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Bogot3, D.C,, 28 de septiembre de 2018

Doctor

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ

Director Nuevas Creaciones

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO -SIC-

E. S. D.
REFERENCIA: SOLICITANTE: PLUMAT PLATE & LUBECK GMBH & CO
TITULO: “DISPOSITIVO Y PROCEDIMIENTO PARA LA
PRODUCCION DE BOLSAS DE MATERIAL PLASTICO”
EXP.: NC2018/0000231

SOLICITUD PROCEDIMIENTO ACELERADO DE PATENTES (PPH)

HELENA CAMARGO WILLIAMSON, mayor de edad y vecina de Bogotd D.C., identificada como
aparece al pie de mi firma, en mi condicién de apoderada de la sociedad PLUMAT PLATE &
LUBECK GMBH & CO domiciliada en Alemania, me dirijo a usted respetuosamente con el fin de
solicitar que la presente solicitud sea examinada bajo el Procedimiento Acelerado de Patentes, el
cual se solicita dentro de los seis meses siguientes a la publicacién, como a continuacién explico:

1. La solicitud de patente de la referencia, corresponde a la solicitud europea EP 16 729 565.8,
la cual a su vez corresponde a la solicitud internacional PCT/EP2016/063736 del 15 de
Junio de 2016.

2. La solicitud europea relacionada en el punto anterior, corresponde a la solicitud de patente

presentada en Colombia ante la Superintendencia de Industria y Comercio con nimero de
expediente “NC2018/0000231”, la cual corresponde a su vez a la solicitud internacional
PCT/EP2016/063736 del 15 de Junio de 2016.
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3. Se cuenta con: La comunicacion de intencidén de patente emitida por la EPO (Anexo 1), la
respuesta a la comunicaciéon de intencién de concesién (Anexo 2) y un documento de
respuesta adicional (Anexo 3).

4, La solicitud colombiana en especial sus reivindicaciones reflejan la misma materia protegida
por el alcance las reivindicaciones a conceder en la EPO.

5. Adjunto los siguientes documentos como soportes para la solicitud de Procedimiento
Acelerado de Patentes:

5.1. Copia de la comunicacion de intencién de patente emitida por la EPO (Anexo 1) que hace las
veces del resultado del examen substantivo de patentabilidad en Colombia en el que la
autoridad sefala que se han cumplido con los requisitos de novedad, actividad inventiva y
aplicaci6n industrial.

5.2. La respuesta a la comunicacion de intencién de concesion (Anexo 2)

5.3.  Un documento de respuesta adicional (Anexo 3).

5.4. Copia de las reivindicaciones de la solicitud europea a ser otorgadas (Anexo 4).
6. Relaciono tabla de correspondencia de reivindicaciones

NC2018/0000231

EP 16 729 565.8 (Capitulo reivindicatorio del 22 de marzo de 2018)

Reivindicacion 1

Reivindicacion 1

Reivindicacion 2

Reivindicacion 2

Reivindicacion 3

Reivindicacion 3

Reivindicacion 4

Reivindicacién 4

Reivindicacion 5

Reivindicacién 5

Reivindicaciéon 6

Reivindicacion 6

Reivindicacion 7

Reivindicacion 7

Reivindicacion 8

Reivindicacion 8

Reivindicacion 9

Reivindicacién 9

Reivindicacion 10

Reivindicaciéon 10

Reivindicacion 11

Reivindicaciéon 11

Reivindicacion 12

Reivindicacion 12

Reivindicacion 13

Reivindicacion 13

Reivindicacion 14

Reivindicaciéon 14

Reivindicacion 15

Reivindicaciéon 15

Reivindicacion 16

Reivindicaciéon 16
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Reivindicacion 17 Reivindicaciéon 17

Reivindicaciéon 18 Reivindicacion 18

Ruego a ese Despacho se sirva aceptar la solicitud de Procedimiento Acelerado de Patente y
conceder el privilegio de patente para la solicitud de la referencia.

Del Senor Director,

PoSSE HERRERA RUIZ

tige

HELENA CAMARGO WILLIAMSON
C.C 35.455.268 de Bogota
T.P, 76985

Anexo 1: Communication 71 (3) EPC.

Anexo 2: Response to communication pursuant to Art. 71 (3) 10_09_2018.
Anexo 3: Response 161 + 162 as filed 11_01_2018.

Anexo 4: Copia de las reivindicaciones de la solicitud europea a ser otorgadas.
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Européisches

Patentamt Europaisches Patentamt
European 80298 MUNCHEN
Patent Office DEUTSCHLAND

Office européen Tel: +49 89 2399 0

des brevets Fax: +49 89 2399 4465

Harrison, Robert John

1 Formalsachbearbeiter
Name: Himmel, Ulrike
Tel.: +49 89 2399 - 2876
oder alternativ:

+31 (0)70 340 45 00

24IP Law Group
Sonnenberg Fortmann
Patent- und Rechtsanwalte
Postfach 33 08 65

80068 Miinchen

ALLEMAGNE
L _
Anmeldung Nr. Zeichen Datum
16 729 565.8 - 1014 91552WOQOEP (V2) 08.05.2018
Anmelder
Plimat Plate & Lubeck GmbH & Co.

Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU

1.

1.1

Erteilungsabsicht

Hiermit wird lhnen mitgeteilt, dass die Prifungsabteilung beabsichtigt, ein europaisches Patent auf der
Grundlage der oben genannten europdischen Patentanmeldung mit dem Wortlaut und den Zeichnungen in
der nachstehend angegebenen Fassung und der zugehdérigen bibliografischen Daten zu erteilen.

Kopien der relevanten Unterlagen liegen bei.

In der Fassung fir die Vertragsstaaten:
ALATBEBGCHCY CZDEDKEEESFIFRGB GRHRHUIEISITLILT LU LV MC MK MT NL NO PL PT
RO RS SE SI SK SM TR

Beschreibung, Seiten
1,2, 4-19 verdffentlichte Fassung
3,3a eingereicht am 11-01-2018 in elektronischer Form

Anspriche, Nr.
2-18 veroffentlichte Fassung
1 eingereicht am 11-01-2018 in elektronischer Form

Zeichnungen, Blatter
16-6/6 veroffentlichte Fassung

Mit folgenden Anderungen der oben genannten Unterlagen vorgeschlagen durch die Abteilung
Anspriche, Nr. 1

Einschreiben

EPA Form 2004C 12.17CXP



Datum 08.05.2018 Blatt 2 Anmeldenummer: 16 729 565.8

Bemerkungen

ANSPRUCHE
Seite 20, Anspruch 1: Korrektur von Fehler(n) in optischer Zeichenerkennung

1.2 Bibliografische Daten

Die Bezeichnung der Erfindung in den drei Amtssprachen des Européaischen Patentamts, die Internationale
Patentklassifikation, die benannten Vertragsstaaten, der (die) registrierte(n) Name(n) des (der) Anmelder(s)
und die bibliografischen Daten sind im beigefiigten Formblatt 2056 angegeben.

2. Aufforderung

Sie werden aufgefordert, innerhalb einer nicht verlangerbaren Frist von vier Monaten, gerechnet von der
Zustellung dieser Mitteilung an,

2.1 ENTWEDER Ihr Einversténdnis mit der vorstehend angegebenen Textfassung zu erklaren und die
bibliografischen Daten zu verifizieren (R. 71 (5) EPU), indem Sie

(1)  eine Ubersetzung des Patentanspruchs/der Patentanspriiche in den beiden
anderen Amtssprachen des EPA einreichen

Gebihrenkode EUR

(2a) die Erteilungsgebihr einschlieBlich Verdffentlichungsgebuhr
entrichten: 007 925.00
abzlglich jedes bereits entrichteten Betrags (R. 71a (5) EPU): 0.00
Gesamtbetrag: 925.00

(3)  die Anspruchsgebiihr(en) nach Regel 71 (4) EPU entrichten;
Zahl der zu entrichtenden Anspruchsgebuhren: 0 016 0.00
abzlglich jedes bereits entrichteten Betrags (R. 71a (5) EPU): 0.00
Gesamtbetrag: 0.00

Wichtig: Wenn auf eine frihere Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU hin die Ubersetzungen der
Patentanspriiche bereits eingereicht und die Gebiihren bereits entrichtet worden sind, z. B. bei
Wiederaufnahme des Prufungsverfahrens nach der Einverstéandniserklarung (siehe Richtlinien C-V, 6), so ist
das Einverstandnis mit der fiir die Erteilung vorgesehenen Fassung (R. 71a (1) EPU) innerhalb derselben
Frist zu erklaren (z. B. Billigung der Fassung und Verifizierung der bibliografischen Daten, Bestatigung, dass
das Erteilungsverfahren mit den in der Akte enthaltenen Unterlagen forigesetzt werden kann und/oder
Erklarung, welche Ubersetzungen der bereits aktenkundigen Patentanspriiche herangezogen werden sollen).

Hinweis 1: Siehe unten Hinweise bezlglich Gebiihrenzahlungen®.

Hinweis 2: Ein mit "Minus" gekennzeichneter zu viel gezahlter Betrag wird nach Erlass der
Entscheidung Uber die Erteilung (EPA Form 2006A) zuriickerstattet.

Hinweis 3: Bei der Berechnung der Erteilungsgebihr nach Artikel 2 (2), Nr. 7, GebO (alte
Gebuhrenstruktur) wird die Seitenzahl auf der Grundlage einer Reinschrift der
Anmeldeunterlagen bestimmt, in der von der Prifungsabteilung &nderungsbedingt
gestrichene Textstellen nicht mehr dargestellt werden. Dieses bereinigte Druckexemplar
wird ausschlieBlich Gber die elektronische Akteneinsicht zur Verflgung gestelit.

Einschreiben
EPA Form 2004C 12.17CXP
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2.2 ODER, falls Sie nicht einverstanden sind, begriindete Anderungen oder Berichtigungen in der
vorstehend angegebenen Textfassung zu beantragen bzw. an der letzten von lhnen vorgelegten
Fassung festzuhalten (R. 71 (6) EPU).

