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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Lufipolster-Versandiaschen gemaB
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. -

Luftpolster-Versandtaschen  werden  aufgrund
ihrer guten Polsterwirkung und ihres relativ gerin-
gen Gewichts im zunehmenden MaBe fiir den Post-
versand von druck- bzw. stoBempfindlichen Pro-
dukten verwendet.

Eine derartige Vorrichtung ist bereits aus der
DE-OS 2 629 679 bekannt. Diese vorbekannte Vor-
richtung besitzt eine Papierabwickeleinrichtung fir
eine einzige Papierbahn und eine Luftpolsterfolien-
Abwickeleinrichtung fir eine einzige Luftpolsterfoli-
enbahn, wobei die auf die Papierbahn mittels rand-
seitiger Quersiegelung befestigte Luftpolsterfolien-
bahn in einer Falzstation zu einem Halbschlauch um-
gefaltet wird.

Als nachteilig ist bei dieser vorbekannten Vor-
richtung anzusehen, daB damit nur eine Versandta-
~ sche in einem Arbeitstaki hergestelit werden kann,
die nicht an allen Seiten eine relativ feste Randzone
als seitlicher Schutz gegen StéBe aufweist. Ferner
ist bei der vorbekannten Vorrichtung das Auftre-
ten eines relativ groBen Ausschusses zu verzeich-
nen, fiir den das Aufireten von Spannungen beim
Versiegeln der Papierbahn mit der Lufipolsterfoli-
enbahn und das anschlieBende Falten verantwort-
lich ist. Nachteilig ist ferner, daB eine Formatumstel-
lung bei der herzustellenden Versandtasche nur re-
lativ umstandlich und zeitaufwendig vorgenommen
werden kann.

in der DE-OS 2 164 152 ist ein Schutzbehélter
und ein Verfahren zur Herstellung in Form einer
Versandtasche beschrieben, bei der zwar ein seitli-
ches Randversiegeln offenbart ist, andererseits je-
doch aufgrund des Faltvorgangs eine Herstellung
von Versandtaschen mit allseitig stabilem Randbe-
reich nicht mdglich ist.

In der US-PS 3 896 712 ist eine Vorrichiung fiir -

das automatische Produzieren von Briefcouverts
offenbart, die eine einfache Formatverstellung
durch drehbare Ritzel besitzen, welche in ein Sy-
stem mit Zahnstangen und Spindeln eingreift. Ein
Bezug zur speziellen Herstellung von Luftpolster-
Versandtaschen und den damit verkniipften Proble-
men fehlt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Gattung der-
art weiterzubilden, daB wéahrend eines Arbeits-
taktes Versandiaschen unterschiedlicher Formate
maéglichst ausschuBarm hergestellt werden kénnen.

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe durch die
im Patentanspruch 1 gekennzeichneten Merkmale
gelost.

Bevorzugte Merkmale, die die Erfindung vorteil-
haft weiterbilden, sind in den nachgeordneten Pa-
tentanspriichen enthalten.

Aufgrund der erfindungsgemaBen Ausgestaliung
wird in vorteilhafter Weise eine Vorrichtung zur
Herstellung wvon Lufipolster-Versandtaschen ge-
schaffen, bel der zwei oder mehrere gepolsterte
Versandtaschen in einem Arbeitstakt hergestelit
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werden kdnnen. Dabei tragen die relativ festen
Randzonen an jeder Versandiasche, die als seitli-
cher Schutz gegen St6Be dienen, zur Verringerung
des Ausschusses bei der Herstellung bei. AuBer-
dem hat die Versiegelung der Luftpolsterfolie mit
der Papierbahn einen wesentlichen Anteil an der
Verringerung des Ausschusses und dient damit zur
Verbesserung der Betriebssicherheit der bean-
spruchten Vorrichtung. Die vorgesehene grofBfla-
chige Versiegelung ermdglicht auch in glinstiger
Weise eine Verringerung von Spannungen zwi-
schen den Papierbahnen und den Luftpolsterfolien-
bahnen und trégt damit ebenfalls wesentlich zur Be-
triebssicherheit der Vorrichtung und der Verringe-
rung des Ausschusses bei. Die Herstellung
unterschiedlicher Versandtaschenformate ist auf-
grund des Gesamtkonzeptes wesentlich verein-
facht.

Nach einer bevorzugten Ausgestaliung der Er-
findung ist vor der Schneideinrichiung eine Bahn-
laufsteuereinrichtung fiir die Korrektur eines Ver-
laufens der beiden verbundenen Papierbahnen an-
geordnet, die vorteilhaft zur schnellen und
zuverléssigen Fertigung ohne Ausschuf3 beitragt,
weil vor der Schneideinrichtung eine wirksame Kor-
rektur der mit den eingesiegelten Lufipolsterfolien-
bahnen verbundenen Papierbahnen erfoigt.

Vorzugsweise sind den L#ings- und Quersiegel-
einrichtungen jewsils Kuhleinrichtungen nachgeord-
net, um eine zuveriassige Versiegelung zu gewshr-
leisten und die Fertigungssicherheit weiter zu erhé-
hen.

Im Bereich der in Laufrichtung der Papierbahnen
randseitig vorgesehenen Taschenéffnungen sind
vorzugsweise jeweils eine ein Versiegeln der Ta-
schendfinungen verhindernde PTFE-Lanze zwi-
schen den beiden Lufipolsterfolienbahnen bei
Langssiegelung vorgesehen, wobei (iberdies bevor-
zugt beim Léngssiegeln der Papierbahn fir jede
Langssiegeleinrichtung &ine an dem jeweiligen
Langssiegelelement befestigte, verstellbare und
Uber die Siegelfiche verlaufende aufwickelbare
PTFE-Bahn gegen Verschmutzung oder Verkleben
vorgesehen ist. Auch diese MaBnahmen tragen zu
einer weiteren Verringerung des Ausschusses bei
der Herstellung von Luftpolster-Versandtaschen
bei.

Fir eine Anpassung der Vorrichtung an ver-
schiedene Versandtaschenformate sind bei einer
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung eine Ab-
langen-Einstelleinrichtung und eine Einstelleinrich-
tung fiir Versandtaschenformate vorgesehen, wo-
bei die Formateinstelleinrichtung Zahnstangen in
Laufrichtung und quer zur Laufrichtung der Papier-
bahn aufweist und wobei die Zahnstangen mit an
Siegelelementen der Siegeleinrichtungen  und
Kihlelementen der Kuhleinrichtungen gelagerten
Verstellritzel kdAmmen. Dabei ist es weiterhin glin-
stig, wenn wenigstens fiir die Einstellungskontrolle
des Querformats vorrichtungsfeste MeBskalen
beiderseits der Laufrichtung der Papierbahn vorge-
sehen sind.

