静止位置に保持されており、
　前記フィルムコイル（５）を形成する前記成形マンドレルが、その長手方向軸（１５）
に対して回転可能であり、その長手方向軸（１５）の方向において軸方向で変位可能なよ
うに取り付けられていることを特徴とする、請求項１０に記載の装置。
【請求項１２】
　前記フィルムコイル（５）がコイルピッチ（ａ）を有しており、
　前記供給装置（３７）と前記成形マンドレルが前記フィルムコイル（５）とともに、開
始位置から１８０°の回転に際して、互いに対して前記コイルピッチ（ａ）の半分だけ軸
方向で変位するように、前記制御装置（１６）が設計されていることを特徴とする、請求
項１０又は１１に記載の装置。
【請求項１３】
　前記制御装置（１６）が、コイル面（１９）と前記コイル面（１９）に当たる案内マン
ドレル（２０）とにより形成されていることを特徴とする、請求項１２に記載の装置。
【請求項１４】
　前記フィルムコイル（５）がピッチ角（β）を有しており、
　前記成形マンドレルが水平方向に対して傾斜角（α）で傾いて配置され、前記傾斜角（
α）が前記ピッチ角（β）と等しいことを特徴とする、請求項１０～１３のいずれか一項
に記載の装置。
【請求項１５】
　前記密封装置（１８）が水平方向に配置されていることを特徴とする、請求項１４に記
載の装置。
【請求項１６】
　前記成形マンドレルの前記出口側端（１７）から離れた前記密封装置（１８）の側に、
密封された前記フィルムストリップ（２）の支持装置が、特に案内筒（２１）の形で配置
されていることを特徴とする、請求項１０～１５のいずれか一項に記載の装置。
【請求項１７】
　前記成形マンドレルの前記出口側端（１７）から離れた前記密封装置（１８）の側に、
密封された前記フィルムストリップ（２）の保持装置が、特に固定ジョー（２２）の形で
配置されていることを特徴とする、請求項１０～１６のいずれか一項に記載の装置。
【請求項１８】
　前記成形マンドレルが成形筒（６）の形をしており、
　前記成形筒（６）内に、前記成形筒（６）を通じて前記包装袋（１、１´）を充填する
充填ライン（２３）が配置されていることを特徴とする、請求項１０～１７のいずれか一
項に記載の装置。
【請求項１９】
　前記成形マンドレルが、半径方向で拡張可能な成形筒（６）、特に半径方向で変位可能
なセグメント（２４）から形成される成形筒として構成されていることを特徴とする、請
求項１０～１８のいずれか一項に記載の装置。
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【請求項２０】
　前記成形マンドレルの外側に半径方向で、前記フィルムコイル（５）の形で前記フィル
ムストリップ（２）を固定する密封装置（２５）が配置されていることを特徴とする、請
求項１０～１９のいずれか一項に記載の装置。
【請求項２１】
　前記成形マンドレルの前記出口側端（１７）の領域には、前記フィルムコイル（５）の
延展装置（３８）が配置されていることを特徴とする、請求項１０～２０のいずれか一項
に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フィルムストリップから三角形状の包装袋を製造する方法と、この方法によ
り包装袋を製造する装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　フィルムストリップが筒状に形成されている筒状袋パックとして知られているものには
、粉状、粒状、片状又は液状の様々な材料が包装される。この筒は、被包装物を保持する
閉鎖包装空間を形成するように横方向継目で密封される。このようにして密封されたフィ
ルム筒を、個別の筒状袋パックを選択的に形成するように横方向継目で提供できる。ある
いは、切断用カット部に代えてミシン目を導入できる。これにより、必要に応じて個別の
包装袋を切り離せる連続袋として知られるものとなる。
【０００３】
　フィルム筒の長手方向に対して横方向に密封継目を導入する場合、矩形状の包装袋が製
造される。しかし、ある種の適用では、三角形状の包装袋が望まれる場合がある。このた
めに、フィルム筒の長手方向軸に対して特定の角度でジグザグ状に密封継目を配置すべき
である。従来技術によれば、まず、フィルムストリップが、長手方向継目を形成するよう
にフィルムストリップの長手方向縁同士を密封した筒に形成される。続いて、斜め方向で