In diesem Fall sind die unter Punkt 2.1 erwéhnten Ubersetzungen der Patentanspriiche und die
Gebuhrenzahlungen NICHT fallig.

Die Begriffe "Anderungen” und "Berichtigungen"” betreffen nur Anderungen oder Berichtigungen der
Anmeldungsunterlagen, nicht aber anderer Dokumente (wie bibliografische Daten, Erfindernennung usw.).

Wenn Sie Anderungen einreichen, missen Sie diese kennzeichnen und ihre Grundlage in der Anmeldung in
der urspringlich eingereichten Fassung angeben. Wird eines dieser Erfordernisse nicht erfillt, kann dies zu
einer Mitteilung der Prifungsabteilung fiihren, in der Sie zur Beseitigung dieses Mangels aufgefordert werden
(R. 137 (4) EPU).

2.3 Bibliografische Daten

Beantragen Sie in Beantwortung der Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU eine Anderung oder Berichtigung
bibliografischer Daten, dann I0st dies nicht die Ubermittlung einer weiteren Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU
aus. Sie missen vielmehr weiterhin die im 0. g. Fall 2.1 in der Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU vorgesehenen
Gebiihren entrichten und Ubersetzungen einreichen, es sei denn, Sie beantragen zusatzlich begriindete
Anderungen oder Berichtigungen (siehe o. g. Fall 2.2).

3. Rechtsverlust

Wird keine der beiden vorgesehenen Handlungsoptionen (siehe 0. g. Punkte 2.1 oder 2.2) rechtzeitig erfallt, so
gilt die europdaische Patentanmeldung als zurickgenommen (R. 71 (7) EPU).

4, Weiteres Verfahren

41 Ausgehend von Punkt 2.1

4.1.1 Die Entscheidung uber die Erteilung des europaischen Patents ergeht, und der Hinweis auf die Erteilung des
Patents im Europaischen Patentblatt wird bekannt gemacht, wenn die Erfordernisse beziglich der
Ubersetzung der Patentanspriiche und der Entrichtung aller Gebuhren erfillt sind und Einverstandnis mit der
fir die Erteilung vorgesehenen Fassung besteht (R. 71a (1) EPU).

Hinweis auf die Entrichtung der Jahresgebiihr:

Wird eine Jahresgebiihr vor dem Tag der friihestméglichen Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung
des europaischen Patents fallig, so wird dieser Hinweis erst bekannt gemacht, wenn die Jahresgebihr und
gegebenenfalls die Zuschlagsgebuhr entrichtet sind (R. 71a (4) EPU).

Nach Artikel 86 (2) EPU endet die Verpflichtung zur Zahlung von Jahresgebiihren an das Europaische
Patentamt mit der Zahlung der Jahresgebuhr, die fir das Jahr fallig ist, in dem der Hinweis auf die Erteilung
des europaischen Patents bekannt gemacht wird.

Hinweis auf die Entrichtung der Benennungsgebiihr(en): )

Wird/ Werden die Benennungsgebuhr(en) nach der Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU fallig, so wird der
Hinweis auf die Erteilung des européischen Patents erst bekannt gemacht, wenn diese Gebuhren entrichtet
sind (R. 71a (3) EPU).

4.1.2 Nach ihrer Veroffentlichung kann die européische Patentschrift geblhrenfrei vom Publikationsserver des
EPA (ber https:/data.epo.orgpublication-server heruntergeladen.

Einschreiben
EPA Form 2004C 12.17CXP
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4.1.3 Einreichung von Ubersetzungen in den Vertragsstaaten

Hinsichtlich der Ubersetzungserfordernisse der Vertragsstaaten geman Artikel 65 (1) EPU informieren Sie sich
bitte auf der Website des Europaischen Patentamts:

www.epo.org =Recht & Praxis =Rechtstexte, Nationales Recht zum EPU

www.epo.org =*Recht & Praxis =*Alle Rechtstexte =*Londoner Ubereinkommen

Im Falle einer wirksamen Erstreckung oder Validierung

Hinsichtlich der Ubersetzungserfordernisse der Erstreckungs- oder Validierungsstaaten informieren Sie sich
bitte auf der Website des Europaischen Patentamts: )
www.epo.org —*Recht & Praxis =*Rechtstexte, Nationales Recht zum EPU

Wird eine vorgeschriebene Ubersetzung in einem Vertrags-, einem Erstreckungs- oder einem
Validierungsstaat nicht eingereicht, kann dies zur Folge haben, dass die Wirkung des Patents in dem
betreffenden Staat als von Anfang an nicht eingetreten gelten (Art. 65 (3) EPU).

42 Ausgehend von Punkt 2.2

Bezieht sich die vorliegende Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU auf einen Hilfsantrag und antworten Sie
innerhalb der genannten Frist, dass Sie den nicht zuldssigen Hauptantrag oder einen héherrangigen, nicht
zulassigen Antrag aufrechterhalten, so wird die Anmeldung zuriickgewiesen (Art. 97 (2) EPU).

Stimmt die Priifungsabteilung den beantragten Anderungen oder Berichtigungen zu, so erlasst sie eine neue
Mittelung nach Regel 71 (3) EPU; andernfalls nimmt sie das Prifungsverfahren wieder auf (R. 71 (6) EPU).

5. Einreichung einer Teilanmeldung

Teilanmeldungen zu dieser européischen Patentanmeldung sind nach MaBgabe des Artikels 76 (1) und der
Regel 36 (2) EPU unmittelbar beim Europaischen Patentamt in Minchen, Den Haag oder Berlin einzureichen
und in der Verfahrenssprache der friheren Anmeldung abzufassen; wenn Letztere nicht in einer Amtssprache
des EPA abgefasst war, kdnnen sie in der Sprache der friiheren Anmeldung in der urspriinglich eingereichten
Fassung eingereicht werden. Solche Teilanmeldungen kénnen nur eingereicht werden, solange diese
Anmeldung anhangig ist (R. 36 (1) EPU; Richtlinien A-1V, 1.1.1).

6. Hinweise beziiglich Gebiihrenzahlungen
6.1 Zahlung von Gebiihren

Bitte beachten Sie, dass ab dem 1. Dezember 2017 fir Zahlungen per Abbuchung vom laufenden Konto nur
noch Abbuchungsauftrage ausgefihrt werden, die in einem elektronisch verarbeitbaren Format (xml) und auf
den akzeptierten Wegen eingereicht wurden, wie sie in den Vorschriften tber das laufende Konto (VLK)
festgelegt und in der Zusatzpublikation im Amtsblatt verdffentlicht sind.

Alle relevanten Informationen zu den verschiedenen Zahlungsarten von Gebihren an das EPA kdnnen auf der
Webseite des EPA unter ,, Zahlung von Gebiihren* gefunden werden.

6.2 Information beziiglich Gebiihrenbetrage

Verfahrensgebiihren werden normalerweise alle zwei Jahre, in den geraden Jahren, mit Wirkung vom 1. April
angepasst. Aus diesem Grunde sollte die am Zahlungstag gultige H6he der Betrage vor Zahlung der
Gebuhren anhand der aktuellen Fassung des Verzeichnisses der Gebihren und Auslagen Gberprift werden.
Das Verzeichnis der Gebiihren und Auslagen wird als Beilage zum Amtsblatt des EPA ver6ffentlicht und steht
auf der Webseite des EPA (www.epo.org) zur Verfligung. Es befindet sich unter www.epo.org/schedule-of-
fees, und ermdglicht die Ansicht, das Herunterladen und die Suche von einzelnen Gebiihren, in der
derzeitigen und friiher geltenden Hohe.

6.3 Hinweis fiir Teilnehmer am automatischen Abbuchungsverfahren

Einschreiben
EPA Form 2004C 12.17CXP
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Die Erteilungsgebiinr einschlieBlich Verdffentlichungsgeblhr sowie etwaige nach Regel 71 (4) EPU zu
entrichtende Anspruchsgebihren werden an dem Tag, an dem die Ubersetzung der Patentanspriiche
eingereicht wird, bzw. am letzten Tag der in dieser Mitteilung gesetzten Frist automatisch abgebucht.
Benennungsgebiihren, die nach Regel 71a (3) EPU fallig werden, und/oder eine Jahresgebiihr, die nach Regel
71a (4) EPU fallig wird, sollten jedoch separat durch ein anderes zulassiges Zahlungsmittel entrichtet werden,
um die Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung nicht zu verzégern. Dasselbe gilt fir die Entrichtung
von Erstreckungs- und Validierungsgebuhren.

Hinweis: Wurde auf eine Mitteilung nach Regel 71 (3) EPU hin eine Verzichtserklarung abgegeben (siehe ABI.
EPA 2015, A52), so werden die Erteilungsgeblhr einschlieBlich der Verdffentlichungs-/Druckkostengebihr
sowie etwaige nach Regel 71 (4) EPU zu entrichtende Anspruchsgebihren nicht automatisch abgebucht.

Diese Gebiihren sind gesondert mittels einer anderen in der Geblhrenordnung zugelassenen Zahlungsart zu
entrichten.