Fir das Querschneiden der Versandiaschen ist
bevorzugt eine Photozellensteuerung zur Ab-
schnittsbestimmung vorgesehen, mit der beriih-
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rungslos und schnell gearbeitet werden kann.

Der Transport der mit den Luftpolsterfolienbah-
nen versiegelien Papierbahn erfolgt bevorzugt mit-
tels Zugrollen, die an einer innerhalb der Papier-
bahn hergesteliten Léngssiegelnaht und an den seit-
lichen Randern der Papierbahn angreifen, wobei
vorzugsweise die Bahnlaufsteuerung im Randbe-
reich der versiegelten Papierbahn jeweils eine in
Papierbahnlaufrichtung nach auBen schraggestell-
te antriebslose Fihrungsrolle und eine in Papier-
bahniaufrichtung nach auBen schraggestellte zuge-
ordnete antriebslose Andruckrolle aufweist, wobei
die Andruckrolle nur bei Auslaufen der Papierbahn
an dem anderen gegeniiberliegenden Rand der Pa-
pierbahn angreift und wobei die Andruckdauer der
Andruckrolle durch ein Zeitglied einstellbar ist.

Auch flr die Ermittlung eines Verlaufens der Pa-
pierbahn ist vorteilhaft an jedem Rand eine Photo-
zelle vorgesehen, durch deren Signal das An-
driicken der fir den anderen gegeniiberliegenden
Rand vorgesehenen Andruckrolle Gber einen elek-
trisch angesteuerten Druckluftzylinder betatigbar
ist.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung der Vor-
richtung ist in Laufrichtung der Papierbahnen vor
der Bahnlaufsteuereinrichtung eine Stanzeinrich-
tung fir die Herstellung von KlappenverschiuBlo-
chern und fir das Anschrégen der VerschluBklap-
pen angeordnet, wobei die Zahnstangen mit diesen
kammende und zur Einstellung betétigbare Ritzel
und eine MeBskala aufweisen. Dies ist nicht nur
vorteilhaft fiir eine einfach aufgebaute und schnell
vorzunehmende Anpassung an Formaténderungen,
sondern ermdglicht beispielsweise auch die individu-
elle Einstellung der Lage der KlappenverschiuBio-
cher.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
beigefiigten Zeichnungen néher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine Vorrichtung zur
Herstellung von Luftpolster-Versandtaschen;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung geméB
Fig. 1;

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie i1
in Fig. 1;

Fig. 4 eine Draufsicht auf die in Fig. 3 dargestell-
te Flachensiegeleinrichtung;

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Schnittlinie V-V
in Fig. 1 zur Darstellung der Bahnlaufsteuereinrich-
tung;

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Bahnlaufsteuerein-
richtung gemé&B Fig. 5;

Fig. 7 eine Seitenansicht der Bahniaufsteuerein-
richtung gemé&B Fig. 5;

Fig. 8 einen Schnitt entlang der Schnittlinie Viii—-
VIIi in Fig. 1 zur Darstellung der Langssiegeleinrich-
tung;

Fig. 9 eine Draufsicht auf die in Fig. 8 dargestell-
te Langssiegeleinrichtung;

Fig. 10 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt aus
den versiegelten ungeschnittenen Papierbahnen;
und
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Fig. 11 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XXl
in Fig. 10.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner Vorrichtung 10 zur Herstellung von Lufipolster-
Versandtaschen dargestellt. In der Vorrichtung 10
werden die Luftpolster-Versandtaschen aus Pa-
pierbahnen und Luftpolsterfolienbahnen zusammen-
gesetzt und durch mehrere Einrichtungen, die in ei-
ner Transportrichtung zusammenhéngend angeord-
net sind, hergestellt.

Die Darstellung in den Fig. 1 und 2 sind teilweise
schematisierf, um die Erlauterung des Aufbaus und
der Wirkungsweise der erfindungsgeméBen Vor-
richtung zu erleichtern. In Forderrichtung gesehen
weist die Vorrichtung 10 zunachst eine Abwickelein-
richtung 11 mit zwei Papierrolien 12 und 13 auf, wobei
die Papierrolle 12 die obere Papierbahn fiir die her-
zustelienden Versandtaschen und die Papierrolle 13
fur die untere Papierbahn 15 der herzustellenden
Versandtasche vorgesehen ist. Das Papier ist be-
schichtet und besteht beispielsweise aus Natronpa-
pier. Die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 15 werden durch ein System von Umlenk-
rollen geflihrt, die in dem Rahmen 16 angeordnet
sind.

Es sind ferner zwei Rollen 17 vorgesehen, die ein
Fixverschlufband 18 an eine Vorrichtung 31 zur Be-
festigung des Bandes 18 auf der unteren Bahn 15 lie-
fert, wie spéter noch beschrieben wird. Oberhalb
der Papierrollen 12 und 13 ist in dem Rahmen 16 ein
Kran 20 mit Hebelzeug fiir den Austausch der etwa
800 mm Durchmesser aufweisenden Papierrollen
und fir den Austausch von Druckzylindern fiir ei-
ne mit 21 bezeichnete Papierbedruckeinrichiung.
Die Papierbedruckeinrichtung 21 besteht vorzugs-
weise aus einem Reflexodruckwerk mit einer Breite
von ca. 1270 mm.

Die obere Papierbahn 14 durchlauft die Papierbe-
druckeinrichtung 21 kontinuierlich und wird danach
kontinuierlich von der oberen Halfte von Papier-
bahnvorziigen 22 transportiert. Die untere Hélfte
dieser Papierbahnvorziige 22 ist flir die kontinuier-
liche Bewegung der unteren Papierbahn 13 vorgese-
hen. Die Papierbedruckeinrichtung ist mit einem
nicht dargesteliten Antrieb in einem Druckwerkstan-
der 23 angeordnet, der mit dem Rahmen 16 der Ab-
wickeleinrichtung 11 sowie der Flihrungsschiene fiir
den Kran und das Hebelzeug 20 fest verbunden ist.