延び長手方向継目に交差する密封継目が両側に導入され、包装袋が充填され、最後に、同
様に斜め方向で延び反対方向に傾いた他の密封継目により包装袋が密封される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　被包装物を袋内部に注げるように、フィルム筒は、包装処理中に鉛直方向、つまり重量
方向と平行に案内される。この場合、三角形状の包装袋の斜め方向の密封継目が重力方向
に対して傾いて延びることにより、包装袋を完全に充填することが困難又は不可能となる
。傾いて延びる横方向密封継目の継目部に被包装物が及ぶことにより、充填済みの袋を封
密に密封することが困難又は不可能となるリスクがある。よって、三角形状の筒状袋パッ
クが過大とならざるをえず、多量のフィルム材料が使用されてしまう。この状態は、長手
方向密封継目の製造にさらにフィルム材料が使用されることにより悪化する。
【０００５】
　他の問題は、場合によっては、不完全な充填又は全くの未充填が見つかることである。
未充填又は適当に充填されていない個別の包装袋を除去しなければならない。このことは
、個別の袋毎に充填しなければならない連続袋を製造しようとする際に特に顕著となる。
この場合、連続袋全体を除去しなければならず、このことは、廃棄物処理に関連する費用
を大幅に増加させてしまう。
【０００６】
　本発明の目的は、三角形状の包装袋を簡単かつ確実に製造して充填できる方法を明示す
ることである。
【０００７】
　この目的は、請求項１の特徴を有する方法により達成される。
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【０００８】
　本発明の他の目的は、三角形状の包装袋を確実に製造して充填できる本発明の方法を実
施する装置を明示することである。
【０００９】
　この目的は、請求項１０の特徴を有する装置により達成される。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明によれば、フィルムストリップの長手方向縁同士が隣り合うように、フィルムス
トリップを成形マンドレルの周りに巻き付けてフィルムコイルを形成することが提案され
る。フィルムコイルは、長手方向縁により形成されフィルムコイルの周りに周方向で１８
０°延びる第１継目部と、第１継目部に対向する第１フィルム部とが露出するまで、成形
マンドレルから引き外される。フィルムコイルは、第１継目部の領域で圧迫され、第１継
目部が第１フィルム部から密封されて第１密封継目が形成される。フィルムコイルは、長
手方向縁により形成されフィルムコイルの周りに周方向で１８０°延び第１継目部に隣接
する第２継目部と、第２継目部に対向する第２フィルム部とが露出するまで、成形マンド
レルからさらに引き外される。フィルムコイルは、第２継目部の領域で圧迫され、第２継
目部が第２フィルム部から密封され、第１密封継目と交差する第２密封継目が形成される
。
【００１１】
　関連する装置は、特に静止して保持されるフィルムストリップ用供給装置と、特にその
長手方向軸に対して回転可能であり、長手方向軸の方向で軸方向で変位可能な成形マンド
レルと、成形マンドレル上へのフィルムストリップの巻き付け中にフィルムコイルを形成
する制御装置と、成形マンドレルの出口側端の領域に配置され、フィルムコイルを密封し
て包装袋を形成する密封装置とを備えている。
【００１２】
　フィルムコイルの製造によって、閉鎖フィルム筒を形成しながらも、従来技術により必
要となる長手方向継目を省略できる。上記２つの継目部を密封するだけでよいので、材料
の節約とフィルム消費の低減に寄与できる。成形マンドレルから引き外されたフィルムコ
イルは、浪費なしに確実に包装袋を充填できるように、第１密封継目の形成後に第２密封
継目の領域で成形マンドレルにより強制的に開放される。三角形状の包装袋を非常に経済
的かつ確実に製造して充填できる。
【００１３】
　本発明の有利な展開型では、フィルムコイルは、第１密封継目の密封部と第２密封継目
の密封部との間でその長手方向軸に対して１８０°回転される。製造される包装袋は中心
長を有しており、成形マンドレルは、特に、フィルムコイルとともに、１８０°の回転中
に開始位置から包装袋のほぼ中心長だけ軸方向で変位され、フィルムコイルは、この回転
され、特に軸方向で変位された状態で保持され、続いて、成形マンドレルとフィルムコイ