Prifungsabteilung:

Vorsitzender: Carré, Jérbme
2. Prifer: Peiia, Alejandro
1. Priifer: Rudiger, Patrick
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Himmel, Ulrike
Fiir die Prifungsabteilung
Tel. Nr.: +49 89 2399 - 2876

Anlagen: Far die Erteilung vorgesehene Fassung

EPA Form 2056

Einschreiben
EPA Form 2004C 12.17CXP



Européisches

Patentamt Europaisches Patentamt
European 80298 MUNCHEN
o Patent Office DEUTSCHLAND
Tel: +49 89 2399 0

Office européen

des brevets Fax: +49 89 2399 4465

Anlage zu EPA Form 2004, Mitteilung gemaB Regel 71 (3) EPU

Bibliografische Daten der europadischen Patentanmeldung Nr. 16 729 565.8

Far die beabsichtigte Erteilung des europaischen Patents werden nachfolgend die bibliografischen Daten zur
Information mitgeteilt:

Bezeichnung: - VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON
KUNSTSTOFFBEUTELN
- DEVICE AND METHOD FOR MANUFACTURING PLASTIC BAGS
- DISPOSITIF ET PROCEDE POUR PRODUIRE DES SACHETS EN

PLASTIQUE
Klassifikation: INV. B29C65/18 B29C65/74 A61J110
Anmeldetag: 15.06.2016

Beanspruchte Prioritét: DE /15.06.2015 /DEA102015109499

Vertragsstaaten™*, fur

die Gebtihren bezahlt

wurden: ALATBEBGCHCY CZDEDKEEESFIFRGBGRHRHUIEISITLILTLU
LV MC MK MT NL NO PL PT RO RS SE SISKSM TR

Erstreckungsstaaten®,
far die Gebuhren
bezahlt wurden:

Validierungsstaaten®,
fir die Geblhren
bezahlt wurden:

Anmelder**: Plimat Plate & Libeck GmbH & Co.
Dr.-Max-ligner-Strasse 19
32339 Espelkamp
DE

Erfinder: PULLER, Stefan
Neidenburger Weg 10
32339 Espelkamp
DE

LUBECK, Frank

Am Alten Friedhof 11
32469 Petershagen
DE

PLATE, Sven-David

Am Buchhuagel 1

32339 Espelkamp-Frotheim
DE

EPA Form 2056 (Blatt1) 14.07TRI



Européisches
Patentamt Europaisches Patentamt

European 80298 MUNCHEN
o Patent Office DEUTSCHLAND
Tel: +49 89 2399 0

Office européen
des brevets Fax: +49 89 2399 4465

*) Ist die Frist zur Entrichtung der Benennungsgebiihren geman Regel 39 (1) EPU noch nicht
abgelaufen und hat der Anmelder keine Benennung zurickgenommen, so gelten alle
Vertrags-Erstreckungs-Validierungsstaaten weiterhin als benannt. Siehe auch
Regel 71a(3) EPU und, falls zutreffend, den oben stehenden Hinweis fir die Teilnehmer
am automatischen Abbuchungsverfahren.

**)  Falls zwei oder mehrere Anmelder verschiedene Vertragsstaaten benannt haben, ist dies hier
angegeben.

EPA Form 2056 (Blatt2) 14.07TRI



10

15

20

25

30

EP 16 729 565.8 DESCRIPTION (22.12.2016) 1-2

WO 2016/202849 PCT/EP2016/063736

Titel: Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Kunststoffverarbeitung und der Anlagen-
technik. Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von

Kunststoffbeuteln.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Kunststoffbeutel, hidufig in Form von Folienbeuteln, werden im Bereich der Medizin
eingesetzt. Ihre Verwendungsmoglichkeiten sind vielfdltig. Kunststoffbeutel konnen zur Auf-
nahme von Infusionslésungen dienen und werden u.a. auch fiir die Aufbewahrung von Blut
(Blutkonserven) und die Aufbewahrung von sterilen medizinischen Fliissigkeiten benutzt.
Kunststoffbeutel benotigen Befiillungs- und Entnahmesysteme, die als sogenannte Ports aus-
gefiihrt sind, wobei die Kunststoffbeutel je nach Verwendungszweck ein, zwei oder mehrere

Ports aufweisen konnen.

[0003] Die Herstellung von Kunststoffbeuteln erfolgt in bekannter Weise mit einem Herstel-
lungsverfahren, bei dem zwei zu verschweiflende Kunststofffolien einem Schweilwerkzeug
zugefithrt werden. Die Zufithrung der miteinander zu verschweillenden Kunststofffolien er-
folgt in Form von planparallel iibereinanderliegenden Endlos-Kunststofffolien. Diese Kunst-
stofffolien, welche tiblicherweise als geblasener Endlosschlauch ungeschnitten oder in Bah-
nen geschnitten sind, werden von einer Rolle abgezogen. Mittels Tdnzerwalzen werden die
Kunststofffolien gestreckt gehalten. Dabei wird durch bekannte Mittel (z.B. durch eine Foli-
enklemme) sichergestellt, dass das Zufiihrungsende der Kunststofffolien lagegenau an der

Eingangsseite des aus zwei Werkzeughilften gebildeten Schweilwerkzeuges positioniert ist.

[0004] Sodann werden die Werkzeughilften auseinandergefahren und die Kunststofffolien
werden durch das gedffnete Werkzeug hindurchgezogen. Zu diesem Zweck greifen Vakuum-

sauger durch das gedffnete Werkzeug hindurch und erfassen das an der Eingangsseite des
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Werkzeuges lagegenau positionierte Zufiihrungsende der Kunststofffolien. Die Vakuumsau-
ger ziehen das Zufithrungsende bis auf die Ausgangsseite durch das gedffnete Werkzeug hin-
durch. Beim oder kurz nach dem Zufahren (SchlieBen) der Werkzeughilften werden die
Schweilindhte zwischen den Kunststofffolien konturgenau entsprechend der Form des oder
der Kunststoffbeutel hergestellt. Mittels Trennmesser, die in das Schwei3werkzeug eingebaut

sind, werden die Kunststoffbeutel getrennt.

[0005] Aus der franzdsischen Patentanmeldung FR 2627128 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportmecha-
nismus tiber ein Greifsystem vorsieht. Dabei wird die Kunststofffolie iiber Téanzerwalzen und
Umlenkrollen getreckt von einem Folienspender abgezogen und einer Folienbedruckeinheit
zugefithrt. Der Vorschub durch die Vorrichtung hin zum Schweilwerkzeug erfolgt iiber ein
Greifsystem. Dabei fithren die Greifer eine horizontale Bewegung aus und ziehen in einem
Bewegungstakt die Kunststofffolie von der Rolle durch die Vorrichtung in das Schweilwerk-
zeug. Durch ein aufwendiges Portspendersystem werden den Kunststoffbeuteln Ports zuge-
fithrt. Ein zweites, identisch aufgebautes, Greifsystem zieht die geschweiliten Folien anschlie-

Bend in ein Schneidwerkzeug.

[0006] Aus der europidischen Patentanmeldung EP 0539800 A2 ist ebenfalls eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, die ebenfalls iiber ein aufwendiges Tén-
zerwalzen und Umlenkrollensystem eine Kunststofffolie von einem Folienspender in Span-
nung versetzt. Die Kunststofffolie wird iiber ein Transportsystem in die Anlage gefordert. Die
Anlage umfasst dabei eine SchweiBleinrichtung und eine Kiihleinrichtung zum Kiihlen der
geschweiliten Kunststoffbeutel, welche an dem Transportsystem angebracht ist. Auch bei die-
ser Vorrichtung sind viele sequentielle Arbeitsschritte notwendig um einen Kunststoffbeutel

herzustellen.

[0007] Weiteres Herstellungsverfahren von Kunststoffbeuteln sind aus den Patentdokumen-
ten US 3244576, EP 1 380 505, EP 1 541 188 B1, DE 198 08 766 Al, DE 196 47 277 Al und
DE 199 29 018 A1l bekannt.

[0008] Aus der Patentanmeldung WO 2006/042710 A1l (Pliimat) ist eine Vorrichtung zur
Herstellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportsys-

tem mittels eines Greifsystems aufweist. Dabei ziehen die Greifer die Kunststofffolie zum
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Schweillen und Trennen in das Schweilwerkzeug hinein. Im Schweilwerkzeug werden Ports
zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie positioniert und mit der Folie verschweifit und an-
schlieBend iiber eine Trennvorrichtung getrennt. Wiahrend des Schweill/Schneidvorgangs
noch kann das Greifsystem am geschlossenen Schweilwerkzeug vorbei gefiihrt werden um
die Kunststofffolie neu ergreifen. Das Greifsystem ist als ein oder mehrere mechanische Grei-

fer ausgebildet, welche die Kunststofffolie ergreifen.

[0009] Aus den Anmeldungen EP 1 066 954 A2 und WO 92 / 02 428 Al sind jeweils Vor-
richtungen und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, bei denen eine Vor-
richtung zum Trennen von Lagen einer Kunststofffolie, eine Schweillvorrichtung und einer

zwischen den beiden Vorrichtungen liegenden Walzenanordnung bekannt.

[0009a] Das Dokument EP 1 780 000 A2 offenbart eine Vorrichtung und Verfahren zur Her-
stellung von Kunststoffbeuteln. Das Dokument offenbart eine bewegliche obere Werkzeug-

platte und eine unbewegliche untere Werkzeugplatte.

[0009b] Das Dokument US 6 452 354 BI ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart einen Servomotor zum Antreiben einer oberen Werkzeug-

platte, wobei der Servomotor zur Erfassung der Stromaufnahme verbunden ist.

[0009¢] Das Dokument JP 2005 104512 A ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart zwei bewegliche Werkzeuge, die mittels einer Kurbel und
eines Servomotors angetricben werden, wobei der Servomotor mit einem Encoder verbunden

ist, der die Pulse der der Drehbewegung des Servomotors erfasst.

[0010] Die beschriebenen Herstellungsverfahren sind hinsichtlich der Details der Verfahren-
sablaufe und der dafiir verwendeten Anlagen und Vorrichtungen vielfach optimiert worden.
Jedoch ist es bisher nicht gelungen, eine wesentliche Leistungssteigerung bei der Kunststoft-
beutelherstellung zu erreichen. Die zeitlichen Abldufe der einzelnen Verfahrensschritte des

Zufuhrens der Ports, des Schweillens und des Schneides erschien nicht veranderbar.
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Kurzfassung der Erfindung

[0011] Eine erfindungsgeméile Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln aus min-
destens zwei Lagen Kunststofffolie umfasst ein Offnungsgerit, ein Schweiwerkzeug und
eine Walzanordnung. Die Walzanordnung ist zwischen dem Offnungsgerit und Schweil3-
werkzeug angeordnet. Das Offnungsgerit zieht abschnittsweise die zwei Lagen Kunststofffo-
lie auseinander. Die Walzanordnung hat gegeniiberliegende Walzen und ldsst die zwei Lagen
Kunststofffolie durchfiihren und diese an das Schweilwerkzeug weitergeben. Das Schweillge-
rit schweillt die zwei Lagen Kunststofffolie an einer Kontur zusammen, um einen Kunststoff-

beutel herzustellen.