In Transportrichtung der Papierbahnen 14 und 15
schlieBt sich dann eine Abwickeleinrichtung 24 fir
die Luftpolsterfolienrollen an, in der zwei Doppelab-
wicklungen mit insgesamt vier Rollen vorgesehen
ist. Durch das Vorsehen von Doppelabwicklungen
konnen beim Rollenwechsel keine Stillstandzeiten
entstehen. Die Doppelabwicklung 24 ist zudem mit
einer nicht dargestellten automatischen Anklebesta-
tion versehen, in der das Ende einer Luftpolsterfoli-
enbahn einer Rolle mit dem Anfang der Luftpolster-
folienbahn der anderen Rolle StoB an Sto8 verbun-
den werden kann. Die Rollen 25 und 26 sind
alternativ fir die Zufihrung der oberen Luftpol-
sterfolienbahn 27 vorgesehen, wahrend die unte-
ren Rollen 28 und 29 alternativ fir das Zuflihren
der unteren Luftpolsterfolienbahn 30 dienen.
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Die Vorrichtung 10 ist fiir eine zweinutzige Her-
stellung von Versandtaschen vorgesehen. Hierzu
werden zwischen die obere Papierbahn 14 und die
untere Papierbahn 15 die obere Luftpolsterfolien-
bahn 27 und die untere Luftpolsterfolienbahn 30 ein-
geflhrt, wobei die untere Papierbahn 15 an jeder
Seite um die vorgesehene KlappengréB8e gegeniiber
der oberen Papierbahn 14 vorsteht. Auf diesem
vorstehenden Bereich der unteren Papierbahn 15
wird an der mit 31 bezeichneten Einrichtung jeweils
der FixverschluB 18 abgerolit. Auch die Einrichtung
31 ist fest mit dem Rahmen 16 als Einheit verbunden.

Nachdem die beiden Lufipolsterfolienbahnen 27
und 30 in die beiden Papierbahnen 14 und 15 einge-
flihrt worden sind, gelangen sie in eine Flichen-
siegelungseinrichtung 32 fiir eine Teil- und/oder
Vollfidchenversiegelung der Luftpoisterfolienbah-
nen mit dem Papier. Einzelheiten dieser Flachen-
siegelungseinrichtung 31 werden noch im Zusammen-
hang mit den Fig. 3 und 4 beschrieben. Auch der
Rahmen dieser Flachensiegelungseinrichtung 32 ist
fest und als Einheit mit dem Rahmen 16 verbunden.

Nach der Flachensiegelungseinrichtung 32 ist ei-
ne Léngssiegeleinrichtung 33 vorgesehen, in der
entsprechend dem gewahlten Format der Versand-
taschen eine HeiBversiegelung zwischen den bei-
den Papierbahnen in deren Laufrichtung erfolgt.
Einzelheiten dieser Langssiegeleinrichtung werden
im Zusammenhang mit den Fig. 8 und 9 erlautert.
Auch die Lé&ngssiegeleinrichtung 33 weist einen
Rahmen auf, der fest mit den Rahmen der {ibrigen
Einrichtungen verbunden ist.

Es schlieBt sich dann weiterhin eine Langskihi-
einrichtung 34 an, in der wenigstens die noch heiBe
Siegelnaht in der Mitte der Papierbahn abgekuhlt
wird. Darauf folgen eine Quersiegelungseinrich-
tung 35, in der Siegelndhte quer zur Papierbahn ent-
sprechend der vorgesehenen FormatgrdBe der
Versandtasche aufgebracht werden. Die Kihiung
dieser heiBen Quersiegeindhte wird in der anschlie-
Benden Kihleinrichtung 36 vorgenommen. In einer
sich daran anschlieBenden Stanzeinrichtung 37, 38
erfolgt das Stanzen von Léchern in die VerschiuB-
klappe und ein Anschrégen der VerschluBklappen.
Die Einrichtungen 34 bis 38 sind ebenfalls auf ei-
nem fest mit dem Rahmen 16 verbundenen Rahmen
befestigt. Unterhalb der Langskihleinrichtung 34
und der Quersiegelungseinrichtung 35 ist eine An-
steuereinrichtung 39 fir den Antrieb und das Syn-
chronisieren der takiweisen Bahnbewegung mit der
Wirkung der einzelnen Einrichtungen vorgesehen.

Mit 40 ist eine Vorzugswalzenanordnung be-
zeichnet, bei der jeweils drei Rollen vorgesehen
sind, die im Bereich der mittigen Siegelnaht und im
Bereich der Versandtaschenklappen angreifen.
Zur Abschnittsbestimmung fir die zu schneidenden
Versandtaschen schlieBt sich dann eine Photozel-
lensteuerung 41 an, hinter der dann eine Bahnlauf-
steuereinrichtung 42 vorgesehen ist. Einzelheiten
der Photozellensteuerung zur Abschnittsbestim-
mung sowie der Bahnsteuereinrichtung werden im
Zusammenhang mit den Fig. 5 bis 7 erlautert. Die ge-
nannten Einrichtungen befinden sich ebenfalls fest
auf einem Rahmen, der mit dem Rahmen 16 einstiickig
verbunden ist.
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Mit 43 ist ein Rundmesser bezeichnet, mit dem die
versiegelten Papierbahnen in der Mitte durchtrennt
werden. Ein weiterer Vorzug ist bei 44 vorgese-
hen. Auch dieser Vorzug ist wie der Vorzug 40 mit
Walzen ausgebildet, die erhabene Rollen aufwei-
sen, welche im Siegelnahtbereich beiderseits der
verschweiBten Papierbahnen angreifen. Mit 45 ist
dann eine Querschneideeinrichtung bezeichnet, in
der auf der querverlaufenden Siegelnaht entspre-
chend der Abschnittsteuerung durch die Photozel-
lensteuereinrichtung 41 ein Querabschneiden er-
folgt. Den AbschluB der Vorrichtung bildet schlieB-
lich eine Ablage 46, auf der die fertig hergesteliten
Luftpolster-Versandtaschen  vereinzelt  abgelegt
werden. Das Gestell dieser Ablage ist ebenfalls ein-
stiickig mit dem restlichen Gestell der Vorrichtung
verbunden.

