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VORRICHTUNG ZUM BEFULLEN EINES BEUTELS, BEUTELKONTURSCHWEIBWERKZEUG,
SCHWEIBWERKZEUG, VERFAHREN ZUM BEFULLEN EINES BEUTELS, VERFAHREN ZUM
HERSTELLEN EINES BEUTELS, ANLAGE SOWIE BEUTEL

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beflillen eines Beutels, ein Beutelkontur-
schweiflwerkzeug, ein Schweiflwerkzeug, ein Verfahren zum Beflillen eines Beutels, ein

Verfahren zum Herstellen eines Beutels, eine Anlage sowie einen Beutel.

Der Herstellung von Beuteln, welche schlieBllich als Medizinprodukte Verwendung fin-

den, kommt eine immer breitere Aufmerksamkeit zu.
Der Stand der Technik kennt unterschiedliche Herstellungsverfahren fiir derartige Beutel.

Ein sehr gingiges Beispiel zeigt die WO 2007/140 760 A2. Dort werden Beutel herge-
stellt, die ein Anschlussteil zum Beflillen und/oder Entleeren des Beutels aufweisen und
welche schlieBlich insbesondere als Medizinprodukte Verwendung finden. Zum Herstel-
len des bendtigten Ausflussteils am Beutel wird ein schlauchformiges Anschlussteil zwi-
schen zwei Folien eingeschweifit. Hierzu wird das schlauchférmige Anschlussteil an ei-
ner Mandrene, auch Zentralelektrode genannt, angeordnet. Die Folien werden eben ober-
halb und unterhalb des Anschlussteils angeordnet. Dann féhrt ein Werkzeug an die Folien
heran, legt diese bei weiterem Zusammenfahren von Ober- und Unterwerkzeug fldchig in
einem Verbindungsbereich um das Anschlussteil herum, bis sich die Folien neben dem
Verbindungsbereich aneinander anlegen. Sodann wird einerseits eine Schweiflverbin-
dung zwischen dem Anschlussteil und den Folien, andererseits auflerhalb des Verbin-

dungsbereichs zwischen den Folien direkt hergestellt.

Die WO 2010/025699 Al offenbart eine Vorrichtung zum Verschweiflen eines Verbin-

dungsbereichs einer Folie mit einem Anschlussteil, insbesondere zweier Folien mit einem

[Bestatigungskopie]
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schlauchférmigen Anschlussteil, wobei in einem ersten Schritt kontrolliert eine Verlin-
gerung der Folie auflerhalb des Verbindungsbereiches hervorgerufen wird, sodass die Fo-
lie iiber eine Langenreserve verfligt, welche im zweiten Schritt beim Verschweiflen einer

unkontrollierten Schwichung der Folie im Bereich des Anschlussteils entgegenwirkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dem Stand der Technik eine Verbesserung

oder eine Alternative zur Verfligung zu stellen.

Nach einem ersten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe eine Vorrichtung zum Befiillen
eines Beutels, wobei die Vorrichtung eine Klemme mit zwei Klemmbacken und eine Fiill-
nadel aufweist, wobei die Klemme dazu eingerichtet ist den Beutel zwischen der Fiillna-

del und den Klemmbacken einzuklemmen.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Zunichst sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass im Rahmen der hier vorliegenden
Patentanmeldung unbestimmte Artikel und Zahlenangaben wie ,.ein“, ,,zwei“ usw. im
Regelfall als ,,mindestens“-Angaben zu verstehen sein sollen, also als ,mindestens
ein...“, ,mindestens zwei ...“ usw., sofern sich nicht aus dem jeweiligen Kontext aus-
driicklich ergibt oder es fiir den Fachmann offensichtlich oder technisch zwingend ist,

dass dort nur ,,genau ein ...%, ,genau zwei ...* usw. gemeint sein kénnen.
b

Ein ,Beutel® ist ein hohler, diinnwandiger, leicht verformbarer Gegenstand, der zur Auf-
nahme von anderen Gegenstinden, insbesondere Fliissigkeiten, geeignet ist. Ein Beutel

kann ein offener oder ein geschlossener Beutel sein.

Eine ,Klemme* sichert ein Bauteil gegen ein Verschieben und/oder ein Rotieren. Eine
Klemme weist zwei Klemmbacken auf, die relativ zueinander durch das Betitigen der
Klemme bewegt werden konnen. Dabei ist die Klemme dazu eingerichtet mindestens
zwei Positionen einnehmen zu konnen. Eine erste Position ist die Halteposition, in wel-
cher das zu fixierende Bauteil gehalten wird, sodass es in dem eingeklemmten Bereich

des Bauteils weder verschoben noch rotiert werden kénnen soll. In einer zweiten Position
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der Offnungsposition wird das zu fixierende Bauteil nicht gehalten, sodass es in die

Klemme eingefiihrt, justiert und ausgefiihrt werden kann.

Eine ,Klemmbacke® ist ein Bauteil einer Klemme. Das von der Klemme zu fixierende
Bauteil wird von einer Klemmbacke in der Halteposition beriihrt und im Zusammenspiel

mit einer weiteren Klemmbacke fixiert.

Eine ,Fiillnadel“ ist ein von einer Bohrung durchdrungener Kérper. Die Fiillnadel ist dazu
eingerichtet in eine Offnung eingefiihrt und von einem Stoff durch ihre Bohrung durch-
strdmt zu werden. Insbesondere soll unter einer Fiillnadel ein Korper verstanden werden,
der dazu eingerichtet ist in einer Offnung eines Beutels befindlich zu sein und diesen

durch die Bohrung im inneren der Fiillnadel zu befiillen.

Der Stand der Technik sah bislang vor, dass Beutel, insbesondere Beutel fiir medizinische
Zwecke, mittels eines Fiillports befiillt werden. Dieser Fiillport ist ein spezifisches Ein-
setzteil, welches so mit dem Beutel verbunden ist, dass es nicht entfernt werden kann.
Insbesondere handelt es sich bei einem solchen Fiillport um ein zundchst separates Bau-
teil, welches am Rand des Beutels in den Beutel eingeschweiit und so mit ihm fest ver-

bunden ist.

Die WO 2007/140 760 A2 sowie die WO 2010/025699 Al ofenbaren jeweils Vorrich-

tungen und Verfahren zum Einschweifien eines solchen Fiillports in einen Beutel.

Abweichend wird hier vorgeschlagen, einen Beutel nicht mehr mit einem Fiillport zu be-

fiillen, welcher als separates Bauteil in einen Beutel eingeschweif3t ist.

So wird hier konkret vorgeschlagen einen Beutel durch eine Offnung im Beutel zu befiil-
len, welche dadurch besteht, dass der Beutel nicht vollstindig umlaufend verschweiBt ist,

sondern eine Aussparung in einer nahezu umlaufenden VerschweiBung aufweist.

Bei geeigneter Gestaltung dieser Aussparung kann eine Fiillnadel im Bereich der Aus-

sparung zwischen die den Beutel bildenden Folien oder Begrenzungswiinde eingefiihrt

PCT/DE2017/000217
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werden, sodass die Fiillnadel einen Zugang zum Inneren des Beutels erhilt. In einem
zweiten Schritt wird der Beutel durch eine Klemme gegen die Fiillnadel gespannt, sodass
der Beutel nicht mehr von der Fiillnadel abrutschen kann. AnschlieBend kann der Beutel

durch die mit einer Bohrung durchdrungene Fiillnadel befiillt werden.

So kann die Klemme den Beutel durch Form und Gegenform so gegen die Fiillnadel
klemmen, dass der Beutel mit Ausnahme der Bohrung im Inneren der Fiillnadel dicht

abgeschlossen ist.

Es ist denkbar, dass die Klemme im Zusammenspiel mit der Fiillnadel und dem Beutel so
dimensioniert und ausgelegt ist, dass der Beutel selbst als Dichtung zwischen der Klemme

und dem Beutel fungiert.

Bei besonders geeigneter Gestaltung von Klemme und Fiillnadel bildet sich ein Form-
schluss zwischen der Klemme und der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem

Beutel und zwischen dem Beutel und der Fiillnadel aus.