[0012] Die Zusammenstellung von Offnungsgerit, SchweiBwerkzeug und einer Walzanord-
nung vereinfacht das Herstellungsverfahren und erméglicht den Aufbau einer kompakten
Vorrichtung. Das abschnittsweise Auseinanderzichen der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie mittels des Offnungsgeriites erlaubt ein vereinfachtes und schnelleres Anbringen der

Kunststoffelemente zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie der Beutel.
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[0013] Das Schweilwerkzeug hat eine untere Werkzeugplatte und eine obere Werkzeugplat-
te, wobei die untere Werkzeugplatte mittels einer Kurbel und eines Servomotors angetrieben

ist.

[0014] Die Vorrichtung hat einen oder mehrere Folienspender zur Bereitstellung der zwei

Lagen Kunststofffolie.

[0015] Die Vorrichtung kann mindestens eine Ténzerwalze umfassen, um die Kunststofffo-
lie unter Zugspannung zu versetzen. Dadurch wird die Kunststofffolie unter Zugspannung in
die Folienbedruckeinheit gezogen und bedruckt. Des Weiteren wird dadurch die Kunststofffo-

lie unter Zugspannung in das Schweilwerkzeug geschoben.

[0016] Die Vorrichtung kann mindestens eine Umlenkrolle zwischen der Tdnzerwalze und
dem Offnungsgerit umfassen, um die Kunststofffolie umzulenken. Dadurch wird ein Umlen-
ken der Kunststofffolie auf die Tdnzerwalze und von der Tdnzerwalze wieder in die Vorrich-

tung ermoglicht.

[0017] Durch zwei oder mehrere Fithrungselemente, die sich auf der Umlenkrolle befinden,
werden die Kunststofffolien ausgerichtet. Dadurch wird ein seitliches Verschieben der Kunst-
stofffolien auf den Umlenkrollen verhindert, um ein Zufithren der Kunststofffolie in das

Schweillwerkzeug zu ermdglichen.

[0018] Eine der gegeniiberliegenden Walzen der Walzanordnung ist als Antriebswalze und
eine der gegeniiberliegenden Walzen als Druckwalze ausgefiihrt. Dadurch wird der Vortrieb
der Kunststofffolien erméglicht. Dieses Folienvorschubsystem kann ohne konstruktive Ande-
rungen in 2-fach oder 4-fach Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS-Maschinen) eingesetzt werden.
Dadurch kommt es zu Verkiirzung der Form-Fill-Seal-Maschinen und zu deutlich geringeren

Herstellungskosten der Maschinen.

[0019] An einer der gegeniiberliegenden Walzen ist eine Anpressvorrichtung angebracht,
um die gegeniiberliegenden Walzen mittels definierten Anpressdrucks gegenseitig zu drii-
cken. Dadurch muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben

werden. Des Weiteren wird so eine Schlupfbildung verhindert.
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[0020] Die Vorrichtung umfasst einen Drehzahlsensor, der die Drehzahl einer der gegen-
iberliegenden Walzen misst. Dadurch konnen die Drehzahlen der beiden gegeniiberliegenden
Walzen miteinander verglichen werden. Bei einer Abweichung der beiden Drehzahlen kann
dies einem Steuerungssystem tibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann
unterbrochen werden, um keinen ungleichméfigen Einschub in das Schweilwerkzeug zu er-

moglichen.

[0021] Die Vorrichtung umfasst eine Offnungsschiene, zur Ubernahme der abschnittsweise
auseinander gezogenen Lagen Kunststofffolie, wobei die Offnungsschiene die abschnittsweise
auseinandergezogenen zwei Lagen Kunststofffolie durch die Walzanordnung abschnittsweise

auseinandergezogen hilt.

[0022] Die Vorrichtung umfasst ein Schweilwerkzeug, welches Kunststoffelemente an die
Kunststoffbeutel zur Bildung von Ports anbringt, die Kunststofffolien an einem konturnahen
Heizelement zusammenschweillit und die Kunststofffolien schneidet. Dadurch fiihrt das
Schweillwerkzeug gleichzeitige mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige Ausgestaltung
erlaubt einen kompakten Aufbau der Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.

[0023] Das Schweiwerkzeug umfasst dabei eine bewegliche, geformte untere Werkzeug-
platte und eine im Wesentlichen fixe, geformte obere Werkzeugplatte. Ein derartiges
Schweillwerkzeug erlaubt es, dass die Kunststofffolie leicht iiber die untere Werkzeugplatte
gezogen werden kann. Die obere Werkzeugplatte ist fertigungstechnisch einfach und giinstig
herzustellen, sowie leicht zu reinigen. Im Wesentlichen fixe Teile erhohen die Standzeit von
Anlagen. Mit der beweglich geformten unteren Werkzeugplatte konnen Kunststofffolien zu-
sammengedriickt und verschweiit werden. Der Schwei3bereich kann durch die Kontur der
jeweiligen Werkzeugplatten definiert werden. Durch die Kontur der Werkzeugplatten ist auch

ein Einschweiflen von Kunststoffelementen in die Kunststoffbeutel moglich.

[0024] Die Verfahrensschritte zur Herstellung von Kunststoffbeuteln konnen durch eine
erfindungsgemiBe Vorrichtung effizienter gestaltet werden. Die mindestens zwei Lagen
Kunststofffolie werden dabei zwischen einer fixen, oberen Werkzeugplatte und einer beweg-
baren, unteren Werkzeugplatte geschoben. Die bewegbare, untere Werkzeugplatte wird nach

oben mittels einer Kurbel und eines Servomotors bewegt, damit die obere Werkzeugplatte und
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die untere Werkzeugplatte die zwei Lagen Kunststofffolie zusammenpressen. Die Stromauf-
nahme des Servomotors wird durch ein Messgerit erfasst und in einem Prozessor ausgewertet.
Dabei konnen UnregelmaBigkeiten in dem Ablauf des Prozesses erfasst werden. Der Prozes-
sor kann ebenfalls Daten von einer Sensorikvorrichtung erfassen und Informationen tiber den

Zustand des Prozessablaufs bzw. Qualitit des Herstellungsprozesses liefern.

[0025] Die zwei Lagen Kunststofffolie werden anschlieend entlang einer Kontur erwérmt,

damit die zwei Lagen Kunststofffolie zusammengeschweillt werden kdnnen.

[0026] Vorteilhaft wird bei dem Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel auf eine
Walze der Walzanordnung ein definierter Anpressdruck mittels einer Anpressvorrichtung
aufgebracht, um die Kunststofffolien durchzufiihren. Bei dieser Ausgestaltung des Verfahrens
muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben werden. Des Wei-

teren wird durch diese Verfahrensschritte eine Schlupfbildung verhindert.

[0027] Erfindungsgemdl ist auch ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel bei
dem die Drehzahl von einer der beiden gegeniiberliegenden Walzen iiber einen Dreh-
zahlsensor gemessen wird. Ein solches Verfahren kann die Drehzahlen der beiden gegentiber-
liegenden Walzen miteinander vergleichen. Bei einer Abweichung in den beiden Drehzahlen
kann dies einem System iibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann unter-
brochen werden, um keinen ungleichméfigen Einschub in das SchweiBwerkzeug zu ermogli-

chen.

[0028] Erfindungsgemidl konnen zur Verbesserung des Verfahrens gleichzeitig in dem
Schweilwerkzeug Kunststoffelemente an die Kunststoffbeutel angebracht, die Kunststofffo-
lien an einer Kontur zusammengeschweilit und die Kunststofffolien geschnitten werden.
Dadurch fithrt das Schweilwerkzeug gleichzeitig mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige
Ausgestaltung erlaubt ein kompaktes Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.

[0029] In dem Verfahren konnen auch die Kunststofffolie nach dem Schneiden der Kunst-
stofffolie durch eine entgegengesetzte Bewegung der Walzanordnung kurz zuriickgezogen
werden. Dadurch wird sichergestellt, dass die ausgeschnittenen und geschweifiten Kunststoff-

beutel vollstindig von der Kunststofffolie getrennt sind.
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Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Fig. 1 zeigt eine Skizze einer Ausfithrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln.

[0031] Fig. 2 zeigt schematisch einen Kunststoffbeutel mit Kunststoffelementen.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Skizze einer Ausfithrungsform einer Walzenanordnung.

[0033] Fig. 4 zeigt schematisch ein SchweiBBwerkzeug.

[0034] Fig. 5 zeigt eine Ausfithrungsform einer Werkzeugplattenanordnung.

[0035] Fig. 6 zeigt eine Ansicht des Antriebs der unteren Werkzeugplatte.

Detaillierte Erfindungsbeschreibung

[0036] Fig. 1 zeigt beispielsweise eine Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeu-
teln 20 sowie das damit verbundene Herstellungsverfahren. Ein Beispiel des hergestellten
Kunststoffbeutels 20 ist in Fig. 2 dargestellt. Fig. 3 stellt einen Folientransportmechanismus
95 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeuteln 20 dar. Fig. 4 und 5 zeigen
eine Ausfithrungsform eines SchweiBBwerkzeugs 150 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln 20.