Von der Antriebseinrichtung der Vorrichtung 10
ist zur Vereinfachung nur ein Elektromotor 47 un-
terhalb der Vorzugseinrichtung 40 dargestellt. Der
Antrieb der Siegel- Kuhl- und Stanzeinrichtungen
erfolgt mittels pneumatischer Druckzylinder, die in
einem Arbeitstakt beaufschlagt werden, der durch
die gewdahite FormatgréBe und die Vorzugsge-
schwindigkeit sowie den an den Siegelelementen
vorgesehenen Temperaturen festgelegt ist. Die
Vorrichtung kann Formate im Bereich von 100 bis
500 mm bei einer Arbeitsbreite von 1100 mm ohne
Werkzeugwechse!l herstellen. Hierzu ist fur die je-
weiligen Einrichtungen eine einfache Verstellein-
richtung vorgesehen, bei der mittels einer Kurbel
iber rahmenfeste Zahnstangen eine Verstellung
der Siegel- und Kihleinrichtungen sowie der Stanz-
einrichtungen vorgenommen werden kann, wobei in
den Kulissen an beiden Seiten der Siegeleinrichtun-
gen auf der ganzen Lange jeweils ein MaBband bzw.
eine MeBskala angebracht ist, um die jeweiligen For-
mateinstellungen millimetergenau mit geringem

. Zeitaufwand vornehmen zu kénnen. Zur Einstellung

der Abschnittlange erfolgt die Verstellung einer an-
treibenden Kurbelschwinge in einer Antriebsmaschi-
ne. Die Formatablangung ist beliebig in einem For-
mat zwischen 100 und 500 mm médglich. Die Arbeits-
geschwindigkeit der Vorrichtung lag bei einem
Prototyp etwa bei 40 Arbeitstakien pro Minute. Auf
Grund der doppelnuizigen Fertigung entspricht das
einem AusstoB von 80 Versandtaschen pro Minute.

Die Temperatur flir die Langssiegelung betrug bei
den Prototypen fir die Mittelnaht und fiir die Quer-
siegelung etwa 250°C, wahrend im Bereich der Ver-
schluBklappen eine Versiegelungstemperatur von
etwa 230°C gewahlt wurde. Die jeweils anzuwenden-
den Temperaturen sind in Abhangigkeit von der Ma-
terialbeschaffenheit und der Arbeitsgeschwindig-
keit einer optimalen Wirksamkeit bei minimalem Heiz-
energieeinsatz einstellbar.

Bei dem gebauten Prototyp wurden die Siegelein-
richtungen {ber eine Nockenscheibe angesteuert.
Die Einstellung der gewiinschien Formate fir die
Versandtaschen konnte durch die vorgesehene
Einstellvorrichtung nicht nur konstruktiv auBeror-
dentlich einfach, sondern auch leicht in der Bedie-
nung vorgenommen werden, wobei feste Format-
kennzeichnungen das Auffinden von festen Ein-
stellungen erleichterten.
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Die Flachensiegelungseinrichtung 32 ist in Fig. 3
in Laufrichtung und in Fig. 4 in einer Draufsicht dar-
gestellt. Auf einem Rahmen 50, der fest in dem Rah-
men der Vorrichtung 10 integriert ist, ist auf Schie-
nen 51 ein Rahmenschlitten 52 vorgesehen, der auf
den Schienen mittels einer Spannverschraubung in
einer Stellung fixierbar ist, die durch eine nicht dar-
gestellte Verstelleinrichtung, die mit dem in Fig. 4
angedeuteten Zahnstangen 53 k@mmt, eingestellt
werden kann.

Der Rahmenschlitten 52 besitzt drei Querprofile
54 bis 56. An den Querprofilen 54 sind zwei Druck-
luftzylinder 7 und 58 befestigt. Das Querprofii 55
tragt einen Verteiler 59, aus dem elekirische Heiz-
leitungen 60’ und 61’ zu einer oberen Siegelplatte 62
und elekirische Heizleitungen 63 und 64 zu einer
unteren Siegelplatte 65 fiihren. Die Heizleitungen
63 und 64 sind zur Vereinfachung nur unterhalb
des Rahmenschlittens 52 angedeutet,

in Fig. 4 ist die Laufrichtung der Papierbahnen
mit einem Pfeil gekennzeichnet. Die Druckluftzylin-
der 57, 58, 60 und 61 greifen jeweils mit ihrer Kolben-
stange an ein quer lber die Siegelplatie 62 verlau-
fendes Doppelquerprofil 66 bzw. 67 gelenkig an.
Die obere Siegelplatte 62 laBt sich mit Hilfe der
Druckluftzylinder 57, 58, 60 und 61 auf die untere
Siegelplatte 65 driicken, welche mit dem Rah-
menschlitten 52 fest verbunden ist. Die Ansteue-
rung der Druckiuftventile 57, 58, 60 und 61 erfolgt
tiber eine Steuerventileinrichtung 68, die (ber
Pneumatikschlduche 69 bis 72 mit den Druckiuftzy-
lindern verbunden ist.

Die obere Siegelplatte 62 und die untere Siegel-
platie 65 sind etwa gleich groB und rechteckfdrmig
ausgebildet. thre Temperatur ist thermostatisch ge-
regelt und 148t sich einstelien.

Die Bahnsteuereinrichtung 42 ist schematisch in
den Fig. 5 bis 7 dargestellt. An einem Grundrahmen
80, der fest mit dem restlichen Rahmen der Vorrich-
tung 10 verbunden ist, sind an einem Querprofil 81
Druckluftzylinder 82 und 83 befestigt. Die Kolben-
stange des Druckluftzylinders 82 sieht in Verbin-
dung mit der Achse einer Andruckrolle 84. Die Zug-
rolle 84 ist in Papierbahnlaufrichtung nach auBen
schrag gestellt. In gleicher Weise ist der Druckluft-
zylinder 83 mit der Welle einer Andruckrolle 85 ver-
bunden, die in Papierlaufbahnrichtung nach auBen
schrag gestellt ist. Die Andruckrollen 84 bzw. 85
kénnen mittels der Druckluftzylinder 82 bzw. 83
nach unten zur Anlage im Bereich des duBeren Ran-
des der unteren Papierbahn gebracht werden, wo-
bei dieser Angriffsbereich der Papierbahn jeweils
auf vorrichtungsfest angebrachten Fihrungsrollen
86 bzw. 87 aufliegt, die eine der jeweils zugeordne-
ten Andruckrolle entsprechende Schrégstellung
aufweisen. Zur Ansteuerung der Druckiuftventile
82 bzw. 83 ist ein Steuerventil 88 vorgesehen, das
Gber Pneumatikleitungen 89 und 90 mit dem Druck-
luftzylinder 83 und Uiber Pneumatikleitungen 91 und
92 mit dem Druckiuftzylinder 82 verbunden ist.