In einer geeigneten Ausfiihrungsform kann es beim Einklemmen des Beutels zwischen
der Klemme und der Fiillnadel zu einer elastischen/oder plastischen Verformung des Beu-
tels im Bereich der Beuteloffnung und/oder im Bereich der Klemmung kommen, wodurch
die Eigenschaften der Klemme noch verbessert werden kénnen. Eine solche Eigenschaft
ist die Dichtheit der Klemmung, welche durch eine spezielle Formgebung der Dichtfli-

chen an den Klemmbacken und/oder der Fiillnadel verbessert werden kann.

Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
Beutel keinen Fiillport mehr aufweisen miissen, um befiillt werden zu kénnen. So kénnen

Material, Kosten und Verarbeitungszeit eingespart werden.

Ein weiterer Vorteil kann darin bestehen, dass die leeren Beutel ein geringeres Packmaf

aufweisen, wodurch sich die Logistik der Beutel optimieren lsst.

PCT/DE2017/000217
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Auch bei der Entsorgung eines Beutels kann sich vorteilhaft ein geringeres Entsorgungs-

100 volumen ergeben, sodass die Umwelt weniger beeintrichtigt wird.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
héheres Maf3 an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmaf befiillter Beutel optimie-

ren ldsst.
105  Bevorzugt weisen die Klemme und die Fiillnadel einen Formschluss zueinander auf.

So bildet sich bei besonders geeigneter Gestaltung von Klemme und Fiillnadel ein Form-
schluss zwischen der Klemme und der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem

Beutel und zwischen dem Beutel und der Fiillnadel aus.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Dichtheit der Klemmverbindung
110 zwischen der Klemme und der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem Beutel und

zwischen dem Beutel und der Fiillnadel verbessert werden kann.
Optional weist der Formschluss eine konische Kontaktfliche auf.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Eine , Kontaktflache® ist eine Berithrungsflidche zwischen Kérpern.

115  Eine ,konische Kontaktfliche* ist eine Beriihrungsfliche zwischen Kérpern, wobei die

Kontaktfliache konisch gestaltet ist, insbesondere frustrokonisch.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass durch die konische Form der Fiillnadel
diese besser und schneller durch die Offnung im Beutel eingefiihrt werden kann, wodurch

dieser Anteil der Prozesszeit reduziert werden kann.

120 Auch kann sich durch die konische Form der Kontaktfliche zwischen der Klemme und

der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem Beutel und zwischen dem Beutel und



WO 2018/036574 PCT/DE2017/000217

der Fiillnadel vorteilhaft erreicht werden, dass die Dichtheit der Klemmverbindung ver-
bessert werden kann. Als Folge daraus kann sich ergeben, dass insbesondere weniger Luft
in den beflillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaB befiillter Beutel

125  optimieren ldsst.
Bevorzugt weist der Formschluss eine Mehrzahl an Kontaktflichen auf.

So ist beispielsweise denkbar, dass der Formschluss mehrere Kontaktflichen aufweist,

die durch eine Abstufung miteinander verbunden sind.

Weiter ist denkbar, dass der Formschluss mittels mehrerer Kontaktflichen einen Konus

130 und einen gegenldaufigen Konus aufweist.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Dichtheit zwischen der Klemme und
der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem Beutel und zwischen dem Beutel und
der Fiillnadel vorteilhaft verbessert werden kann, sodass insbesondere weniger Luft in
den befiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmaf befiillter Beutel

135  optimieren lésst.
Optional weist der Formschluss eine Rille auf.
So kann der Formschluss mit einer umlaufenden Dichtrille versehen sein.
In dieser Dichtrille kann ein zusitzliches Dichtelement eingebracht werden.

Zudem kann die Dichtrille im Sinne einer Nut und Feder Verbindung den Formschuss

140  weiter verbessern.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Dichtheit zwischen der Klemme und
der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem Beutel und zwischen dem Beutel und
der Fiillnadel vorteilhaft verbessert werden kann, sodass insbesondere weniger Luft in
den befiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaR befiillter Beutel

145  optimieren ldsst.
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Bevorzugt ist der Formschluss dazu eingerichtet luftdicht zwischen Klemmbacken und

Fiillnadel abzuschlief3en.

Optional ist der Formschluss dazu eingerichtet den Beutel luftdicht zwischen Klemmba-

cken und Fiillnadel einzuklemmen.

150  Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass weniger Luft in den befiillten Beutel
eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmafBl befiillter Beutel optimieren ldsst,

wodurch die Logistik befiillter Beutel optimiert werden kann.
Bevorzugt weist die Klemme einen Elastomer auf.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

155 Ein , Elastomer® ist ein formfester aber elastisch verformbarer Kunststoff. Er kann sich
bei Zug- oder Druckbelastung elastisch verformen, findet jedoch nach der Wegnahme der

Last wieder in die urspriingliche unverformte Gestalt zuriick.

So ist in einer vorteilhaften Ausfiihrungsform beispielsweise denkbar, dass die Klemme
und/oder eine Klemmbacke und/oder beide Klemmbacken und/oder ein Teil einer

160 Klemmbacke und/oder ein Teil beider Klemmbacken aus einem Elastomer besteht.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass durch die Wirkweise eines Elastomers
die Abdichtung zwischen der Klemmbacke und der Folie und/oder die Abdichtung zwi-
schen der ersten Klemmbacke und der zweiten Klemmbacke und/oder die Abdichtung
zwischen der ersten Klemmbacke und der ersten Folie und/oder die Abdichtung zwischen
165  der ersten Folie und der zweiten Folie und/oder die Abdichtung zwischen der zweiten
Folie und der zweiten Klemmbacke und/oder die Abdichtung zwischen der Klemmbacke
und der Folie und/oder die Abdichtung zwischen der Klemmbacke und der Fiillnadel ver-

bessert werden kann.
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Nach einem zweiten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein Beutelkonturschweif-
170 werkzeug zum Verschweiflen einer Folie zu einem offenen Beutel, wobei das Beutelkon-

turschwei3werkzeug zwischen zwei Kopflinien eine Aussparung aufweist.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Ein ,,Beutelkonturschweiwerkzeug® ist ein Werkzeug zum Herstellen eines offenen oder
geschlossenen Beutels, welches dazu eingerichtet ist einen Beutel an seinen Kanten zu
175 verschweilen und damit eine Naht zwischen den beiden begrenzenden Winden herzu-

stellen.
Eine ,Folie* bezeichnet insbesondere ein diinnes Kunststoffblatt.

Ein ,,offener Beutel“ ist ein Beutel, der zumindest an einer Stelle eine Offnung aufweist,
durch die ein Gegenstand, insbesondere eine Fliissigkeit, aufgenommen oder abgegeben

180  werden kann.

Eine ,,Kopflinie* ist eine Linie einer Schweifnaht, die mit einem SchweiBwerkzeug her-
gestellt worden ist und am Kopf eines Beutels verlduft, wobei der Kopf eines Beutels die
obere Kante eines aufrecht stehend oder hidngend positionierten Beutels darstellt, insbe-
sondere eines offenen Beutels dessen Offnung oben ist. Ist ein Beutel oben offen, so ist
185  die Kopflinie durch die Offnung zumeist geteilt, so dass es zwei Kopflinien geben kann,

insbesondere eine Kopflinie rechts der Offnung und eine Kopflinie links der Offnung.

Eine ,,Aussparung® ist eine Unterbrechung einer Schweifinaht. Insbesondere kann ein of-
fener Beutel eine Aussparung aufweisen, wodurch die Offnung des Beutels zum Inneren

des Beutels erreicht wird.

190  So ist konkret unter anderem denkbar, dass ein offener Beutel mit einem Beutelkontur-
schweillwerkzeug aus einer Folie hergestellt wird, wobei der Beutel eine Offnung auf-
weist, die durch eine Unterbrechung oder Aussparung einer Konturschweifllinie entstan-

den ist.
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Korperhaft bedeutet dies, dass das Beutelkonturschweifiwerkzeug bei geeigneter Gestal-

195  tung eine Aussparung aufweist.

So kann mit einem besonders geeignet gestalteten Beutelkonturschweiflgerit auf einen

Fillport oder ein anderes Einsetzstiick zum Beflillen des Beutels verzichtet werden.

Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
offene Beutel kostengiinstig und einfach hergestellt werden kdnnen. So kdnnen die

200  Durchlaufzeiten in einer entsprechenden Anlage vorteilhaft reduziert werden.

Ein weiterer Vorteil kann darin bestehen, dass die leeren Beutel ein geringeres Packmal

aufweisen, wodurch sich die Logistik der Beutel optimieren lisst.

Auch bei der Entsorgung eines Beutels kann sich vorteilhaft ein geringeres Entsorgungs-

volumen ergeben, sodass die Umwelt weniger beeintrichtigt wird.

205  Bevorzugt erstreckt sich das Beutelkonturschweilwerkzeug direkt angrenzend an die

Aussparung normal zu den Kopflinien in Richtung einer FuBlinie.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Eine ,,FuBllinie” ist eine Linie einer Schweifnaht, die mit einem Schweiflwerkzeug her-
gestellt worden ist und am Boden eines Beutels verlduft, wobei der Boden eines Beutels
210  die untere Kante eines aufrecht stehend oder hingend positionierten Beutels darstellt, ins-

besondere eines offenen Beutels, dessen Offnung oben ist.

So kann der Beutel derart gestaltet werden, dass die Schweifinaht zum Herstellen eines
offenen Beutels nicht nur am Rand des Beutels verlduft, sondern sich im an die Offnung

des Beutels angrenzenden Bereich weiter ins Innere des Beutels erstreckt.

215  Bei einer geeigneten Gestaltung erstrecken sich die Offnung des Beutels formierenden

Schweifindhte parallel in Richtung der FuBlinie des Beutels.
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Auf diese Weise kann sich eine Offnung ergeben, die bei einer ideal diinnen Schweilnaht
nicht nur eine Offnungslinie aufweist, sondern eine Offnungsfliche aufweist. Insbeson-
dere kann die Offnungsfliche rechteckig sein, sodass der Beutel bei einer gesffneten Off-
220  nung mit einer zylindrischen oder elliptischen Fiillnadel befiillt werden kann und die

Schweifllinien im Bereich der Aussparung parallel zur Fiillnadel verlaufen.

Zudem kdnnen diese die Offnung formierenden Schweillinien unter einem Winkel zuei-

nander verlaufen, so dass sich eine trapezformige Offnungsfliche ergibt.

In einer besonders giinstigen Ausfithrungsform sind die sich ins Innere des Beutels er-
225  streckenden Schweifinihte so verlaufend, sodass der Beutel bei einer gesffneten Offnung
mit einer konischen Fiillnadel befiillt werden kann und die SchweiBlinien im Bereich der

Aussparung parallel zur Fiillnadel verlaufen.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass mit dem hier beschriebenen Beutelkon-
turschweillwerkzeug hergestellt werden kann, der durch die Geometrie seiner Schweif3-
230  nihte im Bereich der Offnung des Beutels beim Befiillen des Beutels mit einer Fiillnadel

die Dichtheit der Verbindung zwischen Beutel und Fiillnadel unterstiitzt.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass weniger Luft beim Beflillen in
den so hergestellten und befiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmaf
beflillter Beutel optimieren ldsst, wodurch die Logistik befiillter Beutel optimiert werden

235  kann.

Optional erstreckt sich das Beutelkonturschweifiwerkzeug ausgehend von der Ausspa-
rung unterhalb der Kopflinien in Form einer Schleife in Richtung der Ecken zwischen

den Kopflinien und den Seitenlinien.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erliutert:

240  Eine ,Schleife ist als eine Schweilllinie zu verstehen, die in ihrer Mitte eine Bucht formt.

Diese Bucht kann offen oder geschlossen sein.
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Eine ,,Ecke® ist ein harmonischer oder disharmonischer Ubergang zwischen einer Seiten-

linie und einer Kopflinie oder zwischen einer Seitenlinie und einer FuBlinie.

Eine ,,Seitenlinie” ist eine Linie einer Schweiinaht, die mit einem Schweiwerkzeug her-
245  gestellt worden ist und an einer Seite eines Beutels verliuft, wobei die Seite eines Beutels
die rechte oder linke Kante eines aufrecht stehend oder hingend positionierten Beutels

darstellt, insbesondere eines offenen Beutels dessen Offnung oben ist.

So ist beispielsweise die Herstellung eines Beutels mit einem entsprechenden Beutelkon-
turschweiflgerit denkbar, dessen SchweiBnihte sich im Bereich der Offnung zunichst ins
250  Innere des Beutels erstrecken und sich dann zu einer offenen Schleife in Richtung einer

Kopflinie oder einer Seitenlinie oder einer Ecke fortsetzen.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Spannungen im Bereich der Beutel-
6ffnung beim Befiillen oder bei der Verwendung des Beutels im Allgemeinen derart
durch die Schleifengeometrie der oberen SchweiBlinie beeinflusst werden kénnen, dass

255  das Spannungsniveau im Material des Beutels reduziert werden kann.

Bevorzugt weist eine von der Schleife des Beutelkonturschweiiwerkzeugs begrenzte Fli-

che eine geschlossene Umrandung auf.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Eine ,,Umrandung® ist als eine fortgesetzte Schweifllinie zu verstehen, die eine offene

260  Bucht formt.

Eine ,,geschlossene Umrandung* ist als eine fortgesetzte SchweiBlinie zu verstehen, die

eine geschlossene Bucht formt.

So ist beispielsweise die Herstellung eines Beutels mit einem entsprechenden Beutelkon-
turschweilgerit denkbar, dessen SchweiBnihte sich im Bereich der Offnung zunichst ins
265  Innere des Beutels erstrecken und dann eine geschlossene Schleife mit einer Kopflinie

oder einer Seitenlinie oder mit einer Ecke des Beutels bilden.
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In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform ist ebenfalls denkbar, dass im Bereich
der Bucht einer Schleife eine Befestigungsmoglichkeit flir den Beutel vorgesehen werden
kann, insbesondere eine Ose oder eine Aussparung der Folie in der Bucht, sodass der

270  Beutel sehr einfach an dieser Offnung aufrecht hiingend befestigt werden kann.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Spannungen im Bereich der Beutel-
offnung beim Beflillen oder bei der Verwendung des Beutels im Allgemeinen derart
durch die Schleifengeometrie der oberen SchweiBlinie beeinflusst werden kdnnen, dass

das Spannungsniveau im Material des Beutels reduziert werden kann.

275  Zudem kann sich vorteilhaft ergeben, dass der Beutel auf einfache Weise durch eine Ose
oder eine Aussparung in der Folie im Bereich der Bucht befestigt aufrecht hiingend wer-

den kann.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des zweiten Aspekts mit

dem Gegenstand des ersten Aspekts der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist.

280  Nacheinem dritten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe eine Vorrichtung zum Befiillen
eines Beutels, insbesondere eines Beutels der mit einem Beutelkonturschweigerit nach
dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt wurde, wobei die Vorrichtung eine Fiill-

nadel aufweist.

Der Stand der Technik sah bislang vor, dass Beutel, insbesondere Beutel fiir medizinische
285  Zwecke, mittels eines Fiillports befiillt werden. Dieser Fiillport ist ein spezifisches Ein-
setzteil, welches so mit dem Beutel verbunden ist, dass es nicht entfernt werden kann.
Insbesondere handelt es sich bei einem solchen Fiillport um ein zunichst separates Bau-
teil, welches am Rand des Beutels in den Beutel eingeschweiflt und so mit ihm fest ver-

bunden ist.

290  Die WO 2007/140 760 A2 sowie die WO 2010/025699 Al ofenbaren jeweils Vorrich-

tungen und Verfahren zum Einschweiflen eines solchen Fiillports in einen Beutel.
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Abweichend wird hier vorgeschlagen einen Beutel nicht mehr mit einem Fiillport zu be-

fiillen, welcher als separates Bauteil in einen Beutel eingeschweift ist.

So wird hier konkret vorgeschlagen einen Beutel mit einer Fiillnadel durch eine Offnung
295  im Beutel zu befiillen, welche dadurch besteht, dass der Beutel nicht vollstindig umlau-
fend verschweiflt ist, sondern eine Aussparung in einer nahezu umlaufenden Verschwei-

Bung aufweist.