[0037] Mindestens zweil Lagen einer Kunststofffolie 30, 40 werden von einem Folienspen-
der 50 zur Verfiigung gestellt. Die Kunststofffolien 30, 40 werden dabei von einer Trommel
342 abgerollt. Als Kunststofffolie 30, 40 kann z.B. eine dreischichtige Polypropylenfolie die-
nen. Die dreischichtige Polypropylenfolie kann z.B. aus Polypropylen und Polymeren gefer-
tigt sein. Eine derartige dreischichtige Polypropylenfolie kann mit einer dufleren Schutz-
schicht, einer mittleren Barriereschicht und einer inneren Schicht zum verschweiflen koextru-
diert werden. In der Vorrichtung 10 liegen die beiden inneren Schichten der beiden Kunst-
stofffolien 30, 40 aufeinander und die zwei Lagen der Kunststofffolien 30, 40 sind zusammen

auf der Trommel 342 aufgerollt.
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[0038] Vom Folienspender 50 gelangen die Kunststofffolien 30, 40 mittels eines Folien-
transportmechanismus 95 zu einer Folienbedruckeinheit 260. Zuvor werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 iiber Umlenkrollen 70 und Ténzerwalzen 60 auf Zugspannung gebracht und an-
schlieBend mittels des Folientransportmechanismus 95 in die Folienbedruckeinheit 260 gezo-
gen. In der Folienbedruckeinheit 260 werden auf die Kunststofffolien 30, 40 Informationen
iiber das Material der Kunststofffolien 30, 40, das Herstellungsdatum und Inhaltsstoffe fiir die

zu fertigenden Kunststoffbeutel 20 aufgedruckt.

[0039] Der Folientransportmechanismus 95 zieht die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie
30, 40 aus der Folienbedruckeinheit 260 heraus und schiebt die Kunststofffolien 30, 40 zu
einem SchweiBBwerkzeug 150, wobei die Kunststofffolien 30, 40 im Wesentlichen horizontal
eingefiihrt und/oder durch das Schweillwerkzeug 150 durchgefiihrt werden. Ebenfalls in das
Schweillwerkzeug 150 werden Kunststoffelemente 170, die von einem oder mehreren

Portspendern 55 bereitgehalten werden, eingebracht.

[0040] Die Kunststoffelemente 170 durchlaufen vor dem SchweiBwerkzeug 150 eine Vor-
wirmstation 270. Die Kunststoffelemente 170 befinden sich dabei auf den Portspendern 55.
In der Vorwirmstation 270 konnen die Kunststoffelemente 170 fiir einen verkiirzten und ver-
besserten Schweischritt im Schweiwerkzeug 150 erwdrmt werden. Im Schweilwerkzeug
150 werden die Kunststoffelemente 170 zwischen die zwei Lagen der Kunststofffolien 30, 40

eingebracht.

[0041] Das SchweiBBwerkzeug 150 umfasst eine Werkzeugplattenanordnung 360. Die Werk-
zeugplattenanordnung 360 umfasst dabei eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere
Werkzeugplatte 400. Die untere, geformte Werkzeugplatte 300 ist an der Vorrichtung 10 mit-
tels einer beweglichen Pressvorrichtung 410 verbunden. Die obere, geformte Werkzeugplatte
400 1st im Wesentlichen fix an der Vorrichtung 10 befestigt. Durch den Transportmechanis-
mus 95 werden die Kunststofffolien 30, 40 in das gedffnete SchweiBBwerkzeug 150 gescho-
ben. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeugplatte 300 auf die obere Werkzeugplatte
400 werden die Kunststofffolien 30, 40 mit den in der Vorwidrmstation 270 vorgewirmten

Kunststoffelementen 170 an einer Konturnaht zusammengeschweift.
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[0042] Das SchweiBwerkzeug 150 umfasst zusitzlich eine Trennvorrichtung 250. Beim Zu-
sammendriicken der gegeniiberliegenden Werkzeugplatten 300, 400 werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 nicht nur zusammengeschweiflt, sondern gleichzeitig auch durch die Trennvorrich-
tung 250 geschnitten. Die beschriebene Ausfithrungsform des SchweiBBwerkzeugs 150 ermog-

licht demnach ein gleichzeitiges Schweiflen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0043] Die gefertigten Kunststoffbeutel 20 werden anschlieBend aus dem Schweilwerkzeug
150 herausgezogen und einer Nachschweif3station 280 zugefiihrt. In der Nachschweil3station
280 wird die Verbindung der Kunststoffelemente 170 mit dem aus den Kunststofffolien 30,
40 gefertigten Kunststoffbeutel 20 nochmals erwédrmt. Durch das nochmalige Erwédrmen des
Verbindungsbereichs der Kunststoffelemente 170 mit den Kunststoffbeuteln 20 wird der Ver-

bindungsbereich weiter abgedichtet.

[0044] In der beschriebenen Ausfithrungsform der Erfindung werden die Kunststoffbeutel
20 in einer Transferstation 290 aus der Horizontalen in die Vertikale geschwenkt und einer

Beutelfiillmaschine 295 zugefiihrt.

[0045] In der Beutelfiillmaschine 295 werden Befiillvorrichtungen 305 auf oder iiber die
Kunststoffelemente 170 gesetzt und eine Fliissigkeit 296 kann in die Kunststoffbeutel 20 ein-
gefiillt werden. Das Befiillen wird an beiden Kunststoffelementen 170 eines Kunststoffbeutels
20 gleichzeitig vorgenommen. Die Dosierung der Menge der Fliissigkeit 296 kann in einer
Ausfithrungsform iiber eine Zeitsteuerung eines Dosierventils 306 geschehen. Damit in glei-
chen Zeitraumen gleiche Mengen der Fliissigkeit 296 eingefiillt werden konnen, wird die
Flissigkeit 296 mit einem Druckausgleichsbehilter 310 auf einen konstanten Druck (z.B.
zwischen 2 und 6 bar) gehalten. Alternativ zur Zeitsteuerung kann zwischen Druckausgleich-
stank und Dosierventil 306 ein Massendurchflussmesssystem vorhanden sein. Das Massen-
durchflussmesssystem misst die Fliissigkeit 296 und schlief3t das Dosierventil 306, sobald die
gewiinschte Menge der Fliissigkeit 296 in den Kunststoffbeutel 20 eingefiillt ist. Mit diesem

Massendurchflusssystem kann die Genauigkeit der Dosierung noch erhoht werden.

[0046] Nach dem Befiillen werden die Kunststoffbeutel 20 einer Verschlussstation 320 zu-
gefiihrt. In der Verschlussstation 320 konnen die Kunststoffbeutel 20 mit Kappen verschlos-

sen werden. Der Verschluss mit Kappen kann durch Aufdriicken von Kappen mit Dichtungen
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vorgenommen werden. Alternativ ist auch eine Verschlussstation 320 moglich, bei der Kap-

pen auf die Kunststoffbeutel 20 aufgeschweiflt werden.

[0047] In Fig. 2 ist ein Kunststoffbeutel 20 mit zwei durch Kunststoffelemente 170 gebildete
Ports dargestellt. Die Kunststoffelemente 170 sind zwischen zwei Lagen Kunststofffolie 30,
40 eingeschweiBit. Ein solcher Kunststoffbeutel 20 kann Volumina zwischen typischerweise
100 ml und 3000 ml umfassen. Die innere Umrandung 390 des Kunststoffbeutels 20 ist durch
die VerschweiBung des Kunststoffbeutels 20 in dem SchweiBwerkzeug 150 definiert. Die
duBere Umrandung 370 ist durch das Schneiden mittels der Trennvorrichtung 250 des Kunst-

stoffbeutels 20 definiert.

[0048] In Fig. 3 ist der Folientransportmechanismus 95 der mindestens zwei Lagen Kunst-
stofffolie 30, 40 fiir die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeuteln 20 niher dar-
gestellt. Die Folienbedruckeinheit 260 ist an sich bekannt und wird hier nicht ndher erldutert.

Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen des Folientransportmechanismus 95 beschrieben.

[0049] Die Vorrichtung 10 umfasst einen oder mehrere Folienspender 50, auf denen mindes-
tens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 aufgerollt sind. In einer Ausfithrungsform werden die
Kunststofffolien 30, 40 tiber eine zum Folienspender 50 im Wesentlichen horizontal auf glei-
cher Ebene befindlichen ersten Umlenkrolle 70 auf mindestens eine Tédnzerwalze 60 umge-
lenkt. Die Tdnzerwalze 60 ist parallel unterhalb der Umlenkrolle 70 angeordnet. In einer wei-
teren Ausfithrungsform kann sich die Ténzerwalze 60 auch oberhalb der Umlenkrolle 70 be-
finden. Die Tédnzerwalze 60 versetzt die Kunststofffolien 30, 40 unter Zugspannung. Von der
Tdnzerwalze 60 werden die Kunststofffolien 30, 40 an eine zweite Umlenkrolle 70 weiterge-
leitet, die auf gleicher Ebene wie die erste Umlenkrolle 70 angeordnet ist. Die nun unter Zug-
spannung versetzten Kunststofffolien 30, 40 befinden sich nun wieder in der im Wesentlichen
horizontalen Ausgangsebene. In einer weiteren Ausfithrungsform konnen die Umlenkrollen
70 auch versetzt zueinander angeordnet sein. In einer anderen Ausfithrungsform kénnen meh-
rere Tanzerwalze 60 angebracht sein, um die Kunststofffolien 30, 40 in Zugspannung zu ver-

setzen.

[0050] Die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 werden durch mindestens zwei
oder mehrere Fiihrungselemente 80, welche auf den Umlenkrollen 70 angebracht sind, ausge-

richtet. Durch die Fiihrungselemente 80 wird ein seitliches Verschieben der Kunststofffolien
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30, 40 auf den Umlenkrollen 70 verhindert, um ein Zufiihren der Kunststofffolie 30, 40 in das
Schweillwerkzeug 150 zu ermdglichen. In der Ausfiihrungsform sind die Fithrungselemente
80 z.B. als Fihrungsridder ausgebildet. In einer weiteren Ausfithrungsform konnen die Um-
lenkrollen 70 auch ohne Fithrungselement 80 ausgebildet sein. Die Fithrungselemente 80

konnen auch seitlich angebrachte Schienen sein.