Wie sich im Zusammenhang mit den Fig. 6 und 7
ergibt, in denen die Laufrichtung der Papierbahn
durch einen Pfeil angedeutet ist, sind an dem Quer-
profil 81 oberhalb des Randbereichs der Papierbahn
schematisch angedeutete Photozellen 94 und 95
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vorgesehen, die den Rand der Papierbahn abfiih-
len. Die Photozellen 94 und 95 sind in nicht darge-
stellter Weise elekirisch mit dem Steuerventil 88
verbunden. Bei einem Verlaufen der Papierbahn
nach einer Seite, beispielsweise in Fig. 6 in Lauf-
richtung nach rechts, gibt die Photozelle 95 ein Si-
gnal an ein Relais ab, Uber das der Druckluftzylin-
der 83 {iber das als Magnetventil ausgebildete
Steuerventil 88 angesteuert wird. Hierdurch wird
die Andruckrolle 85, die sich urspriinglich ebenso
sie die Andruckrolle 84 in einer von den zugeordne-
ten Fihrungsrollen 87 bzw. 86 beabstandeten Zu-
ordnung befindet, zur Anlage an den Rand der Pa-
pierbahn gedriickt, wobei die Andruckrolle auf
Grund ihrer Schragstellung die Bahn zu sich heri-
ber zieht, bis das Verlaufen an der Photozelle 95
nicht mehr festgestellt wird. In gleicher Weise arbei-
tet die Photozelle 94 mit dem auf der gegenuberlie-
genden Seite der Papierbahn angeordneten Druck-
luftzylinder 82 zusammen. Die jeweilige Verweildau-
er der Andruckrolle 84 bzw. 85 auf der Papierbahn
kann entweder durch das von der gegenliberliegen-
den Photozelle stammende Verlauf-Signal oder
durch ein Zeitrelais festgelegt werden. Weiterhin
kann in vorteilhafter Weise auch die Schragstel-
lung der aus den Andruckrollen und Fihrungsrollen
gebildeten Zugeinrichtung zur Anpassung an die je-
weiligen Verhaltnisse geandert werden.

Die Bahnlaufsteuerungseinrichtung 42 a6t sich
universell fir die Laufkontrolle von Bahnmateriali-
en verwenden, welche in Transportrichtung zum
seitlichen Verlaufen neigen, insbesondere in einem
Bereich von £10 mm, wobei die Bahnrichtung mit ei-
ner Toleranz von =1 mm konstant gehalten werden
kann.

In Fig. 6 ist weiterhin eine Photozellensteuerung
mit einer mittig (ber der Papierbahn angeordneten
Photozelle 96 vorgesehen, die iber einen Schwenk-
arm 97 einstellbar an dem Rahmen 80 befestigt ist.
Die Photozellensteuerung 96 spricht auf eine Quer-
markierung 98 im Bereich der Mittelsiegelnaht 99
der oberen Papierbahn 14 an, um eine passerge-
naue Steuerung der Querschneideeinrichtung 45
vorzunehmen. Das Aussehen der Papierbahnen in
diesem Bereich geht deutlicher aus den Fig. 10 und
11 hervor. Die obere Papierbahn 14 ist Uber die obe-
re Luftpolsterfolienbahn 27 und die untere Luftpol-
sterfolienbahn 30 mit der unteren Papierbahn 15 in
Langsrichtung mittig durch die L&ngshaht 99 und in
Querrichtung durch Langsnahie 100 miteinander
verbunden. Im Randbereich vorgesehene Léngs-
nahte 101a, 101b, 102b verbinden lediglich jeweils die
obere Papierbahn 14 mit der oberen Luftfolienbahn
27 bzw. die untere Papierbahn 15 mit der unteren
Lufipolsterfolienbahn 30, damit der Offnungsbe-
reich der Versandiasche offen bleibt. Auf den an
beiden Seiten {iber die obere Papierbahn 14 hinaus-
ragenden Abschnitten der unteren Papierbahn 15,
die jeweils fiir die VerschluBkiappen vorgesehen
sind, sind von der FixverschluBabrolleinrichtung 31
aufgebrachte Fixverschliisse 103 befestigt.

In den Fig. 8 und 9 ist die Langssiegeleinrichtung
33 schematisch zur Erlduterung dargestellt. Die
Langssiegeleinrichtung 33 besteht aus einem Ge-
stell 105 mit drei Querprofilen 106, 107 und 108. Der
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Rahmen 105 ist fest mit dem restlichen Rahmen der
Vorrichtung 10 verbunden. An dem Querprofil 106
und an dem Querprofil 108 sind jeweils Druckluftzy-
linder109, 110und 111bzw. 112, 113 und 114 befestigt,
wobei die Kolbenstangen der Druckluftzylinder 109
und 112 an einer seitlichen Siegelleiste 115 angelenkt
sind, wobei die Kolbenstangen der Drucklufizylin-
der 110 und 113 an einer in der Bahnmitte angeordne-
ten Langssiegelleiste 116 angelenkt sind, und wobei
die Kolbenstangen der Druckluftzylinder 111 und 114
an einer im anderen Randbereich vorgesehenen
Langssiegelleiste 117 angelenkt sind. Die gemeinsa-
me Ansteuerung der Drucklufizylinder wird durch
eine zentrale pneumatische Steuereinheit 118 {ber
nicht dargestellte Schlauchverbindungen taktent-
sprechend vorgenommen. Die Steuereinheit 118 ist
an dem Querprofil 107 befestigt.

An der AuBenseite des Querprofils 106 sind in
Transportrichtung schematisch  Verstelleinrichtun-
gen 120, 121 und 122 vorgesehen, die mit den Druck-
luftzylindern 109, 110 und 111 verbunden sind. In glei-
cher Weise sind auBen an dem Querprofil 108 sche-
matisch Verstelleinrichtungen 123, 124 und 125 fiir
die Druckluftzylinder 112, 113 und 114 vorgesehen.
Alle Druckluftzylinder sind an den. Querprofilen 106
bzw. 108 verschiebbar angebracht und kénnen mit-
tels der Verstelleinrichtungen 120 bis 125 quer zu
der in Fig. 9 mit einem Pfeil angegebenen Bahnlauf-
richtung eingestellt werden. In Fig. 8 ist an der Un-
terseite des Querprofils 108 eine Zahnstange 126
angedeutet, mit der nicht dargestellte Ritzel der Ein-
stelleinrichtungen 121 bis 125 zur Verstellung angrei-
fen.