In einer besonders geeigneten Ausfiihrungsform ist die Fiillnadel so gestaltet, dass sie in
eine Offnung eines offenen Beutels eingefiihrt und anschliefiend der Beutel durch eine

300 Bohrung im Inneren der Fiillnadel befiillt werden kdnnen.

In einer weiteren besonderes geeigneten Ausfithrungsform sind die Fiillnadel und eine
SchweiBlinie an der Offnung eines Beutels derart korrespondierend in ihrer Gestalt aus-
geflihrt, dass eine Abdichtung zwischen der Fiillnadel, die in eine zur Fiillnadel korres-
pondierende Offnung eines offenen Beutels eingefiihrt ist, und dem Beutel erfolgen kann.
305 Eine Abdichtung zwischen Fiillnadel und Beutel kann also in dieser besonderes geeigne-
ten Ausflihrungsform nur durch eine Anpassung der Kontur der SchweiBllinie an die Ge-
stalt der Fiillnadel und/oder eine Anpassung der Gestalt der Fiillnadel an den Verlauf der
Schweilllinie erfolgen. So ist es beispielsweise méglich auf eine Klemmvorrichtung zu
verzichten oder die Klemmvorrichtung muss nicht mehr speziell auf die Gestalt der Fiill-

310  nadel und/oder der Offnung des Beutels angepasst werden.

Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
Beutel keinen Fiillport mehr aufweisen miissen um befiillt werden zu kdnnen. So kénnen

Material, Kosten und Verarbeitungszeit eingespart werden.

Ein weiterer Vorteil kann darin bestehen, dass die leeren Beutel ein geringeres Packmaf

315  aufweisen, wodurch sich die Logistik der Beutel optimieren lasst.

Auch bei der Entsorgung eines Beutels kann sich vorteilhaft ein geringeres Entsorgungs-

volumen ergeben, sodass die Umwelt weniger beeintrichtigt wird.
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Ebenfalls kann hierdurch vorteilhaft erreicht werden, dass eine Abdichtung zwischen dem
Beutel und der Fiillnadel auch ohne entsprechend ausgefiihrte Klemmvorrichtung még-
320 lichist.

Bevorzugt weist die Fiillnadel einen Bereich mit einem in Erstreckungsrichtung der Fiill-

nadel konstanten Querschnitt auf.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Eine ,Erstreckungsrichtung® ist die Richtung, in der sich etwas vornehmlich erstreckt.
325  Insbesondere meint eine Erstreckungsrichtung eine Richtung, in welcher sich die Fiillna-
del erstreckt, wobei die Erstreckungsrichtung diejenige Richtung meint, in der das Ver-
formungswerkzeug nur geringformige Anderungen in der Kontur aufweist. Insbesondere
fillt die Erstreckungsrichtung mit der Achsrichtung Bohrung im Inneren der Fiillnadel
zusammen. Die Erstreckungsrichtung zeigt auf das Ende der Fiillnadel, welches vor ei-

330  nem Befiillen des Beutels in den Beutel eingefiihrt wird.

So kann die Fiillnadel einen zylindrischen oder einen elliptischen oder einen abweichen-

den Querschnitt mit einer Bohrung im Inneren aufweisen.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Konturierung des zu befiillenden
Beutels im Bereich der Offnung des Beutels vergleichsweise einfach und kostengiinstig

335  gestaltet werden kann.

Optional weist die Fiillnadel einen Bereich mit einem sich gegen die Erstreckungsrich-

tung der Fiillnadel aufweitenden Querschnitt auf.

So kann die Fiillnadel bei einer geeigneten Gestaltung die konische Geometrie eines Ke-

gelstumpfes mit einer Bohrung im Inneren aufweisen.

340  Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass sich eine Dichtung zwischen dem Beutel

und der Fiillnadel mit einer konischen Geometrie erreichen ldsst, wodurch weniger Luft
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beim Beflillen in den Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaB befiillter

Beutel optimieren ldsst, wodurch die Logistik befiillter Beutel optimiert werden kann.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des dritten Aspekts mit dem
345  Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und

zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem vierten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein SchweiBwerkzeug zum
luftdichten VerschweiBen einer Offnung eines Beutels, insbesondere eines Beutels der
mit einem Beutelkonturschweifgerit nach dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt
350  wurde und/oder eines Beutels der mit einer Vorrichtung nach dem ersten oder dem dritten
Aspekt der Erfindung beflillt wurde, wobei das Schweifiwerkzeug eine SchweiBelektrode

aufweist, wobei die Schweiflelektrode ein Oberflichenrelief aufweist.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Ein ,,SchweiB3werkzeug® ist eine Vorrichtung zum Verbinden von zwei Bauteilen durch
355  eine Schweifinaht. Unter einem Schweiwerkzeug ist ein Werkzeug zu verstehen, wel-
ches eine Schweillelektrode aufweist, welche erhitzt wird und auf einen zu verschwei-
Benden Bereich gedriickt wird. Insbesondere kann mit einem SchweiBwerkzeug auch nur
ein Bereich von zwei Bauteilen verbunden werden, insbesondere die Offnung eines Beu-

tels.

360  Eine ,,Schweiflelektrode® ist ein Bauteil eines Schweiflwerkzeugs, welches erhitzt gegen

die zu verbindenden Bauteile gedriickt wird.

Eine ,,Oberflichenrelief“ beschreibt die Oberflichenbeschaffenheit, insbesondere die

Verteilung von ErhShungen und Vertiefungen in einer Oberfliche sowie deren Unregel-

miBigkeiten und Formen, insbesondere die Oberflichenbeschaffenheit einer Schwei-
365 Belektrode.
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Ein ,,geschlossener Beutel*“ ist ein Beutel, der an keiner Stelle eine C)ffnung aufweist,
durch die ein Gegenstand, insbesondere eine Fliissigkeit, aufgenommen oder abgegeben

werden kann.

So ist konkret unter anderem denkbar, dass ein beflillter oder leerer offener Beutel mit
370  einem Schweillwerkzeug derart verschweif3t wird, dass der Beutel nicht linger offen, son-

dern geschlossen ist.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltungsform des SchweiBwerkzeuges ist es so

mdglich einen offenen Beutel luftdicht zu verschlieBen.

Ein Schweiflwerkzeug zum Verschweifien einer Beuteloffnung kann ein prignantes
375  Oberflachenrelief aufweisen, welches ein Muster in der Schweifnaht oder der Schweif3-

flache ermdglicht.

Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
ein ohne Fiillport befiillter Beutel nach dem Befiillen mit einem SchweiBwerkzeug luft-

dicht verschlossen werden kann.
380  Bevorzugt weist das Oberflachenrelief der Schweilelektrode ein Schweifraster auf.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Ein ,,Schweifiraster ist als ein geometrischen Regeln folgendes Oberflichenrelief einer
SchweiBelektrode zu verstehen, welches eine derart prignante Ausprigung besitzt, dass
es als ein zuriickbleibendes Muster in der Schweinaht oder der SchweiBfliche wahrge-

385 nommen werden kann.

So kann ein Schweifiraster beispielsweise eine durch Linien mit einer konstanten Erhg-

hung gebildetes Karoraster aufweisen.

Denkbar ist auch ein Muster, welches rautiert ist oder anderweitig an das Muster einer

Walffel erinnert.
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390 Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass eine besonders dichte VerschweiBung
einer Offnung eines zuvor gedffneten Beutels mit einer ein SchweiBraster aufweisenden

Schweiflelektrode vorgenommen werden kann.

Ebenfalls kann hierdurch vorteilhaft erreicht werden, dass Fliissigkeit, welche in der Beu-
teldffnung im Bereich der Schweilverbindung zum Zeitpunkt der SchweiBung vor-

395 herrscht zwischen den Rasterlinien eingeschlossen wird und dort verbleiben kann.
Optional ist das Schweiflraster der SchweiBelektrode geschlossen.

Ein geschlossenes Schweillraster weist abgeschlossene Hohlrdume auf, sofern es gegen

eine ebene Oberfliche gedriickt wird.
Ein Beispiel fiir ein geschlossenes SchweiBraster ist ein Karoraster oder ein Waffelraster.