ルは、フィルムコイルが中心長だけ軸方向で成形マンドレルから引き外されるように、互
いに対して軸方向で変位される。
【００１４】
　関連する装置では、フィルムコイルはコイルピッチを有しており、制御装置は、供給装
置と成形マンドレルがフィルムコイルとともに、開始位置から１８０°の回転に際して、
互いに対してコイルピッチの半分だけ軸方向で変位するように設計されている。
【００１５】
　結果として、個別の密封工程は、常に同一の空間位置で行われる。いずれの場合も、密
封される密封継目が密封工程毎に同一位置にあり、固定して配置された同一の密封装置に
より作業できる。
【００１６】
　好適な実施形態では、成形マンドレルは、密封工程中に第１又は第２継目部が水平とな
るように水平方向に対して傾斜角で傾いて配置されている。関連する装置では、フィルム
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コイルはピッチ角を有しており、成形マンドレルの傾斜角はフィルムコイルのピッチ角と
等しい。特に、この場合、密封装置は水平方向に配置されている。全体的な結果として、
いずれの場合も、密封される密封継目は水平となる。よって、まだ開放されて密封されて
いない包装袋内から被包装物を落とさずに、密封の前に三角形状の包装袋を事実上頂部ま
で充填できる。また、充填レベルが高くても、密封継目の領域に被包装物が及ぶことがな
い。充填レベルが高いにもかかわらず、三角形状の包装袋を確実かつ封密に閉鎖又は密封
できる。被包装物の特定の量に対して包装袋を幾分小さく構成できるので、フィルム材料
の消費がさらに低減される。
【００１７】
　本発明の好適な展開型では、成形マンドレルは、成形筒の形をしており、包装袋は、第
２密封継目を閉鎖する前に成形筒を通じて充填される。このために、成形筒内には、成形
筒を通じて包装袋を充填する充填ラインが配置されている。よって、まだ開放されている
開かれた継目部を被包装物により汚染せずに、成形筒により開かれた包装袋の強制的な充
填が確保される。被包装物が包装袋の側部を通れないので、確実な充填と、これに続くフ
ィルム袋の同様に確実な密封が確保される。
【００１８】
　好適な実施形態では、成形マンドレルは、半径方向で拡張可能な成形筒、特に半径方向
で変位可能なセグメントから形成される成形筒として構成されている。所望の巻き付けパ
ターンを実現するために、フィルムコイルの巻き付け中に成形筒の有効直径を補正又は再
調整できる。このことは、包装袋に対して特定の相対位置で特定のパターンをフィルムス
トリップに適用しなければならないときに特に有利である。有効巻き付け直径を制御又は
調節して適応することによって、フィルムストリップが回転毎に短く又は長く巻き付けら
れる。結果として、フィルムストリップに適用された印刷パターンを所望の位置に移動で
き、又はその位置を補正できる。
【００１９】
　フィルムコイルを形成するために、フィルムストリップの長手方向縁は、成形マンドレ
ル上で、好適には互いに付着され、特に重ねて互いに密封される。このために、成形マン
ドレルの外側に半径方向で、フィルムコイルの形でフィルムストリップを固定する密封装
置を配置することが有利である。このことは、成形マンドレル上又は成形筒上のフィルム
コイルの形状だけではなく、密封継目が形成されるまで成形マンドレルからフィルムコイ
ルを引き外した後の形状も保持することを確実にするので、処理の確実性に寄与する。
【００２０】
　装置の有利な実施形態では、成形マンドレルの出口側端から離れた密封装置の側に、密
封されたフィルムストリップの支持装置が、特に案内筒の形で配置されている。密封され
て充填されたフィルムストリップの重量は、結果として、まだ密封されていないフィルム
コイル上に固有の重量が作用しないように支持される。これにより、その質を損なわずに
密封工程を行える。
【００２１】
　成形マンドレルの出口側端から離れた密封装置の側に、密封されたフィルムストリップ
の保持装置を、特に固定ジョーの形で配置することが有利である。成形マンドレルがフィ
ルムコイルとともに回転及び軸方向の組み合わされた運動を行うと、すでに密封されたフ
ィルムストリップが保持装置により把持又は固定される。この状態では、フィルムコイル
を伴わずに成形マンドレルをその開始位置へ後退させうる。代わりに、次の後続の密封継