Den Siegelleisten 115, 116 und 117 sind stationare
Siegelleisten 127, 128 und 129 zugeordnet, die eben-
so wie die Siegelleisten 115 bis 117 in ihrer Tempera-
tur einstelibar sind, wobei eine Thermostatregelung
fur die Temperatur vorgesehen ist.

Im Bereich der Siegelflache der Siegelleisten 115
und 117 ist eine verstellbare Schutzeinrichtung vor-
gesehen, die aus einer jeweils an den Seiten der Sie-
gelelemente auf Langswalzen aufwickelbarer PTFE-
Bahn 130 bzw. 131 besteht. Durch diese Schutzein-
richtung kdnnen die Langssiegelflachen der Léngs-
siegelelemente 115 und 117 wirkungsvoll gegen Ver-
schmutzung geschitzt werden, um ein Verkleben
und eine Beschadigung im Taschenéffnungsbereich
zu vermeiden. Falls die Kontakifiache verschmutzt
ist, braucht nur die auf einer Langswalze aufge-
wickelte PTFE-Bahn weiter auf die gegeniberlie-
gende Laéngswalze weiter aufgewickelt zu werden,
um einen neuen einwandfreien Wirkungsbereich fir
die Langssiegelelemente verfligbar zu machen. Da
im Bereich des mittig angeordneten Langssiegelele-
ments 116 nicht die Gefahr einer Verschmutzung
durch austretende geschmolzene Folie besteht, ist
an dieser Langssiegelleiste keine derartige Schutz-
vorrichtung vorgesehen.

Damit im Taschenoffnungsbereich kein Verkle-
ben der in Fig. 11 dargestellten Léngsnahte 101a und
101b bzw. 102a und 102b stattfindet, ist an dem Rah-
men 105 eine ein Versiegeln verhindernde Einrich-
tung an beiden Seiten der Papierbahnen vorgese-
hen. Wie in Fig. 8 angedeutet, besteht diese Einrich-
tung aus einer neben den Langssiegelelementen 115
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bzw. 117 wirksam werdenden Zwischenschicht aus
PTFE, die in Form einer sogenannien PTFE-Lanze
ausgebildet ist.

Ebenso wie die einzelnen Siegelleisten sind auch
die Kuhlleisten hinsichtlich ihrer Temperatur, ihres
Anlagedruckes sowie ihrer Verweildauer auf den
Papierbahnen einstellbar. Ein Thermostat sorgt
auch bei den Nahtkihleinrichtungen fir eine Beibe-
haltung der gewiinschten Kuhltemperatur.

Die Vorrichtung 10 arbeitet mit einem einstellba-
ren Takt in einer Fertigungslinie, wobei die obere
Papierbahn 14 und die untere Papierbahn 15 von der
Abdeckeinrichtung 11 nacheinander die unter Be-
zugnahme auf die Fig. 1 erlauterten Einrichtungen
zur Herstellung von Luitpolster-Versandtaschen
durchlaufen. Auf Grund der erfindungsgeméBen
Konzeption kdnnen bei einer doppelnutzigen Ferti-
gung kurze Umstelizeiten flir Format&nderungen
verwirklicht werden, wobei die Vorrichtung auf
Grund der einfach aufgebauten einzelnen Einrich-
tungen auBerordentlich stérunanféllig ist und fur
den Betrieb der Vorrichtung angelernte Personen
ausrejchen. Es f{reten weder Transportprobleme
noch Versiegelungspuren oder dgl. auf, wodurch
der Ausschuf3 bei der Fertigung minimiert wird. Die
beim Versiegeln auftretenden Spannungen in dem
Verbund aus Papierbahnen und Luftpolsterfolien-
bahnen werden problemlos beherrscht, und bei For-
matwechsel brauchen auf Grund der erfindungsge-
méBen Konzeption keine Kthlleisten oder Siegellei-
sten ausgetauscht zu werden, weil lediglich ein
Verschieben auf die jeweilige FormaigréBe mit ein-
fachen Mitteln zuverléssig erreicht werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Lufipolster-
Versandiaschen bestehend aus einer Papierab-
wickeleinrichtung (11) einer Luftpolsterfolien-Ab-
wickeleinrichtung (24), wenigstens einer Langs-
und einer Quersiegeleinrichtung (33 bzw. 35) fir
den Randbereich jeder herzustellenden Versandta-
sche, einer Vorzugseinrichtung (40, 44) fir das mit
der Luitpolsterfolie versiegelte Papier, einer Ein-
richtung (43, 45) fiir das dem vorgesehenen For-
mat entsprechende Schneiden der Versandta-
schen, und aus einer Takisteuerung (39) fiir die
Herstellung der Versandtaschen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Papierabwickeleinrichtung {11) flir
zwei separate Papierbahnen (14, 15) und die Luftpol-
sterfolien-Abwickeleinrichtung (24) fiir zwei sepa-
rate Luftpolsterfolienbahnen (27, 30) vorgesehen
ist, daB8 vor den Léngssiegeleinrichtungen (33) eine
die beiden zusammengefiihrten Papierbahnen (14,
15) mit den beiden zwischen diesen eingefiihrten
Luftpolsterfolienbahnen (27, 30) wenigstens teilfla-
chig versiegelnde Flachensiegeleinrichtung (32) an-
geordnet ist, daB die Langs- und Quersiegeleinrich-
tungen (33 bzw. 35) formatentsprechend verstell-
bar sind, und daB wenigstens drei Langssiegelein-
richtungen (35) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor der Schneideinrichtung (43,
45) eine Bahnlaufsteuereinrichtung (42) fir die
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Korrektur eines Verlaufens der beiden verbunde-
nen Papierbahnen (14, 15) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB den Langs- und Quersiegelein-
< richtungen (33 bzw. 35) jeweils Kihleinrichtungen
(34, 36) nachgeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf im Be-
reich der in Laufrichtung der Papierbahnen (14, 15)
randweitig vorgesehenen Taschendfinungen je-
weils eine ein Versiegeln der Taschendffnungen
verhindernde PTFE-Lanze (132, 133) zwischen den
beiden Luftpolsterfolienbahnen (27, 30) bei L&ngs-
siegelung vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Langssiegein der Papierbahnen (14, 15) fir jede
Langssiegeleinrichtung (35) eine an dem jeweiligen
Langssiegelelement (115, 117) befestigte, verstellba-
re und {ber die Siegelflache verlaufende aufwickel-
bare PTFE-Bahn gegen Verschmutzung oder Ver-
kleben vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ab-
langen-Einstelleinrichtung (96, 97) und eine Einstell-
einrichtung (120, 125) flr Versandtaschenformate
vorgesehen sind, wobei die Formateinstelleinrich-
tung Zahnstangen in Laufrichtung und quer (126)
zur Laufrichtung der Papierbahnen (14, 15) aufweist
und wobei die Zahnstangen mit an Siegelelementen
(115, 116, 117) der Siegeleinrichtungen (33 bzw. 35)
und Kihlelementen der Kuhleinrichtungen (34, 36)
gelagerten Verstellritzel kdmmen.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB fir das
Querschneiden der Versandtaschen eine Photozel-
lensteuerung zur Abschnittsbestimmung vorgese-
hen ist.