400  Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass eine besonders dichte Verschweifung
einer Offnung eines zuvor gesffneten Beutels mit einer ein SchweiBraster aufweisenden
Schweiflelektrode vorgenommen werden kann, welche auch gegen Versagen einen her-
vorragenden Schutz bietet. Sollte sich eine der SchweiBnihte unvorhergesehen 15sen, so
weist der Beutel weiterhin keine erneute Offnung auf, und es kann weiterhin noch keine

405  Flussigkeit aus dem Beutel austreten.
Bevorzugt ist das Schweifiraster der Schweifelektrode offen.

Ein offenes Schweiflraster ist als das Gegenteil eines geschlossenen Schweifirasters zu

verstehen.

Ein Beispiel fiir ein offenes Schweifiraster sind die inversen Formen eines Karorasters

410 oder Waffelrasters.

Driickt man ein inverses Karoraster gegen eine ebene Oberfliche, so gibt es nur Punkt-

beriihrungen zwischen dem offenen Schweifraster und der ebenen Oberfliche.
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Eine besonders vorteilhafte Gestaltung eines offenen SchweiBrasters ist ein offenes
Schweifraster, welches mit einer SchweiBlinie auf Hohe der Schweifipunkte so abge-
415  schlossen ist, dass die SchweiBllinie den Beutel in einer Linie verschlieBt und oberhalb

dieser Linie die Rasterstruktur des PunktschweiBrasters besteht.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass in dem Fall, in welchem Fliissigkeit in
der Beuteldffnung im Bereich der Schweifiverbindung zum Zeitpunkt der SchweiBung

vorherrscht, diese durch das offene Raster nach auBen dringen kann.

420  Vorteilhaft kann so erreicht werden, dass ein sehr schneller Durchlauf von Befiillen und
Verschweiflen stattfinden kann und nicht auf Fliissigkeitstropfen im Bereich der Ver-

schweilung der Beuteloffnung geachtet werden muss.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des vierten Aspekts mit dem
Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und

425  zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem flinften Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein Verfahren zum Befiillen
eines Beutels mit einer Vorrichtung nach dem ersten Aspekt der Erfindung, wobei die
Klemmbacken den Beutel halten oder halten und transportieren, die Fiillnadel im Bereich
der Beutel6ffnung zwischen eine erste Folie des Beutels und eine zweite Folie des Beutels

430  eingefiihrt wird und der Beutel durch einen Kanal im Inneren der Fiillnadel befiillt wird.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Ein ,Kanal“ ist als eine Geometrie zu verstehen, durch welche ein Stoff sttémen kann. In

einem besonders einfachen Fall ist ein Kanal eine Bohrung im Inneren der Fiillnadel.

Der Stand der Technik sah bislang vor, dass Beutel, insbesondere Beutel fiir medizinische
435  Zwecke, mittels eines Fiillports beflillt werden. Dieser Fiillport ist ein spezifisches Ein-

setzteil, welches so mit dem Beutel verbunden ist, dass es nicht entfernt werden kann.
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Insbesondere handelt es sich bei einem solchen Fiillport um ein zuniéchst separates Bau-
teil, welches am Rand des Beutels in den Beutel eingeschweifit und so mit ihm fest ver-

bunden ist.

440 Die WO 2007/140 760 A2 sowie die WO 2010/025699 A1 ofenbaren jeweils Vorrich-

tungen und Verfahren zum Einschweiflen eines solchen Fiillports in einen Beutel.

Abweichend wird hier vorgeschlagen einen Beutel nicht mehr mit einem Fiillport zu be-

flillen, welcher als separates Bauteil in einen Beutel eingeschweifit ist.

So wird hier konkret vorgeschlagen einen Beutel durch eine Offnung im Beutel zu befiil-
445  len, welche dadurch besteht, dass der Beutel nicht vollstandig umlaufend verschweif}t ist,

sondern eine Aussparung in einer nahezu umlaufenden Verschweiflung aufweist.

Bei geeigneter Gestaltung dieser Aussparung kann eine Fiillnadel im Bereich der Aus-
sparung zwischen die den Beutel bildenden Folien oder Begrenzungswinde eingefiihrt
werden, sodass die Fiillnadel einen Zugang zum Inneren des Beutels erhilt. In einem
450  zweiten Schritt wird der Beutel durch eine Klemme gegen die Fiillnadel gespannt, sodass
der Beutel nicht mehr von der Fiillnadel abrutschen kann. AnschlieBend kann der Beutel

durch die mit einer Bohrung durchdrungene Fiillnadel befiillt werden.

So kann die Klemme den Beutel durch Form und Gegenform so gegen die Fiillnadel
klemmen, dass der Beutel mit Ausnahme der Bohrung im Inneren der Fiillnadel dicht

455  abgeschlossen ist.

Weiterhin ist dankbar, dass die Klemme im Zusammenspiel mit der Fiillnadel und dem
Beutel so dimensioniert und ausgelegt ist, dass der Beutel selbst als Dichtung zwischen

der Klemme und dem Beutel fungiert.

Bei besonders geeigneter Gestaltung von Klemme und Fiillnadel bildet sich ein Form-
460 schluss zwischen der Klemme und der Fiillnadel oder zwischen der Klemme und dem

Beutel und zwischen dem Beutel und der Fiillnadel aus.
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In einer geeigneten Ausfiihrungsform kann es beim Einklemmen des Beutels zwischen
der Klemme und der Fiillnadel zu einer elastischen/oder plastischen Verformung des Beu-
tels im Bereich der Beutel6ffnung und/oder im Bereich der Klemmung kommen, wodurch
465  die Eigenschaften der Klemme noch verbessert werden kénnen. Eine solche Eigenschaft
ist die Dichtheit der Klemmung, welche durch eine spezielle Formgebung der Dichtfli-

chen an den Klemmbacken und/oder der Fiillnadel verbessert werden kann.

Ebenfalls ist in einer geeigneten Ausfiihrungsform denkbar, dass die Klemmbacken dazu

genutzt werden die Beutel durch die Station oder die Anlage zu transportieren.

470  Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
Beutel keinen Fiillport mehr aufweisen miissen um befiillt werden zu kénnen. So kénnen

Material, Kosten und Verarbeitungszeit eingespart werden.

Ein weiterer Vorteil kann darin bestehen, dass die leeren Beutel ein geringeres Packmaf

aufweisen, wodurch sich die Logistik der Beutel optimieren lisst.

475 Auch bei der Entsorgung eines Beutels kann sich vorteilhaft ein geringeres Entsorgungs-

volumen ergeben, sodass die Umwelt weniger beeintrichtigt wird.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
héheres Mal} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
flillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaB befiillter Beutel optimie-

480  ren ldsst.

Bevorzugt werden die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem
Einfiihren der Fiillnadel mit einem Vorformwerkzeug im Bereich der Beuteldffnung plas-

tisch gedehnt.

Begriftlich sei hierzu Folgendes erldutert:
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485  Ein ,,Vorformwerkzeug® bezeichnet ein Werkzeug, welches zum Umformen einer Folie
geeignet ist, insbesondere zum Verldngern einer Folie in zumindest einem Bereich der

Folie.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Fiillnadel einfacher eingefiihrt wer-

den und damit die Prozessdurchlaufzeit reduziert werden kann.

490  Optional werden die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem

Einfihren der Fiillnadel auseinandergezogen.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Fiillnadel einfacher eingefiihrt wer-

den und damit die Prozessdurchlaufzeit reduziert werden kann.

Bevorzugt werden die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels zwischen
495  den Klemmbacken und/oder zwischen den Klemmbacken und der Fiillnadel einge-

klemmt.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
hoheres Maf} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmal befiillter Beutel optimie-

500 ren ldsst.

Optional wird die Klemmwirkung durch einen zusétzlichen Druck auf den Formschluss

erhoht.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
hoheres Maf} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
505  flillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaB befiillter Beutel optimie-

ren lidsst.

Bevorzugt wirkt die eingeklemmte Folie als Dichtung zwischen den Klemmbacken

und/oder zwischen den Klemmbacken und der Fiillnadel.
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Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass die Folie als zusitzliches Dich-
510 telement wirken kann und der Beutel beim Befiillen ein héheres MaB an Dichtheit auf-
weisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den befiillten Beutel eingeschlossen

wird, wodurch sich das PackmaB befiillter Beutel optimieren ldsst.
Optional wird die Fiillnadel gegen die Klemmbacken gedriickt.

Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
515  hoheres Maf} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmaf befiillter Beutel optimie-

ren ldsst.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des fiinften Aspekts mit
dem Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist,

520  und zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem sechsten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein Verfahren zum Befiillen
eines Beutels mit einer Vorrichtung nach dem dritten Aspekt der Erfindung, insbesondere
zum Befiillen eines Beutels der mit einem Beutelkonturschweifiwerkzeug nach dem zwei-
ten Aspekt der Erfindung hergestellt wurde, wobei der Beutel mit einem Transportsystem
525  inPosition gebracht wird, die Fiillnadel im Bereich der Beuteldffnung zwischen eine erste
Folie des Beutels und eine zweite Folie des Beutels eingefiihrt wird und der Beutel durch

einen Kanal im Inneren der Fiillnadel befiillt wird.
Begrifflich sei hierzu Folgendes erldutert:

Ein ,,Transportsystem* ist jegliches System welches dazu geeignet und eingerichtet ist
portsy Jeg y geeig g

530  Beutel zu transportieren und zu positionieren.

Der Stand der Technik sah bislang vor, dass Beutel, insbesondere Beutel fiir medizinische
Zwecke, mittels eines Fiillports befiillt werden. Dieser Fiillport ist ein spezifisches Ein-

setzteil, welches so mit dem Beutel verbunden ist, dass es nicht entfernt werden kann.
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Insbesondere handelt es sich bei einem solchen Fiillport um ein zunéchst separates Bau-
535  teil, welches am Rand des Beutels in den Beutel eingeschweifit und so mit ihm fest ver-

bunden ist.

Die WO 2007/140 760 A2 sowie die WO 2010/025699 Al ofenbaren jeweils Vorrich-

tungen und Verfahren zum Einschweiflen eines solchen Fiillports in einen Beutel.

Abweichend wird hier vorgeschlagen einen Beutel nicht mehr mit einem Fiillport zu be-

540 fillen, welcher als separates Bauteil in einen Beutel eingeschweif}t ist.

So wird hier konkret vorgeschlagen einen Beutel durch eine Offnung im Beutel zu befiil-
len, welche dadurch besteht, dass der Beutel nicht vollstindig umlaufend verschweift ist,

sondern eine Aussparung in einer nahezu umlaufenden Verschweiflung aufweist.

Bei geeigneter Gestaltung dieser Aussparung kann eine Fiillnadel im Bereich der Aus-
545  sparung zwischen die den Beutel bildenden Folien oder Begrenzungswinde eingefiihrt
werden, sodass die Fiillnadel einen Zugang zum Inneren des Beutels erhilt. Anschlieend

kann der Beutel durch die mit einer Bohrung durchdrungene Fiillnadel befillt werden.

Vorteilhaft kann durch den hier vorgestellten Aspekt der Erfindung erreicht werden, dass
Beutel keinen Fiillport mehr aufweisen miissen um befiillt werden zu kdnnen. So kénnen

550  Material, Kosten und Verarbeitungszeit eingespart werden.

Ein weiterer Vorteil kann darin bestehen, dass die leeren Beutel ein geringeres Packmal3

aufweisen, wodurch sich die Logistik der Beutel optimieren lasst.

Auch bei der Entsorgung eines Beutels kann sich vorteilhaft ein geringeres Entsorgungs-

volumen ergeben, sodass die Umwelt weniger beeintrichtigt wird.

555  Bevorzugt werden die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem
Einfilihren der Fiillnadel mit einem Vorformwerkzeug im Bereich der Beutel6ffnung plas-

tisch gedehnt.
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Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Fiillnadel einfacher eingefiihrt wer-

den und damit die Prozessdurchlaufzeit reduziert werden kann.

560  Optional werden die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem

Einfiihren der Fiillnadel auseinandergezogen.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die Fiillnadel einfacher eingefiihrt wer-

den und damit die Prozessdurchlaufzeit reduziert werden kann.
Bevorzugt wird die Fiillnadel gegen die Schweifung des Beutels gedriickt.

565  Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
hdheres Mal} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmaf befiillter Beutel optimie-

ren lasst.
Optional wird die Fiillnadel mit der Schweiflung des Beutels verklemmt.

570  Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Befiillen ein
hSheres Maf} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das PackmaB befiiliter Beutel optimie-

ren ldsst.
Bevorzugt wird die Fiillnadel gegentiber der Schweilung des Beutels abgedichtet.

575  Vorteilhaft kann hierdurch ebenfalls erreicht werden, dass der Beutel beim Beflillen ein
héheres Mal} an Dichtheit aufweisen kann, sodass insbesondere weniger Luft in den be-
fiillten Beutel eingeschlossen wird, wodurch sich das Packmal befiillter Beutel optimie-

ren lasst.

Optional wird die Fiillnadel aus dem Beutel entfernt und die Offnung des Beutels mit
580 einem Schweillwerkzeug nach dem vierten Aspekt der Erfindung verschweift oder ver-

schweift und verschlossen.
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Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass der Beutel nach dem Befiillen sofort
verschweif3t oder verschweifit und verschlossen werden kann, wodurch sich die Durch-
laufzeiten reduzieren lassen und sichergestellt werden kann, dass keine Stoffe mehr aus

585  dem Inneren des Beutels nach auflen dringen.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des sechsten Aspekts mit
dem Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist,

und zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem siebten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein Verfahren zum Herstellen
590  eines Beutels mit einem BeutelkonturschweiBwerkzeug nach dem zweiten Aspekt der Er-

findung.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile eines Beutelkonturschweifiwerkzeugs nach dem
zweiten Aspekt der Erfindung, wie vorstehend beschrieben unmittelbar auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Beutels erstrecken, der mit einem gattungsgemifen Beutelkontur-

595  schweiBBwerkzeug hergestellt wird.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des siebten Aspekts mit
dem Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist,

und zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem achten Aspekt der Erfindung ldst die Aufgabe eine Anlage zum Herstellen
600 und Befiillen eines Beutels, wobei der Beutel mit einem BeutelkonturschweiBgerit nach
dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt wird und/oder mit einer Vorrichtung nach
einem ersten oder dritten Aspekt der Erfindung befiillt wird und/oder dessen Offnung mit
einem Schweiflwerkzeug nach dem vierten Aspekt der Erfindung verschweifit wird
und/oder mit einem Verfahren nach dem fiinften oder sechsten Aspekt der Erfindung be-
605  fiillt wird und/oder mit einem Verfahren nach dem siebten Aspekt der Erfindung herge-

stellt wird.



WO 2018/036574 PCT/DE2017/000217

26

Es versteht sich, dass sich die Vorteile eines Beutels, wobei der Beutel mit einem Beutel-
konturschweif3gerdt nach dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt wird und/oder
mit einer Vorrichtung nach einem ersten oder dritten Aspekt der Erfindung befiillt wird
610  und/oder dessen Offnung mit einem SchweiBwerkzeug nach dem vierten Aspekt der Er-
findung verschweifit wird und/oder mit einem Verfahren nach dem fiinften oder sechsten
Aspekt der Erfindung befiillt wird und/oder mit einem Verfahren nach dem siebten As-
pekt der Erfindung hergestellt wird, wie vorstehend beschrieben unmittelbar auf eine An-
lage zum Herstellen und Befiillen eines Beutels, wobei der Beutel mit einem Beutelkon-
615  turschweiflgerdt nach dem zweiten Aspekt der Erfindung hergestellt wird und/oder mit
einer Vorrichtung nach einem ersten oder dritten Aspekt der Erfindung befiillt wird
und/oder dessen Offnung mit einem SchweiBwerkzeug nach dem vierten Aspekt der Er-
findung verschweiflt wird und/oder mit einem Verfahren nach dem fiinften oder sechsten
Aspekt der Erfindung befiillt wird und/oder mit einem Verfahren nach dem siebten As-
620  pekt der Erfindung hergestellt wird, erstrecken.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des achten Aspekts mit dem
Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und

zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem neunten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein Beutel, der mit einer