目を完成できるようにフィルムコイルを所定位置に留めて処理中に成形マンドレルが後退
される。
【００２２】
　上記処理を容易にするために、半径方向で拡張可能な成形筒、特に半径方向で変位可能
なセグメントから形成される成形筒として成形マンドレルを構成することが好適である。
この場合、フィルムコイルは、半径方向で拡張された成形筒上へ巻き付けられる。フィル
ムコイルを成形筒から引き外すときに、セグメントは、成形筒の有効直径が小さくなるよ
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うに半径方向で内側に押される。このことは、処理中にフィルムコイルを引きずらずに成
形筒を後退させることを容易にする。
【００２３】
　好適な実施形態では、成形マンドレルの出口側端の領域には、フィルムコイルの延展装
置が配置されている。このことは、密封継目の折り畳みを伴わない密封を容易にする。
【００２４】
　随意的に、本発明に係る方法及び本発明に係る装置では、複数の包装袋を備える連続袋
を形成するように、隣り合う密封継目同士の間にミシン目を配置でき、個別の包装袋を形
成するように切断用カット部を行える。本発明は、結果として非常に多様な用途で用いら
れる。
【００２５】
　本発明の実施形態は、図面に基づいて以下に詳細に説明されている。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１】フィルムコイルを形成するように巻き付けられたフィルムストリップから本発明
により製造される三角形状の個別の包装袋を示す平面図である。
【図２】図１の包装袋が連続している連続袋を示す平面図である。
【図３】適当な成形筒と成形筒上に斜め方向で巻き付けられたフィルムコイルにより図１
及び図２の包装袋を製造する本発明に係る装置を示す側面図である。
【図４】半径方向で変位可能な個別のセグメントを伴う図３の成形筒を示す断面図である
。
【図５】第１密封継目の形成中における図３の装置の成形筒の端領域を示す詳細図である
。
【図６】包装袋を充填するようにフィルムコイルと成形筒が軸方向で変位されて１８０°
回転された図５の装置を示す図である。
【図７】第２密封継目の密封中に後退された成形筒を伴う図６の装置を示す図である。
【図８】次の包装袋を充填するようにフィルムコイルと成形筒が軸方向で変位されて１８
０°回転された図７の装置を示す図である。
【図９】次の密封継目の密封中に後退された成形筒を伴う図８の装置を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００２７】
　図１は、図３に示すフィルムストリップ２から本発明により製造される三角形状の複数
の包装袋１、１´を示す平面図である。図示の実施形態において、包装袋１、１´には粉
末コーヒーが充填されている。しかし、包装袋は、粉状、粒状、片状又は液状の充填材料
も収容できる。
【００２８】
　包装袋１、１´は、一体に構成されている。このために、フィルムストリップ２（図３
）のフィルム材料は、折り畳み縁２９で継目なしに折り返され、第１密封継目９、９´と
第１密封継目９、９´に交差する第２密封継目１２、１２´によって、隣り合う２つの継
目縁２７、２８で封密に密封され又は互いに密閉されている。包装袋１、１´には、折り
畳み縁２９と密封継目９、９´、１２、１２´によって、充填材料を格納する密封閉鎖内
部空間が形成されている。
【００２９】
　包装袋１、１´の形状は、二等辺三角形の形で配置される縁２７、２７´、２８、２８
´、２９、２９´により決まる。包装袋１の２つの密封縁２７、２８は、図示の実施形態
では９０°であるが他の値でもよい隅角δを囲んでいる。折り畳み縁２９は、継目縁２７
、２８とともに、図示の実施形態ではいずれの場合も４５°であるが他の値でもよい鋭角
を囲んでいる。継目縁２７´、２８´と折り畳み縁２９´を伴う包装袋１´についても同
様のことが当てはまる。
【００３０】
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　図２は、図１による包装袋１、１´を繋ぎ合わせて形成される連続袋２６を示す平面図
である。この場合、包装袋１、１´は、包装袋１の第１密封継目９が隣りの包装袋１´の
第２密封継目１２´に隣接し、包装袋１´の第２密封継目１２´が隣りの包装袋１の第１
密封継目９に隣接するように一列に配置されている。包装袋１の第１密封継目９が包装袋