[0051] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Offnungsgeriit 120 zum abschnittsweisen auseinan-
derziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform ist das Offnungsgerit 120 z.B. als ein keilfsrmiges Element ausgebildet. Dabei
werden die mindesten zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 an einer Kante 121 tiber das keil-
formige Element gefiihrt, um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 abschnitts-
weise auseinanderzuziehen. In weiteren Ausfiihrungsformen kann das Offnungsgerit 120 an-
dere Formen und Ausfiihrungen z.B. zylindrisch annehmen, welche ein abschnittweises Aus-
einanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 voneinander ermdoglicht.
Das Offnungsgerit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30, 40 an eine

Offnungsschiene 130 weiter.

[0052] Den Vorschub der Kunststofffolien 30, 40 in die Vorrichtung 10 zur Herstellung von
Kunststoffbeuteln 20 wird durch eine Walzenanordnung 85 mit gegeniiberliegenden Walzen
90, 100 ermoglicht. In der dargestellten Ausfiihrungsform liegen die beiden Walzen 90, 100
im Wesentlichen parallel iibereinander. Die Walzanordnung 85 ist dabei in der Vorrichtung
10 zwischen dem Offnungsgeriit 120 und dem SchweiBwerkzeug 150 angeordnet. Die Kunst-
stofffolien 30, 40 werden dabei durch den Vorschub der Walzen 90, 100 von dem einen oder
mehreren Folienspender 50 durch die Folienbedruckeinheit 260 hindurchgezogen und an-
schliefend bis zu dem SchweiBBwerkzeug 150 geschoben. In der Walzenanordnung 85 rollen

die Walzen 90, 100 in entgegengesetzten Bewegungsrichtungen aufeinander ab.

[0053] Die untere Walze 90 ist dabei als Antriebswalze ausgebildet, welche mittels eines
Antriebsystems angetrieben wird. Die obere Walze 100 wird durch die Antriebswalze ange-
trieben. Dabei ist die obere Walze 100 als Druckwalze ausgebildet, welche mittels einer An-
pressvorrichtung 110 auf die untere Walze 90 gedriickt wird. Dabei stellt die Anpressvorrich-
tung 110, welche in der Ausfithrungsform z.B. als Anpresszylinder ausgefiihrt ist, einen defi-

nierten Anpressdruck bereit. Durch den mittels Anpressvorrichtung 110 aufgebauten An-
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pressdruck der obere Walze 100 (Druckwalze) auf die untere Walze 90 (Antriebswalze), wird
die Schlupfbildung vermieden und ein gleichmiBiger Vorschub der Kunststofffolien 30, 40
ermoglicht. Ein Drehzahlsensor 160 misst dabei die Drehzahl der oberen Walze 100 und ver-
gleicht diese mit der Drehzahl der unteren Walze 90. In einer anderen Ausfithrungsform misst
der Drehzahlsensor 160 die Drehzahl der oberen Walze 100 und der unteren Walze 90 und
iberpriift diese miteinander. Der Drehzahlsensor 160 ist jedoch fiir eine generelle Ausfithrung
des Vorschubs durch die Walzanordnung 85 nicht zwingend notwendig. In einer weiteren
Ausfithrungsform ist die obere Walze 100 als Antriebswalze und die untere Walze 90 als

Druckwalze ausgebildet.

[0054] Das Offnungsgerit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststoff-
folien 30, 40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 an die Offnungsschiene 130 weiter. Die Offnungsschiene 130 hilt dabei die abschnittswei-
se auseinandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 durch die Walzenanordnung 85 ab-
schnittsweise auseinandergezogen. Die Offnungsschiene 130 ist seitlich zur Walzenanord-
nung 85 angebracht. Die Offnungsschiene 130 verliuft dabei bis zum SchweiBwerkzeug 150
um die Kunststofffolien 30, 40 bei der Ubernahme in das SchweiBwerkzeug 150 getrennt zu
halten. Durch das abschnittsweise auseinanderziehen der Kunststofffolien 30, 40 kénnen die
Kunststoffelemente 170 im Schweiwerkzeug 150 zwischen die mindestens zwei Lagen

Kunststofffolie 30, 40 positioniert werden.

[0055] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Spurelement 140, welches nach der Walzanordnung
85 angebracht ist. Das Spurelement 140 hilt die herausgeschobenen abschnittsweise ausei-
nandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 nach der Walzanordnung 85 in einer Spur. In
einer weiteren Ausfithrungsform konnen auch mehrere Spurelemente 140 angebracht sein, um
die Kunststofffolien 30, 40 in der Spur zu halten. In wiederum einer weiteren Ausfiihrungs-

form umfasst die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeuteln 20 kein Spurelement

140.

[0056] In Fig. 4 und in Fig. 5 ist das Schweilwerkzeug 150 zur Herstellung eines Kunst-
stoffbeutels 20 aus den mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 ndher dargestellt. Im

Folgenden werden beispielhafte Ausfithrungsformen des SchweiBwerkzeugs 150 beschrieben.
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Die beschriebene Ausfiihrungsform des SchweiBBwerkzeugs 150 ermdglicht ein gleichzeitiges

Schweillen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0057] Das Schweilwerkzeug 150 besteht aus einer Werkzeugplattenanordnung 360. Die
Werkzeugplattenanordnung 360 umfasst dabei zwei sich gegeniiberliegende Werkzeugplatten
300, 400, eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere Werkzeugplatte 400. Die obere,
geformte Werkzeugplatte 400 ist z.B. fix an die Vorrichtung 10 montiert. Die untere, geform-
te Werkzeugplatte 300 ist beweglich mittels einer Pressvorrichtung 410 an der Vorrichtung 10
angebracht. Durch die Pressvorrichtung 410 kann die untere Werkzeugplatte 300 auf die obe-
re Werkzeugplatte 400 gepresst werden. In einer weiteren Ausfithrungsform kann auch die
untere Werkzeugplatte 300 im Wesentlichen fix und die obere Werkzeugplatte 400 beweglich
an der Vorrichtung 10 montiert sein. In einer zusétzlichen Ausfiihrungsform kann sowohl die
obere 400 als auch die untere Werkzeugplatte 300 beweglich an der Vorrichtung 10 ange-

bracht sein.

[0058] Die untere Werkzeugplatte 300 und die obere Werkzeugplatte 400 sind jeweils mit
konturnahen Heizelementen 350 ausgestattet zum Kontur-Schweiflen der mindestens zwei
Lagen Kunststofffolie 30, 40. Die konturnahen Heizelemente 350 sind jeweils auf Basisplat-
ten 500 montiert. Jeweils zwei der Basisplatten 500 sind in einem Aspekt der Vorrichtung auf
der oberen Werkzeugplatte 350 aufgebracht und zwei der Basisplatten 500 sind auf der unte-
ren Werkzeugplatte 350 aufgebracht. Es konnte allerdings mehr als zwei Basisplatten oder
eine einzelne Basisplatte sein. In einer Ausfithrungsform sind die Basisplatten dauerhaft be-
heizt. Die konturnahen Heizelemente 350 werden durch die Basisplatten auf eine konstante
Temperatur von z.B. 100 °C vorgewdrmt. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeug-
platte 300 auf die obere Werkzeugplatte 400 werden die mindestens zwei Lagen Kunststofffo-
lie 30, 40 an der Kontur der beiden konturnahen Heizelementen 350 mit den in der Vorwarm-
station 270 vorgewidrmten und zwischen den mindesten zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40
positionierten Kunststoffelementen 170 verschweif3t. Die konturnahen Heizelemente 350 ha-
ben dabei eine schnelle separate Temperaturregelung, mit der Temperaturen, z.B. 140 °C,
oberhalb des Schmelzpunktes der verwendeten Materialen der Kunststofffolie 30, 40 einge-
stellt und gehalten werden konnen. Die konturnahen Heizelemente 350 weisen in den Berei-
chen, in denen die Kunststoffelemente 170 zwischen den Kunststofffolien 30, 40 positioniert

sind, Vertiefungen auf, um bei Zusammenpressen der unteren Werkzeugplatte 300 auf die
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obere Werkzeugplatte 400 die Dicke der Kunststoffelemente 170 auszugleichen. Um beim
Zusammenschweilen der Kunststofffolien 30, 40 ein ,,zusammenkleben* des mittleren unge-
schweiliten Kunststofffolienbereichs zwischen den konturnahen Heizelementen 350 zu ver-
hindern, sind Kiihlplatten 700 jeweils zwischen den konturnahen Heizelementen 350 mon-
tiert. Die Kiihlplatten 700 sind dabei z.B. aus Kunststoff gefertigt. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte Kiihlplatten ausgefiihrt sein. In einer wei-
teren Ausfithrungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte und/oder vorlaufende Kiihl-

platten ausgefiihrt sein.

[0059] Auf der oberen Werkzeugplatte 400 des SchweiBwerkzeugs 150 ist eine thermische
Isolationsplatte 600 montiert. Die thermische Isolationsplatte 600 ist dabei zwischen der Ba-
sisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die thermische Isolationsplatte 600 ist z.B.
aus Kunststoff gefertigt und dient zur Verhinderung der Wirmeableitung der Basisplatte 500
an die Vorrichtung 10. In einer anderen Ausfiihrungsform ist auf der beweglichen aufpressba-
ren Werkzeugplatte 300 ebenfalls eine thermische Isolationsplatte 600 zwischen der dauerbe-
heizten Basisplatte 500 und der Pressvorrichtung 410 montiert. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform ist keine thermische Isolationsplatte 600 weder auf der unteren Werkzeugplatte

300 noch auf der oberen Werkzeugplatte 400 verbaut.