8. Vorrichiung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB fir den
Transport der mit den Luftpolsterfolienbahnen (27,
30) versiegelten Papierbahnen (14, 15) Zugrolien
(40, 44) vorgesehen sind, die an einer innerhalb
der Papierbahn hergestellten Langssiegelnaht (99)
und an den seitlichen Randern der Papierbahn (15)
angreifen.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnlaufsteuer-
einrichtung (42) im Randbereich der versiegelten
Papierbahn (15) jeweils eine in Papierbahnlaufrich-
tung nach auBen schriaggestellte antriebslose Fiih-
rungsrolle (86, 87) und eine in Papierbahnlaufrich-
tung nach auBen schraggestellie zugeordnete an-
triebslose Andruckrolle (84, 85) aufweist, wobei die
Andruckrolle (84 bzw. 85) nur bei Auslaufen der
Papierbahn (15) an dem anderen gegenlberliegen-
den Rand der Papierbahn angreift und wobei die An-
druckdauer der Andruckrolle (84 bzw. 85) durch
ein Zeitglied einstellbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-9,
dadurch gekennzeichnet, daf fir die Ermittlung ei-
nes Verlaufens der Papierbahn (15) an jedem Rand
eine Photozelle (94, 95) vorgesehen ist, durch de-
ren Signal das Andriicken der flir den anderen ge-
geniiberliegenden Rand vorgesehenen Andruckrol-
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le (84, 85) Uber einen elekirisch angesteuerten
Druckluftzylinder (82, 83) betatigbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-10,
dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung der
Papierbahnen (14, 15) vor der Bahnlaufsteuerein-
richtung (42) eine Stanzeinrichtung (37, 38) fur die
Herstellung von KlappenverschiuBidchern und fiir
das Anschragen der VerschluBklappen angeordnet
ist, welche Zahnstangen, mit diesem kdmmende und
zur Einstellung betatigbare Ritzel und eine MeBska-
la aufweist.

Revendications

1. Dispositif pour fabriquer des pochettes d'expé-
dition & matelas d'air, comportant un moyen de dé-
roulement (11) de papier, un moyen de déroulement
(24) de feuilles & matelas d'air, au moins un moyen
de soudage longitudinal (33) et au moins un moyen
de soudage transversal (35) destinés & la région pé-
riphérique de chaque pochette d'expédition a fabri-
quer, un moyen d’entrainement (40, 44) pour le pa-
pier soudé a la feuille & matelas d'air, un moyen (43,
45) pour couper de fagon appropriée les pochettes
d'expédition au format prévu et une commande de
synchronisation (39) pour la fabrication des pochet-
tes d'expédition, caractérisé en ce que le moyen de
déroulement (11) de papier est prévu pour deux ban-
des de papier (14, 15) séparées et le moyen de dé-
roulement (24) de feuilles a matelas d'air est prévu
pour deux bandes séparées (27, 30) de feuilles &
matelas d'air, en ce que, en amont des moyens de
soudage longitudinal {33), il est disposé un moyen de
soudage de surface (32) soudant au moins une par-
tie de la surface desus deux bandes de papier (14,
15), entrainées conjointement, aux deux bandes (27,
30) de feuilles a matelas d'air introduites entre lesdi-
tes bandes de papier, en ce que les moyens de sou-
dage longitudinal et transversal (33 ou 35) sont ré-
glables en position en fonction du format et en ce
qu'il est prévu au moins irois moyens de soudage
longitudinal (35).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, en amont du moyen de coupe (43, 45), il
est disposé un moyen de commande (42) du déplace-
ment des bandes pour corriger une déviation des
deux bandes de papier (14, 15) reliées ensemble.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que des moyens de refroidissement
(34, 36) sont disposés aprés chacun des moyens de
soudage longitudinal et transversal (33 ou 35).

4. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, dans la région
des ouvertures de pocheite prévues latéralement
dans la direction longitudinale des bandes de papier
(14, 15), il est prévu chaque fois, lors du soudage
longitudinal, une lance en PTFE (132, 133) entre les
deux bandes (27, 30) de feuilles a matelas d'air,
pour empécher un soudage des ouveriures de
pochette.

5. Dispositif selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que, lors du soudage
longitudinal des bandes de papier (14, 15) par cha-
que moyen de soudage longitudinal (33), il est prévu
une bande en PTFE qui est fixée a chacun des élé-
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ments de soudage longitudinal (115, 117) et qui est
agencée de maniére a pouvoir étre réglée en posi-
tion et bobinée en passant sur la surface de souda-
ge, pour éviter toute salissure et tout collage.

6. Dispositif selon l'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce quil est prévu un
moyen de réglage (96, 97) de la mise & longueur et
un moyen de réglage (120, 125) aux formats des po-
chettes d'expédition, le moyen de réglage des for-
mats comportant des crémailleres s’étendant paral-
lélement et transversalement (126) a la direction lon-
gitudinale des bandes de papier (14, 15) et les
crémailieres engrénant avec des pignons de régla-
ge poriés par des éléments de soudage (115, 116, 117)
des moyens de soudage (33 ou 35) et par des élé-
ments de refroidissement des moyens de refroidis-
sement (34, 36).