１´の第２密封継目１２´に隣接する箇所には第１継目部７が形成され、包装袋１´の第
１密封継目９´が包装袋１の第２密封継目１２に隣接する箇所には第２継目部１０が形成
されている。図２のように互いに並んで一列に配置された三角形状の包装袋１、１´を有
する連続袋２６を製造しようとする場合、隣り合う密封継目９、１２´の間に第１継目部
７が断続的なミシン目を伴って設けられ、隣り合う密封継目９´、１２の間に第２継目部
１０が断続的なミシン目を伴って設けられる。この結果として、包装袋１、１´は、連続
袋２６の形で繋ぎ合わされるが、手で引きちぎることにより必要に応じて互いに分離され
うる。
【００３１】
　あるいは、隣り合う密封継目９、１２´の間の第１継目部７と、隣り合う密封継目９´
、１２の間の第２継目部１０とには、図２に太線で示すように、切断線１４に沿って切断
用カット部を付けることができる。切断線１４に沿う切断用カット部によって、図１に説
明するように包装袋１、１´が分離される。
【００３２】
　図３は、図１及び図２による包装袋１、１´を製造して充填する本発明に係る装置の実
施形態を示す側面図である。装置は、包装マシン３０とフィルムストリップ２を有してい
る。包装マシン３０は、成形マンドレルが取り付けられるフレーム３４を有している。成
形マンドレルは、その長手方向軸１５に対して回転可能であり、長手方向軸１５の方向で
軸方向で変位可能に取り付けられている。成形マンドレルは、頑丈に構成でき、図示の実
施形態では詳しく後述する成形筒６として構成されている。成形筒６の長手方向軸１５は
、水平方向に対して傾斜角α、図示の実施形態ではα＝４５°で傾いている。フィルムス
トリップ２は、フレーム３４上の静止位置に保持された供給装置３７により矢印３１の方
向で水平方向に成形筒６へ供給され、成形筒６が矢印３３、３２の方向で回転して同時に
軸方向で変位することにより、成形筒６の外周面上へ螺旋状に巻き付けられ、結果として
そこにフィルムコイル５が形成されている。あるいは、フィルムストリップ２´は、成形
筒６へ矢印３１´の方向で鉛直方向で又は他の方向から供給されてもよい。また、成形筒
６をフレーム３４上の静止位置に保持し、フィルムコイル５を形成するように成形筒６の
周りに供給装置３７を案内するように構成してもよい。いずれの場合も、開始位置から１
８０°の回転に際して、供給装置３７と成形筒６の両方がフィルムコイル５を伴って互い
に対して又は互いに関連してコイルピッチａの半分だけ軸方向で変位することが、制御装
置１６により確保される。
【００３３】
　フィルムストリップ２は、横方向で対向しフィルムストリップ２の幅を規定する２つの
長手方向縁３、４により境界を定められている。フィルムストリップ２の幅、成形筒６の
直径、及び成形筒６に対するフィルムストリップ２の供給角は、フィルムストリップ２を
成形筒６に巻き付けて、一方のフィルム巻回部の長手方向縁４を隣りのフィルム巻回部の
長手方向縁３に隣接させてフィルムコイル５を形成するように、互いに適合されている。
図示の実施形態では、フィルムコイル５の長手方向縁４は、破線で示すように、隣りの長
手方向縁３に所定量だけ重なっている。成形筒６の外側には、重なり合う長手方向縁３、
４を互いに固定する密封装置２５が半径方向に配置されている。図示の密封装置２５によ
って、フィルムストリップ２の重なり合う長手方向縁３、４は、フィルムコイル５を形成
するための密封工程により成形筒６上で互いに付着される。熱間又は冷間のシール剤を用
いる密封工程に代えて、他の適当な付着パターンが採用されてもよく、長手方向縁３、４
の重ね合わせが省略されてもよい。
【００３４】
　成形筒６上に巻き付けられたフィルムコイル５は、成形筒６の長手方向軸１５に対して
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ピッチ角βをなす長手方向縁３、４を伴って置かれている。また、このことと成形筒６の
周長は、隣り合う２つのフィルム巻回部の間の距離として、長手方向軸１５の方向で測定
されたコイルピッチａをもたらす。ピッチ角βは、包装袋１、１´の図１に示す頂角γを
個別に規定し、ここでは４５°に規定している。もちろん、幾何学的な適応により異なる
角βを設定してもよい。また、図１による包装袋１、１´は、折り畳み縁２９を平行に測