625  Anlage nach dem achten Aspekt der Erfindung hergestellt und befullt ist.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile einer Anlage zum Herstellen und Befiillen eines
Beutels, wobei der Beutel mit einem Beutelkonturschweif3gerit nach dem zweiten Aspekt
der Erfindung hergestellt wird und/oder mit einer Vorrichtung nach einem ersten oder
dritten Aspekt der Erfindung befiillt wird und/oder dessen Offnung mit einem Schweif3-
630  werkzeug nach dem vierten Aspekt der Erfindung verschweifit wird und/oder mit einem
Verfahren nach dem fiinften oder sechsten Aspekt der Erfindung befiillt wird und/oder
mit einem Verfahren nach dem siebten Aspekt der Erfindung hergestellt wird, wie vor-
stehend beschrieben unmittelbar auf einen Beutel, der mit einer Anlage nach dem achten

Aspekt der Erfindung hergestellt und befiillt ist, erstrecken.
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635  Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des neunten Aspekts mit
dem Gegenstand der vorstehenden Aspekte der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist,

und zwar sowohl einzeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme

auf die Zeichnung niher erldutert. Dort zeigen

640  Fig. 1 schematisch in perspektivischer Ansicht eine erste Ausfiihrungsform einer Vor-

richtung zum Beflillen eines medizinischen Beutels,

Fig. 2 schematisch in perspektivischer Ansicht eine zweite Ausfiihrungsform einer Vor-

richtung zum Befiillen eines Beutels,

Fig. 3 schematisch in perspektivischer Ansicht die Vorrichtung zum Befiillen eines Beu-

645 tels aus Figur 1 oder 2, in geschlossenem Zustand,
Fig. 4 schematisch in perspektivischer Ansicht eine Fiillnadel und einen Beutel,

Fig. 5 dieFiillnadel und den Beutel aus Figur 4, mit in den Beutel eingeflihrter Fiillnadel,

und

Fig. 6 schematisch in einer Ansicht einen Beutel mit einem Schweifraster sowie das

650 SchweiBraster in schematischer vergroferter Detailansicht.

Die Vorrichtung 1 zum Befiillen des Beutels 2 in Figur 1 besteht im Wesentlichen aus

einer ersten Klemmbacke 3, einer zweiten Klemmbacke 4 und einer Fiillnadel 5.

Der Beutel 2 ist im Bereich einer Offnung 6 bereits mit einem Vorformwerkzeug (nicht

dargestellt) vorgedehnt.

655  Die Fiillnadel 5 weist eine durchgehende Bohrung 7 auf, durch welche der Beutel 2 beflillt

werden kann.
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Ferner weist die Fiillnadel 5 in einem Klemmbereich 8 eine duBere konusférmige Geo-

metrie 9 auf.

Die Klemmbacken 3, 4 weisen jeweils invers zur Geometrie 9 des Klemmbereich 8 der
660  Fiillnadel 5 eine innere konusfSrmige Geometrie 10, 11 auf, welche dazu eingerichtet ist
einen Formschluss (nicht dargestellt) mit der duleren konusfsrmigen Geometrie 9 bilden

zu kénnen.

Der Beutel 2 kann als Dichtung zwischen dem Klemmbereich 8 der Fiillnadel 5 und der

konusférmigen Geometrie 10, 11 der Klemmbacken 3, 4 dienen.

665  Zum Befiillen des Beutels 2 wird der Beutel 2 zunichst von den Klemmbacken 3, 4 ein-
geklemmt. Anschlieflend wird die Fiillnadel 5 in die vorgedehnte Offnung 6 des Beutels 2
so eingeflihrt, dass ein Formschluss (nicht dargestellt) zwischen der Geometrie 9 und den
Geometrien 10, 11 entsteht. Anschliefend kann ein Stoff (nicht dargestellt) durch die

Bohrung 7 der Fiillnadel 5 in den Beutel 2 gefiillt werden.

670  Nach dem Befiillen des Beutels 2 wird die Fiillnadel 5 aus dem Beutel 2 herausgezogen
und der Beutel 2 wird anschlieflend abtransportiert, sodass die Vorrichtung 1 zum Befiil-

len des Beutels 2 fiir den nédchsten Beutel (nicht dargestellt) frei wird.

Die Vorrichtung 20 zum Beflillen eines Beutels 22 in Figur 2 besteht im Wesentlichen

aus einer ersten Klemmbacke 23, einer zweiten Klemmbacke 24 und einer Fiillnadel 25.

675  Der Beutel 22 ist im Bereich seiner Offnung 26 bereits mit einem Vorformwerkzeug

(nicht dargestellt) vorgedehnt.

Die Fiillnadel 25 weist eine durchgehende Bohrung 27 auf, durch welche der Beutel 22

befiillt werden kann.

Ferner weist die Fiillnadel 25 im Klemmbereich 28 eine konusformige Geometrie 29 auf.
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680 Die Klemmbacken 23, 24 weisen jeweils eine invers zur Geometrie 29 des Klemmbereich
28 der Fiillnadel 25 eine konusformige Geometrie 30, 31 auf, welche dazu eingerichtet

ist einen Formschluss (nicht dargestellt) mit der Geometrie 29 bilden zu kénnen.

Die Fiillnadel 24 weist weiterhin eine Rille 32 auf. Damit diese Rille formschliissig zu
den Klemmbacken 23, 24 von oben in die Klemmbacken 23, 24 eingeflihrt werden kann,
685  weisen die Klemmbacken 23, 24 jeweils eine zylindrische Geometrie 33, 34 auf, die es
ermdglicht die Fiillnadel 25 im geschlossenen Zustand (nicht dargestellt) der Klemmba-
cken 23, 24 von oben soweit einzufiihren, dass der konusformige Klemmbereich 28 einen

Formschluss mit den konusformigen Geometrien 30, 31 bilden kann.

Die Rille 32 der Fiillnadel 25 unterstiitzt dabei die Dichtheit zwischen der Fiillnadel 25,
690  dem Beutel 22 und den Klemmbacken 23, 24.

Der Beutel 22 kann als Dichtung zwischen dem Klemmbereich 28 der Fiillnadel 25 und

der konusférmige Geometrie 30, 31 der Klemmbacken 23, 24 dienen.

Zum Befiillen des Beutels 22 wird der Beutel 22 zunichst von den Klemmbacken 23, 24
eingeklemmt. Anschlieflend wird die Fiillnadel 25 in die vorgedehnte Offnung 26 des

695  Beutels 22 so eingefiihrt, dass ein Formschluss (nicht dargestellt) zwischen der Geomet-
rie 29 und den Geometrien 30, 31 entsteht. AnschlieBend kann ein Stoff (nicht dargestellt)
durch die Bohrung 27 der Fiillnadel 25 in den Beutel 22 gefiillt werden.

Nach dem Befiillen des Beutels 22 wird die Fiillnadel 25 aus dem Beutel 22 herausgezo-
gen und der Beutel 22 wird anschlielend abtransportiert, sodass die Vorrichtung 20 zum

700  Befiillen des Beutels 22 flir den nichsten Beutel (nicht dargestellt) frei wird.

Die Vorrichtung 40 zum Beflillen eines Beutels 42 in Figur 3 weist im Wesentlichen eine

erste Klemmbacke 43, eine zweite Klemmbacke 44 und einer Fiillnadel 45 auf.
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Die Vorrichtung 40 entspricht im Wesentlichen den vorstehend beschriebenen Vorrich-
tungen 1, 20 und befindet sich im geklemmten Zustand, in welchem der Beutel 42 befiillt

705  werden kann.

Der Beutel 50 und die Fiillnadel 51 in Figur 4 sind so gestaltet, dass die Fiillnadel 51 zum

Befiillen des Beutels 50 verwendet werden kann.

Der Beutel 50 ist dazu im Bereich seiner Offnung 52 mit einem Vorformwerkzeug (nicht
dargestellt) vorverformt, sodass die Fiillnadel 51 einfach in den Beutel 50 eingefiihrt wer-
710  den kann.

Der Beutel 50 weist eine Schweifinaht 53 bestehend aus einer ersten Kopflinie 54, einer
ersten oberen Ecke 55, einer ersten geschlossenen Schleife 56, einer ersten Seitenlinie 57,
einer ersten unteren Ecke (nicht dargestellt), einer FuBllinie (nicht dargestellt), einer zwei-
ten unteren Ecke (nicht dargestellt) einer zweiten Seitenlinie 58, einer zweiten oberen

715  Ecke 59, einer zweiten Kopflinie 60 und einer zweiten geschlossenen Schleife 61 auf.

Die Fiillnadel 51 weist einen Bereich mit einer elliptischen Geometrie 62 und eine Boh-

rung 63 auf, durch welche der Beutel 50 befiillt werden kann.