7. Dispositif selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce quil est prévu une
commande & cellule photo-électrique pour comman-
der la coupe transversale des pocheties d’expédi-
tion.

8. Dispositif selon I'une des revendications pré-
" cédentes, caractérisé en ce que, pour mouvoir les
bandes de papier (14, 15) soudées aux bandes (27,
30) de feuilles & matelas d'air, il est prévu des rou-
leaux d'entrainement (40, 44) qui prennent contact
avec une soudure longitudinale (99) réalisée & V'inté-
rieur de fa bande de papier et avec les bords laté-
raux de la bande de papier (15).

9. Dispositif selon I'une des revendications 2 & 8,
caractérisé en ce que, dans la région périphérique
de la bande de papier (15) soudée, le moyen de com-
mande (42) du déplacement des bandes comprend
chaque fois un galet de guidage fou (86, 87) monté
de biais vers I'extérieur dans la direction de dépla-
cement des bandes de papier et un galet de pres-
sion fou (84, 85) disposé de biais vers I'extérieur
dans la direction de déplacement des bandes de pa-
pier, le galet de pression (84 ou 85) ne prenant con-
tact avec P'autre bord, qui lui fait face, de la bande

de papier que lors d'une déviation de la bande de pa- .

pier (15) et la durée de mise en pression du galet de
pression (84 ou 85) étant réglable par un relais de
temporisation.

10. Dispositif selon I'une des revendications 2 &
9, caractérisé en ce que, pour détecter une dévia-
tion de la bande de papier (15), il est prévu de cha-
que cbté, une cellule photo-électrique (94, 95) par
le signal de laquelle la mise en pression du galet de
pression (84, 85), prévu pour l'autre bord, qui lui
fait face, est actionnable par un vérin pneumatique
(82, 83) commandé électriquement.

11. Dispositif selon I'une des revendications 2 &
10, caractérisé en ce que, dans la direction de dé-
placement des bandes de papier (14, 15) et en amont
du moyen de commande (42) du déplacement des
bandes, il est disposé un moyen de poingonnage
(37, 38) pour la réalisation de trous de fermeture
des rabats de fermeture et pour couper en biais les
rabats, lequel moyen comprend des crémailléres,
des pignons qui engrénent avec celles-ci et qui sont
actionnables pour assurer un réglage, et une gra-
duation.
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Claims

1. Apparatus for producing air-cushion dispatch
bags comprising a paper uncoiling means (11), an air-
cushion foil uncoiling means (24), at least one longi-
fudinal and one transverse sealing means (33 and
35) for the edge region of each dispatch bag or en-
velope to be made, a predrawing means (40, 44) for
the paper sealed to the air-cushion foil, a means
(43, 45) for the cutting of the dispatch bags corre-
sponding to the intended format and a timing control
(89) for the production of the dispatch bags, char-
acterized in that the paper uncoiling means (11) is
provided for two separate paper webs (14, 15) and
the air-cushion foil uncoiling means (24) for two
separate air-cushion foil webs (27, 30}, that before
the longitudinal sealing means (33) an area sealing
means (32) is disposed which seals at least over a
partial area the two converged paper webs (14, 15)
to the two air-cushion foil webs (27, 30) introduced
therebetween, that the longitudinal and transverse
sealing means (33, 35) are adjustable to correspond
to the format and that at least three longitudinal
sealing means (35) are provided.

2. Apparatus according to claim 1, characterized
in that before the cutting means (43, 45) a web run-
ning control means (42) is arranged for the correc-
tion of a misrunning of the two connected paper
webs (14, 15).

3. Apparatus according to claim 1 or 2, character-
ized in that the longitudinal and transverse sealing
means (33, 35) are each followed by cooling means
(34, 36).

4. Apparatus according o any one of the preced-
ing claims, characterized in that in the region of the
bag openings provided on the edge side in the run-
ning direction of the paper webs (14, 15) in each
case a PTFE lance (132, 133) preventing a sealing of
the bag openings is provided between the two air-
cushion foil webs (27, 30} 4n longitudinal sealing.

5. Apparatus according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that for longitudinal
sealing of the paper webs (14, 15) for each longitudi-
nal sealing means (35) an adjustable coilable PTFE
web secured to the respective longitudinal sealing
element (115, 117) and running over the sealing sur-
face is provided for protection against soiling or
sticking.

6. Apparatus according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that an adjusting means
(96, 97) for the cut-off lengths and an adjusting
means (120, 125) for dispatch bag formats are pro-
vided, the format setting means including toothed
racks in the running direction and transversely
(126) of the running direction of the paper webs (14,
15) and the racks meshing with adjusting pinions
mounted on sealing elements (115, 116, 117) of the
sealing means (33, 35) and cooling elements of the
cooling means (34, 36).

7. Apparaius according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that for the transverse
cutting of the dispatch bags a photocell control is
provided for section determination.

8. Apparatus according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that for the transport of
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the paper webs (14, 15) sealed to the air-cushion foil
webs (27, 30) tension rollers (40, 44) are provided
which engage at a longitudinal seal seam (98) made
within the paper web and the lateral edges of the pa-
per web (15). 5
9. Apparatus according to any one of claims 2 to
8, characterized in that the web running conirol
means (42) has a driveless guide roller (86, 87) out-
wardly inclined in the paper web running direction
and an associated driveless application roller (84, 10
85) outwardly inclined in the paper web running di-
rection in the edge region, the application or pres-
sure roller (84, 85) engaging the other opposite
edge of the paper web only on exit of the paper web
(15) and the pressure duration of the application roll- 15
er (84, 85) being adjustable by a timing member.
10. Apparatus according to any one of claims 2 to
9, characterized in that for the misrunning of the pa-
per web (15) at each edge a photocell (94, 95) is pro-
vided, by the signals of said cells the application of 20
the application roller (84, 85) provided for the other
opposite edge is actuable via an electrically driven
compressed-air cylinder (82, 83).
11. Apparatus according to any one of claims 2 to
10, characterized in that in the running direction of 25
the paper webs (14, 15) in front of the web running
control means (42) a punching means (37, 38) for
the formation of flap closure holes and for the bev-
elling of the closure flaps is disposed which com-
prises toothed racks, pinions meshing therewith and 30
actuable for the adjusiment and a measuring scale.
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