定された中心長ｌを有している。コイルピッチａ（図３）は、中心長ｌの２倍である。
【００３５】
　包装マシン３０には、フィルムストリップ２を成形筒６上に巻き付ける際にフィルムコ
イル５を形成する制御装置１６が設けられている。制御装置１６は、矢印３３の方向の回
転に際して矢印３２の方向で成形筒６を軸方向で一定長だけ変位させる。矢印３３の方向
の回転運動と矢印３２の方向の軸方向の変位運動は、フィルムストリップを再供給なしに
その空間位置に不変に保持でき、その処理中に矢印３１の方向で供給装置３７から単に引
き外し、成形筒６上に巻き付けて均一なフィルムコイル５を形成するように互いに連関さ
れる。制御装置１６を電気的に制御でき、例えばステップモータにより両方の運動自由度
において協調的に駆動できる。図示の実施形態では、制御装置１６は、螺旋状のコイル面
１９とコイル面１９に当る案内マンドレル２０により形成されている。コイル面１９はフ
レーム３４に強固に接続され、案内マンドレル２０は成形筒６に強固に接続されている。
しかし、正反対に構成してもよい。コイル面１９は、長手方向軸１５の周りに１８０°延
びており、その処理中にコイルピッチａの半分だけ長手方向で延びる。成形筒６の１８０
°の回転に際して、コイル面１９に当る案内マンドレル２０は、矢印３２の方向でコイル
ピッチａの半分の軸方向動程に変換される矢印３３の方向の回転運動をもたらす。
【００３６】
　図４とともに図３を見ると、フィルムストリップ２の巻き付けによりフィルムコイル５
が形成される領域には、成形筒６が円筒状に構成されていることが分かる。しかし、他の
断面形状でもよい。その下方の出口側端１７の領域では、成形筒６の断面を随意的に狭め
てもよい。この狭められた端１７の領域には、フィルムコイル５を密封して包装袋１、１
´（図１及び図２）を形成する密封装置１８が配置されている。この密封工程を支援する
ために、出口側端１７の領域には、図示の実施形態では複数の延展フィンガにより形成さ
れている、フィルムコイル５の延展装置３８も配置されている。延展装置３８によって、
当初は円筒状のフィルムコイル５が密封装置１８の入力側で延展されて平坦な二層ウェブ
を形成し、延展された状態で密封装置１８へ供給される。また、成形筒６内には、包装袋
１、１´の充填のための充填ライン２３が成形筒６を通って延びている。最後に述べた構
成については、詳しく後述する。
【００３７】
　図５は、充填ライン２３の下端を伴う成形筒６の下端１７の領域における図３の装置の
拡大図である。フィルムコイル５は、長手方向縁３、４（図３）により形成されフィルム
コイル５の周りに周方向で１８０°延びる第１継目部７が露出するまで成形マンドレル６
から端１７を超えて引き外されており、もはや成形筒６により支持されていない。第１継
目部７は、読者から見て奥側に位置しており、破線で示されている。第１継目部７には、
連続して非断続的な第１フィルム部８が対向している。第１フィルム部８は、読者から見
てフィルムコイル５の手前側に位置しており、第１継目部７と同様に成形筒６により支持
されておらず、よって露出している。
【００３８】
　図３とともに図５を見れば、成形筒６の傾斜角αがフィルムコイル５のピッチ角βに等
しく選ばれており、よってこの状態で第１継目部７（図５）が水平方向となっていること
が分かる。図３に示す密封装置１８も水平方向で延びており、よって第１継目部７（図５
）に架かっている。密封装置１８（図３）は、２つの密封ジョー（詳細には示されていな
い。）を有し、それらの間に延展装置３８（図３）により延展されて平坦に折り畳まれた
フィルムコイル５が案内される。密封ジョーの圧迫により、図５の説明のように第１継目
部７の領域でフィルムコイル５も圧迫され、第１継目部７が第１フィルム部８に対して密
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封される。この場合、包装袋１の第１密封継目９とともに第２密封継目１２´も形成され
ている。結果として、包装袋１は、その第１密封継目９で封密に密封されている。密封工
程のために、フィルムストリップ２（図３）の内部には熱間又は冷間の密封フィルムとし
て構成されうる密封層が設けられている。他の密封支援を採用してもよい。
【００３９】
　また、水平方向で延びる第１継目部７は、図５の位置では成形筒６の端１７を超えて鉛
直方向で延びる第２継目部１０に隣接しており、成形筒６により支持されている。