[0060] Das Schweilwerkzeug 150 umfasst eine Trennvorrichtung 250, zum Trennen der
geschweiliten Kunststofffolien 30, 40. Die Trennvorrichtung 250 umfasst in dieser Ausfiih-
rungsform dabei zwei Schneidelemente 450 und ein dessen gegeniiberliegendes An-
schlagselement 550. Die zwei Schneidelemente 450 sind auf der unteren beweglichen Werk-
zeugplatte 300 angebracht. Das dem Schneidelement 450 gegeniiberliegende Anschlagsele-
ment 550 ist auf der im Wesentlichen fixen oberen Werkzeugplatte 400 angebracht. Die
Trennvorrichtung 250 ist dabei unmittelbar an dem konturnahen Heizelement 350 angeordnet,
um ein Trennen der hergestellten Kunststoffbeutel 20 nahe an der inneren Umrandung 390 zu
ermoglichen. Dadurch werden beim Zusammendriicken der beiden gegeniiberliegenden
Werkzeugplatten 300, 400 die hergestellten Kunststoffbeutel 20 getrennt. In einer anderen
Ausfiihrungsform ist das Schneidelement 450 an der im Wesentlichen fixen Werkzeugplatte
400 und das gegeniiberliegenden Anschlagselement an der beweglichen Werkzeugplatte 300

angebracht.
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[0061] Fig. 5 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung von zwei Beuteln in einem Arbeits-
gang. Durch Auswechseln der Trennvorrichtung 250, der konturnahen Heizelemente 350 und
der Kiihlplatten 700 konnen unterschiedliche Formen von Kunststoffbeutel 20 hergestellt

werden oder verschlissene Werkzeugteile ersetzt werden.

[0062] Mindestens zwei Tellerfedern 800 sind an dem SchweiBwerkzeug 150 angebracht.
Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind dabei auf der im Wesentlichen fixen oberen
Werkzeugplatte 400 angeordnet. Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind zwischen der
dauerbeheizten Basisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die Tellerfedern 800 sind
dabei in Aussparungen 810 in der thermischen Isolationsplatte 600 angeordnet. Durch die
Anordnung der Tellerfedern 800 im SchweiBBwerkzeug 150 konnen sich die gegeniiberliegen-
den Werkzeugplatten 300, 400 beim Zusammendriicken selbst zentrieren. Durch die Selbst-
zentrierung mittels Tellerfedern 800 wird beim Zusammendriicken der Werkzeugplatten 300,
400 eine Verbiegung der Werkzeugplatten 300, 400 ausgeglichen. Zur Vermeidung dieses
Kippeffekts der Werkzeugplatten 300, 400 sind die Tellerfedern 800 mit einem einstellbaren
Anschlag versehen. Dadurch wird ein sauberes Schweilen und Trennen der Kunststofffolien
30, 40 gewihrleistet. Durch die Funktionsweise der Tellerfedern 800 wird ein gleichmiBiger
Abstand der duBeren Umrandung 370 zur inneren Umrandung 390 der hergestellten Kunst-
stoffbeutel 20 ermdoglicht. In einer weiteren Ausfiihrungsform sind die Tellerfedern 800 an der
unteren Werkzeugplatte 300 angebracht. In einer anderen Ausfithrungsform umfasst das

Schweillwerkzeug 150 keine Tellerfedern.

[0063] Das SchweiBwerkzeug 150 umfasst zusitzlich eine Sensorikvorrichtung 750. Die
Sensorikvorrichtung 750 erfasst die Heizenergie der einzelnen Werkzeugplatten 300, 400,
insbesondere der dauerbeheizten Basisplatte 500 und der konturnahen Heizelemente 350, um
die notwendige Schweillenergie zur Herstellung der Kunststoffbeutel 20 zu regeln. In einer
weiteren Ausfithrungsform umfasst das Schweilwerkzeug 150 keine Sensorikvorrichtung

750.

[0064] Um sicher zu stellen, dass die ausgeschnittenen und geschweiliten Kunststoffbeutel
20 vollstindig von der Kunststofffolie 30, 40 getrennt sind, wird nach jedem
Schwei/Schneidschritt die Kunststofffolie 30, 40 mittels einer entgegengesetzten Bewe-

gungsrichtung der Walzanordnung 85 kurz zuriickgezogen. Danach wird mittels des Folien-
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transportmechanismus 95 wieder die Kunststofffolie 30, 40 in das Schweilwerkzeug 150 ge-

schoben.

[0065] Fig. 6 zeigt den Antrieb fiir die Pressvorrichtung 410. Der Antrieb umfasst einen
Servomotor 675 mit einer drehbaren Welle 665. Die Welle 665 ist mit der unteren Werkzeug-
platte 300 mittels einer Kurbel 650 verbunden. Die Kurbel 650 ist L-formig mit einer
Treibstange 655 und einem Stangeelement 660. Die Verbindung mit der Treibstange 655 und
dem Stangeelement 660 der Kurbel 650 ist in einem Aspekt mit einer Feder 670 an der Vor-
richtung 10 angebracht. Die Feder 670 unterstiitzt in diesem Aspekt kraftmiBig den Servomo-
tor 670 beim Antrieb der Pressvorrichtung 410 und ermdoglicht die Verwendung eines kleine-

ren Servomotors 675. In einem weiteren Aspekt ist keine Feder vorhanden.

[0066] Der Servomotor 675 ist mit einem Messgerit 680 zur Erfassung der Stromaufnahme
in dem Servomotor 675. Das Messgerit 680 ist mit einem Prozessor 685 zur Auswertung der
Messergebnisse des Messgerits 680. Durch die Messwerte der Stromaufnahme des Servomo-
tors 675 kann z.B. der Verschleil der Schneideelemente 450 oder ein Hindernis in oder an der
Pressvorrichtung 410 erfasst werden. Bei der Inbetriebnahme der Vorrichtung werden die
Schneidelemente so eingestellt, dass die Kunststofffolien 30, 40 komplett durchgetrennt wer-
den, um die einzelnen Beutel herzustellen. Der Stromverbrauch fiir den Servomotor 675 wird
in diesem Zustand der Vorrichtung gemessen und als Referenzwert in einem Speicher in dem
Prozessor 685 oder in einem separaten Speicher gespeichert. Bei einem Verschlei3 der
Schneideelemente 450 beispielsweise muss der Servomotor 650 mehr Kraft auf die untere
Werkzeugplatte 300 ausiiben und verwendet dafiir mehr Strom. Diese Zunahme in der Strom-
aufnahme wird gemessen und in dem Prozessor 685 ausgewertet. Die Auswertung liefert ei-
nen Hinweis auf den Zustand der Schneideelemente 450, damit die Scheideelemente 450
rechtzeitig ausgetauscht werden konnen. Bei einem Hindernis in oder an der Pressvorrichtung
wird auch die Stromaufnahme zunehmen, da der Servomotor 675 mehr Kraft bendtigt, um das
Hindernis zu iiberwinden. Auch in diesem Fall wertet der Prozessor 685 die Stromaufnahme

aus und kann das Verfahren fiir die Beseitigung des Hindernisses unterbrechen.

[0067] Des Weiteren erméglicht die permanente Messung und Uberwachung der Stromauf-
nahme durch Vergleich mit dem gespeicherten Referenzwert des optimal eingestellten Pro-

zesses jederzeit die Detektion von Fehlern im Prozess. Beispielsweise kann eine zu geringe
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Stromaufnahme ein Hinweis auf eine zu diinne Kunststofffolie 30, 40 sein, d.h. die erforderli-
che Kraft der Schneideelemente 450 zum Schneiden der Folie ist in diesem Fall geringer. Ne-
ben dem Verschlei3 der Schneideelemente 450 lédsst sich beispielsweise auch eine Fehlstel-
lung der Schneideelemente 450 erkennen. Sollten die Schneideelemente 450 nach einem
Wechsel versehentlich nicht mechanisch fest genug angezogen worden sein, so konnen sie
sich im laufenden Prozess verstellen und der Schnitt der Kunststofffolien 30, 40 ist dann nicht
mehr einwandfrei. Uber die Anderung der Stromaufnahme lisst sich dieser Effekt detektieren.
Dadurch erhélt man eine Aussage iiber die Beutelqualitit und man kann schlecht geschnittene

Beutel 20 aussortieren.

[0068] In Zusammenhang mit den Daten von der Sensorikvorrichtung kann der Prozessor
685 zusammen mit den Angaben iiber die Stromaufnahme Ergebnisse iiber die Qualitét des
Herstellverfahrens liefen. Insbesondere kann der Prozessor 685 eine Vorhersage iiber die

Qualitit der Konturnaht zwischen den Folien 30 und 40 liefern.
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Bezugszeichenliste
10 Vorrichtung
20 Kunststoffbeutel
30, 40 Kunststofffolie
50 Folienspender
55 Portspender
60 Tidnzerwalze
70 Umlenkrolle
80 Fihrungselemente
85 Walzanordnung
90 untere Walze
95 Folientransportmechanismus
100 obere Walze
110 Anpressvorrichtung
120  Offnungsgeriit
121  Kante
130 Offnungsschiene
140  Spurelement
150  Schweiwerkzeug
160  Drehzahlsensor
170  Kunststoffelemente
185  Nest
190 Schweifform
250  Trennvorrichtung
260  Folienbedruckeinheit
270  Vorwirmstation
280  Nachschweif3station
290  Transferstation
295  Beutelfiillmaschine
296  Flissigkeit
300  untere Werkzeugplatte
305  Befiillvorrichtung
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306  Dosierventil
310  Druckausgleichsbehilter
320  Verschlussstation
342 Trommel
350  konturnahes Heizelement
360  Werkzeugplattenanordnung
370  &duBere Umrandung
380  Einsitze
390  innere Umrandung
400  obere Werkzeugplatte
410  Pressvorrichtung
450  Schneidelement
500  dauerbeheizte Basisplatte
550  fixes Anschlagselement
600  thermische Isolationsplatte
650  Antrieb
655  Treibstange
660  Stangenelement
665 Welle
670  Feder
675  Servomotor
680  Messgerit
685  Prozessor
700  Kiihlplatte
750  Sensorikvorrichtung
800  Tellerfedern
810  Aussparungen