Zum Befiillen des Beutels 50 wird die Fiillnadel 51 in die vorverformte Offnung 52 des
Beutels 50 eingefiihrt. Anschlieflend wird ein Stoff durch die Bohrung 63 der Fiillnadel
720 51 in den Beutel 50 gefiillt.

Nach dem Befiillen des Beutels 50 wird die Fiillnadel 51 aus dem Beutel 50 herausgezo-
gen und der Beutel 50 wird anschlieend abtransportiert, sodass die Fiillnadel 51 zum

Befiillen des Beutels 50 fiir den ndchsten Beutel (nicht dargestellt) frei wird.

Die Vorrichtung 69 zum Beflillen eines Beutels 71 in Figur 5 besteht im Wesentlichen

725  aus einer Fiillnadel 70 und einem Beutel 71.

Die Fiillnadel 70 ist in den Beutel 71 eingefiihrt, sodass der Beutel 71 durch die Bohrung
72 in der Fiillnadel 70 befullt werden kann.



WO 2018/036574 PCT/DE2017/000217

31

Der Beutel 80 in Figur 6 ist beflillt und im Bereich 81 seiner Offnung (nicht dargestellt)
mit einem Schweiflwerkzeug (nicht dargestellt) verschweifit. Das Schweifwerkzeug
730  (nicht dargestellt) weist dabei das geschlossene SchweiBraster 82 auf, mit welchem der

Beutel 80 im Bereich 81 seiner Offnung (nicht dargestellt) dicht verschweifit wurde.
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Patentanspriiche:
1. Vorrichtung zum Beflillen eines Beutels flir medizinische Zwecke,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Klemme mit zwei Klemmbacken und eine Fiillnadel auf-

weist,

wobei die Klemme dazu eingerichtet ist den Beutel zwischen der Fiillnadel und

den Klemmbacken einzuklemmen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemme und

die Fiillnadel einen Formschluss zueinander aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Formschluss

eine konische Kontaktfliche aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass

der Formschluss eine Mehrzahl an Kontaktflichen aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der Formschluss eine Rille aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formschluss dazu eingerichtet ist luftdicht zwischen Klemmbacken und Fiill-

nadel abzuschlief3en.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formschluss dazu eingerichtet ist den Beutel luftdicht zwischen Klemmba-

cken und Fiillnadel einzuklemmen.
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8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

die Klemme einen Elastomer aufweist.

9. BeutelkonturschweiSwerkzeug zum Verschweiflen einer Folie zu einem offenen

Beutel,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Beutelkonturschweiflwerkzeug zwischen zwei Kopflinien eine Aussparung

aufweist.

10.  Beutelkonturschweiwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
sich das Beutelkonturschweifwerkzeug direkt angrenzend an die Aussparung nor-

mal zu den Kopflinien in Richtung einer FuBllinie erstreckt.

1. Beutelkonturschweif3werkzeug nach einem der Ansprﬁéhe 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich das Beutelkonturschweilwerkzeug ausgehend von der
Aussparung unterhalb der Kopflinien in Form einer Schleife in Richtung der

Ecken zwischen den Kopflinien und den Seitenlinien erstreckt.

12.  Beutelkonturschweiflwerkzeug nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine von der Schleife des Beutelkonturschweillwerkzeugs be-

grenzte Fliche eine geschlossene Umrandung aufweist.
13. Vorrichtung zum Befiillen eines Beutels,

insbesondere eines Beutels, der mit einem Beutelkonturschweiflgerdt nach einem

der Anspriiche 9 bis 12 hergestellt wurde,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Fiillnadel aufweist.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillnadel ei-
nen Bereich mit einem in Erstreckungsrichtung der Fiillnadel konstanten Quer-

schnitt aufweist.

15.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiillnadel einen Bereich mit einem sich gegen die Erstreckungsrichtung

der Fiillnadel aufweitenden Querschnitt aufweist.

16.  Schweiflwerkzeug zum luftdichten Verschweifen einer Offnung eines Beutels fiir

medizinische Zwecke,

insbesondere eines Beutels, der mit einem Beutelkonturschweilgerit nach einem
der Anspriiche 9 bis 12 hergestellt wurde, und/oder eines Beutels, der mit einer

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8 oder 13 bis 15 befiillt wurde,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Schweiflwerkzeug eine SchweiBelektrode aufweist, wobei die SchweiBelekt-

rode ein Oberflichenrelief aufweitst.

17. Schweiflwerkzeug nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Ober-

flichenrelief der SchweiBelektrode ein Schweifraster aufweist.

18.  Schweilwerkzeug nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das

Schweiflraster der Schweiflelektrode geschlossen ist.

19. Schweilwerkzeug nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das

Schweifiraster der Schweiflelektrode offen ist.

20.  Verfahren zum Beflillen eines Beutels mit einer Vorrichtung nach einem der An-

spriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass
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die Klemmbacken den Beutel halten oder halten und transportieren,

die Fiillnadel im Bereich einer Beuteloffnung zwischen eine erste Folie des Beu-

tels und eine zweite Folie des Beutels eingefiihrt wird
und der Beutel durch einen Kanal im Inneren der Fiillnadel befiillt wird.

21.  Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Folie des
Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem Einfiithren der Fiillnade! mit

einem Vorformwerkzeug im Bereich der Beutelsffnung plastisch gedehnt werden.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem Einfiihren

der Fiillnadel auseinandergezogen werden.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels zwischen den Klemm-
backen und/oder zwischen den Klemmbacken und der Fiillnadel eingeklemmt

werden.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmwirkung

durch einen zusitzlichen Druck auf den Formschluss erhéht wird.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die eingeklemmte Folie als Dichtung zwischen den Klemmbacken und/oder zwi-

schen den Klemmbacken und der Fiillnadel wirkt.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fiillnadel gegen die Klemmbacken gedriickt wird.

27.  Verfahren zum Beflillen eines Beutels mit einer Vorrichtung nach einem der An-

spriiche 13 bis 15,
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insbesondere zum Befiillen eines Beutels, der mit einem Beutelkonturschweif3-

werkzeug nach einem der Anspriiche 9 bis 12 hergestellt wurde,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Beutel mit einem Transportsystem in Position gebracht wird,

die Fiillnadel im Bereich der Beutel6ffnung zwischen eine erste Folie des Beutels

und eine zweite Folie des Beutels eingefiihrt wird
und der Beutel durch einen Kanal im Inneren der Fiillnadel befiillt wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Folie des
Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem Einfiihren der Fiillnadel mit

einem Vorformwerkzeug im Bereich der Beutel6ffnung plastisch gedehnt werden.

29.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Folie des Beutels und die zweite Folie des Beutels vor dem Einfiihren

der Fiillnadel auseinandergezogen werden.

30.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fiillnade! gegen die SchweiBung des Beutels gedriickt wird.

31.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fiillnadel mit der Schweiflung des Beutels verklemmt wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fiillnadel gegentiber der SchweiBlung des Beutels abgedichtet wird.

33.  Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fiillnadel aus dem Beutel entfernt und die Offnung des Beutels mit einem
Schweiflwerkzeug nach einem der Anspriiche 16 bis 19 verschweifit oder ver-

schweil3t und verschlossen wird.
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34.  Verfahren zum Herstellen eines Beutels mit einem Beutelkonturschweifiwerkzeug
nach einem der Anspriiche 9 bis 12.
35. Anlage zum Herstellen und Befiillen eines Beutels, wobei der Beutel mit einem

Beutelkonturschweiflgerdt nach einem der Anspriiche 9 bis 12 hergestellt wird
und/oder mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8 oder 13 bis 15
befiillt wird und/oder dessen Offnung mit einem SchweiBwerkzeug nach einem
der Anspriiche 16 bis 19 verschweifit wird und/oder mit einem Verfahren nach
einem der Anspriiche 20 bis 33 befiillt wird und/oder mit einem Verfahren nach

Anspruch 34 hergestellt wird.

36.  Beutel, der mit einer Anlage nach Anspruch 35 hergestellt und befiillt ist.
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Fig. 6
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