【００４０】
　図５の初期状態から始まり、そこに示される装置は、図６に示すように、長手方向軸１
５に対して１８０°回転される。結果として、制御装置１６（図３）は、フィルムコイル
５と充填ライン２３を伴って、長手方向軸１５の方向で図５の開始位置から軸方向の動程
ｈを成形筒６に行わせる。軸方向の動程ｈは、コイルピッチａ（図３）の半分に等しく、
よって中心長ｌ（図１）に等しい。図６の回転位置では、第１継目部７が鉛直方向となっ
ており、包装袋１の隣りの第２継目部１０が水平方向で延びている。第２継目部１０がさ
らに成形筒６の端１７を超えて延びているので、包装袋１は、包装袋１の充填開口が形成
されるように第２継目部１０の領域で拡張されている。また、充填ライン２３の端は、未
だ閉鎖されていない包装袋１の内部へ突出している。包装袋１は、図６の状態で充填ライ
ン２３を通じて充填される。第２継目部１０が水平方向に位置することによって、開放さ
れた第２継目部１０から充填材料が漏れたり、第２継目部１０を汚染したりせずに、この
充填が事実上完全に行われる。
【００４１】
　図３は、図示の実施形態では一対の固定ジョー２２の形に構成される、密封されたフィ
ルムストリップ２の保持装置を示している。図６の充填状態では、フィルムストリップ２
（図３）又はフィルムストリップから形成された連続袋２６が固定ジョー２２により強固
に保持されている。この場合、成形筒６は、図７に示すように、充填ライン２３とともに
図６の位置から動程長ｈだけ軸方向で後退されている。反対に、成形筒６を固定する実施
形態では、動程長ｈだけ変位可能な保持装置によりフィルムコイル５が成形筒６から引き
外される。いずれの場合も、フィルムコイル５と成形筒６の間では、軸方向の相対変位が
生じ、結果として、動程長ｈ又は中心長ｌだけフィルムコイル５が成形筒６から引き外さ
れる。
【００４２】
　このことをフィルムコイル５の滑りを伴わずに容易に可能とするために、成形マンドレ
ルは、半径方向で変位可能なセグメント２４から形成される半径方向で拡張可能な成形筒
６として構成されている。成形筒６のこの実施形態の断面が図４に示されている。
【００４３】
　よって、成形筒６は、断面方向で、両矢印３５に対応して半径方向で変位可能に取り付
けられる例えば８つのセグメント２４から構成されている。セグメント２４の外側は、例
えば弾性ケイ素樹脂又は同等品から形成されうる弾性的な円筒カバー３６により囲まれて
いる。フィルムコイル５（図３）は、半径方向でわずかに拡張された断面状態で、弾性カ
バー３６の外面上に巻き付けられる。成形筒６が図７に示すように軸方向で後退されると
きに、セグメント２４（図４）は、半径方向で内側に変位し、弾性カバー３６の外側直径
も小さくなる。しかし、場合によっては、弾性カバー３６を省略することもでき、この場
合、フィルムコイル５（図３）は、セグメント２４の外面上に直接載せられる。いずれの
場合も、半径方向で内側へのセグメント２４の変位は、成形筒６の断面を小さくし、この
結果として、フィルムコイル５が引き外される際にフィルムコイル５と成形筒６の外面と
の間にはもはや幾分の静止摩擦をも生じない。固定ジョー２２により固定されたフィルム
コイル５（図３）を成形筒６に沿って後退させずに、図７に示すように成形筒６を動程長
ｈだけ軸方向で後退させることに殆ど努力を要しない。
【００４４】
　よって、フィルムコイル５が成形筒６から動程長ｈだけ引き外されており、長手方向縁
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３、４により形成されフィルムコイル１５の周りに周方向で１８０°延びて第１継目部７
に隣接する第２継目部１０も露出している図７の状態が確保される。第２継目部１０は、
連続する同様に露出されたフィルム部１１に対向して位置しており、図５に関連する第１
継目部７と第１フィルム部８についての説明が第２継目部１０と第２フィルム部１１にも
同様に当てはまる。第２継目部１０は、第１継目部７に交差している。図７に示すように
、第２継目部１０も水平となっており、その上に密封装置１８（図３）が係合している。
フィルムコイル５は、第２継目部１０の領域で圧迫され、第２フィルム部１１に対して第
２継目部１０が密封され、第１密封継目９に交差する第２密封継目１２を形成している。
結果として、第１密封継目９により図５のように準備されて図６のように充填された包装
袋１は、閉鎖されて完全に密封される。また、最後に説明した第２継目部１０の密封工程
も同時に次の包装袋１´の第１密封継目９´を形成している。
【００４５】
　図６の説明と同じように、装置は、図８に示すように第２継目部１０が鉛直となるよう
に、図７の位置から長手方向軸１５に対して再び１８０°回転され、その処理で動程長ｈ
だけ軸方向で変位される。この鉛直方向の第２継目部１０は、水平方向で延びる第１継目
部７に再び隣接し、その内部には図６の説明と同じように成形筒６の端１７が位置してい
る。この位置では、充填された包装袋１に続いて第１密封継目９´が設けられた包装袋１
´が図６の装置と同じように充填される。
【００４６】
　また、フィルムストリップ２又は連続袋２６（図３）は、包装袋１が充填された後に、
図９の説明に対応して案内筒６を動程長ｈだけ軸方向で後退させうるように、固定ジョー
２２により再び強固に保持される。図９の状態では、図５及び図７の説明と同じように水
平方向の第１継目部７が密封され、第１密封継目９´に交差する包装袋１´の第２密封継
目１２´が形成され、これにより包装袋１´が閉鎖されている。充填されていない次の包
装袋１の第１密封継目９も同時に形成され、これにより完全な密封サイクルが完了する。
図９の状態は、よって図５の開始状態に対応している。
【００４７】
　図５から図９のサイクルは、所望の長さの連続袋２６（図２）又は所望の数の包装袋１
、１´（図１）が製造されるまで所望の回数に亘って繰り返される。
【００４８】
　密封装置１８における成形筒６の出口側端１７から外側には、密封されたフィルムスト
リップ２又はフィルムストリップから形成された充填済みの連続袋２６が密封装置と固定
ジョー２２の間に配置されていることが図３の説明から分かる。図示の実施形態では、密
封されたフィルムストリップ２が案内される案内筒２１の形で、この支持装置が実現され
ている。案内筒２１は、成形筒６とともに同期して回転され、三角形状の包装袋１、１´
を形成するように加工されて充填されたフィルムコイル５が特に密封装置１８の領域で荷
重を解かれるように、フィルムストリップ２の重量を支持している。
【００４９】
　図２と図３を同時に参照すれば、切断線１４の切断用カット部又はミシン目１３を固定
ジョー２２の外側で行え、又は固定ジョー２２で直接行えるともいえる。後者の場合、こ
のために固定ジョー２２には切断カッター（不図示）が設けられる。連続袋２６の製造を
目的としてミシン目１３のみを採用しようとする場合、密封装置１８上の適当なカッター
によりミシン目１３を行ってもよい。
【００５０】
　フィルムストリップ２には、ここで示す印刷マーク３９が等間隔で設けられることも図
３から明らかである。フィルムストリップ２に印刷パターン（不図示）を印刷する際には
印刷パターンを包装袋１、１´（図１、２）上の特定の反復位置に配置することが望まし
い場合があり、このことは、印刷マーク３９と例えば光電子印刷マーク検出器（不図示）
により確実にされる。フィルムコイル５の領域の印刷マーク３９が常に成形筒６上の同じ
周方向位置にあることが図３から分かる。結果として、上記印刷パターンも、包装袋１、
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１´（図１、２）上の所望の位置に常に位置する。しかし、印刷マーク３９の位置が成形
筒６上の所望位置から逸脱する場合があり、この逸脱を上記印刷マーク検出器により検出
できる。
【００５１】
　供給装置３７から引き外されて巻き付けられるフィルムストリップ２の長さは、機能上
、成形筒６の有効周長に直接的に依存している。成形筒６の各回転に際してフィルムスト
リップ２が長く又は短く巻き付くように、制御装置又は制御ループによって、図４の設定
可能な成形筒６の断面の有効直径若しくは有効周長を印刷マーク検出器により追跡できる
。上記逸脱を補償でき印刷マーク３９が所定の所望位置に位置するように、この長さ調節
を行える。このようにして、包装袋１、１´（図１、２）上の印刷パターンの正確な位置
が確保される。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図６】

【図７】

【図８】

【図９】
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