EP 16 729 565.8 CLAIMS (11.01.2018) 1-20

SONNENBERG
91552WOEP (VZ) FORTMAMNN

Geidnderter Anspruch 1

(Januar 2018)

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) aus mindestens zwei La-

5 gen Kunststofffolie (30, 40) mit einem Schweillwerkzeug (150) zum Zusammen-
schweiflen der mindesten zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) an einer Kontur, wobei

das SchweiBwerkzeug (150) eine untere Werkzeugplatte (300) und eine obere Werk-

zeugplatte (400) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die untere Werkzeugplatte

(300) mittels einer Kurbel (650) und eines Servomotors (675) angetrieben ist, und wo-

10 bei der Servomotor (675) mit einem Messgerit (680) zur Erfassung der Stromaufnah-

me verbunden ist.
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20
Anspriiche

20

25

30

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach Anspruch 1, wobei

die Vorrichtung einer Walzanordnung (85) mit gegeniiberliegenden Walzen (90, 100)
zur Weitergabe der mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 50) an das Schweif3-

werkzeug (150) aufweist.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Vorrichtung (10) einen oder mehrere Folienspender (50) zur Bereitstellung

der mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) umfasst.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die Vorrichtung (10) mindestens eine Tidnzerwalze (60)
umfasst, um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) unter Zugspannung
Zu versetzen.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach Anspruch 4, wobei
die Vorrichtung (10) mindestens eine Umlenkrolle (70) zwischen der mindestens eine
Tidnzerwalze (60) und dem Schweillwerkzeug (150) umfasst, um die mindestens zwei

Lagen Kunststofffolie (30, 40) umzulenken.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach Anspruch 5, wobei
die mindestens eine Umlenkrolle (70) zwei oder mehrere Fithrungselemente (80) um-

fasst, um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) auszurichten.
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Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der Ansprii-
che 2 bis 6, wobei eine der gegeniiberliegenden Walzen (90, 100) der Walzenanord-
nung (85) als Antriebswalze (90; 100) und eine der gegeniiberliegenden Walzen (90,
100) als Druckwalze (90; 100) ausgefiihrt ist.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der Ansprii-
che 2 bis 7, wobei an einer der gegeniiberliegenden Walzen (90, 100) eine Anpress-
vorrichtung (110) angebracht ist, um die gegeniiberliegenden Walzen (90, 100) mittels

definierten Anpressdrucks gegenseitig zu driicken.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der Ansprii-
che 1 bis 7, wobei die Vorrichtung (10) einen Drehzahlsensor (160) umfasst, der die

Drehzahl einer der gegeniiberliegenden Walzen (90, 100) misst.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der Ansprii-
che 1 bis 9, wobei die Vorrichtung (10) einen oder mehrere Portspender (55) zur Be-

reitstellung von Kunststoffelementen (170) umfasst.

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die obere Werkzeugplatte (400) eine Basisplatte 500

aufweist, welche mittels Tellerfeder (800) mit der Vorrichtung verbunden ist.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20), umfassend:

L. Schieben von mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) zwischen einer
fixen, oberen Werkzeugplatte (400) und einer bewegbaren, unteren Werkzeug-
platte (500);

11. Antreiben der bewegbaren, unteren Werkzeugplatte (500) nach oben mittels ei-
nes Kurbel (655) und Servomotors (675), damit die obere Werkzeugplatte
(400) und die untere Werkzeugplatte (500) die zwei Lagen Kunststofffolie (30,
40) zusammenpressen und Durchfithrung eines Messung der Stromaufnahme
des Servomotors (675);

1ii. Erwidrmen der zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) entlang einer Kontur, damit

die zwei Lagen Kunststofffolie (30, 50) zusammengeschweifit werden konnen.



10

15

20

EP 16 729 565.8 CLAIMS (22.12.2016) 22-1/6

WO 2016/202849 PCT/EP2016/063736

13.

14.

15.

16.

17.

18.

22

Verfahren nach Anspruch 12, wobei die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30,

40) aus einem oder mehreren Folienspendern (50) entnommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 und 13, wobei auf eine Walze (90, 100) der
Walzanordnung (85) ein definierter Anpressdruck mittels einer Anpressvorrichtung
(110) aufgebracht wird um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) durch-

zufiihren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wobei die Drehzahl von einer der bei-
den gegeniiberliegenden Walzen (90, 100) iiber einen Drehzahlsensor (160) gemessen

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, wobei in dem SchweiBBwerkzeug

(150) die mindestens zwei Lagen Kunststofffolien (30, 40) geschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, wobei die mindestens zwei Lagen
Kunststofffolie (30, 40) nach dem Schneiden der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie (30, 40) durch eine entgegengesetzte Bewegung der Walzanordnung (85) kurz

zurtickgezogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, weiter umfassend eine Meldung bei

Feststellung einer Unstimmigkeit bei der Stromaufnahme.
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Claims

. An apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) from at least two layers of plas-

tic film (30, 40) with a welding tool (150) for welding together the at least two layers
of plastic film (30, 40) at an edge, wherein the welding tool (150 ) has a lower tool
plate (300) and an upper tool plate (400), characterized in that the lower tool plate
(300) is driven by means of a crank (650) and a servomotor (675), and wherein the
servomotor (675) is connected with a measuring device (680) for detecting the power

consumption.

. The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to claim 1, wherein

the apparatus has a roller arrangement (85) with oppositely disposed rollers (90, 100)
for passing on the at least two layers of plastic film (30, 50) to the welding tool (150).

. The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to claim 1 or 2,

wherein the apparatus (10) comprises one or several film dispensers (50) for providing

the at least two layers of plastic film (30, 40).

. The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of the

preceding claims, wherein the apparatus (10) comprises at least one compensating

roller (60) in order to put the at least two layers of plastic film (30, 40) under tension.

. The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to claim 4, wherein

the apparatus (10) comprises at least one deflecting roller (70) between the at least one
compensating roller (60) and the welding tool (150) in order to deflect the at least two
layers of plastic film (30, 40).

. The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to claim 5, wherein

the at least one deflecting roller (70) comprises two or several guide elements (80) in

order to align the at least two layers of plastic film (30, 40).

18. September 2018
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10.

11.

12.

The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of claims
2 to 6, wherein one of the oppositely disposed rollers (90, 100) of the roller arrange-
ment (85) is executed as a drive roller (90; 100) and one of the oppositely disposed
rollers (90, 100) as a pressure roller (90; 100).

The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of claims
2 to 7, wherein at one of the oppositely disposed rollers (90, 100) a pressing apparatus
(110) is attached in order to mutually press the oppositely disposed rollers (90, 100)

by means of a defined contact pressure.

The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of claims
1 to 7, wherein the apparatus (10) comprises a speed sensor (160) which measures the

rotational speed of one of the oppositely disposed rollers (90, 100).

The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of claims
1 to 9, wherein the apparatus (10) comprises one or several port dispensers (55) for

providing plastic elements (170).

The apparatus (10) for manufacturing plastic bags (20) according to any one of the
preceding claims, wherein the upper tool plate (400) has a base plate (500) which is
connected to the apparatus by means of a plate spring (800).

A method for manufacturing plastic bags (20), comprising:

1. pushing at least two layers of plastic film (30, 40) between a fixed, upper tool
plate (400) and a movable, lower tool plate (500);

1l driving the movable, lower tool plate (500) upwards by means of a crank (655)
and a servomotor (675), so that the upper tool plate (400) and the lower tool
plate (500) press together the two layers of plastic film (30, 40), and carrying
out a measurement of the power consumption of the servomotor (675);

1il. heating the two layers of plastic film (30, 40) along an edge, so that the two
layers of plastic film (30, 50) can be welded together.

18. September 2018
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13. The method according to claim 12, wherein the at least two layers of plastic film (30,

40) are removed from one or several film dispensers (50).

14. The method according to any one of claims 12 and 13, wherein a defined contact pres-
5 sure is applied to a roller (90, 100) of the roller arrangement (85) by means of a press-
ing apparatus (110) in order to guide through the at least two layers of plastic film (30,

40).

15. The method according to any one of claims 12 to 14, wherein the rotational speed of
10 one of the two oppositely disposed rollers (90, 100) is measured via a speed sensor

(160).

16. The method according to any one of claims 12 to 15, wherein in the welding tool

(150) the at least two layers of plastic films (30, 40) are cut.

15
17. The method according to any one of claims 12 to 16, wherein, after cutting the at least
two layers of plastic film (30, 40), the at least two layers of plastic film (30, 40) are
pulled back briefly by an opposite movement of the roller arrangement (85).
20 18. The method according to any one of claims 13 to 17, further comprising a message

upon detection of an inconsistency in the power consumption.

18. September 2018
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Revendications
1. Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) a partir d'au moins deux

couches de film plastique (30, 40) avec un outil de soudage (150) pour souder en-
semble les au moins deux couches de film plastique (30, 40) au niveau d'un con-
tour, dans lequel 1'outil de soudage (150) comprend une plaque d'outil inférieure
(300) et une plaque d'outil supérieure (400), caractérisé en ce que la plaque d'outil
inférieure (300) est entrainée au moyen d'une manivelle (650) et d’un servomoteur
(675), dans lequel le servomoteur (675) est relié a un dispositif de mesure (680)

pour détecter la consommation d'énergie.

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique selon la revendication 1,
dans lequel le dispositif comprend un agencement de rouleaux (85) avec des rou-
leaux disposés de fagon opposée (90, 100) pour passer ou transmettre, a l'outil de

soudage (150), les au moins deux couches de film plastique (30, 50).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon la revendication 1
ou 2, dans lequel le dispositif (10) comprend un ou plusieurs distributeurs de film

(50) pour fournir les au moins deux couches de film plastique (30, 40).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon 1'une quelconque
des revendications précédentes, le dispositif (10) comprend au moins un rouleau de
compensation (60) pour mettre en tension les au moins deux couches de film plas-

tique (30, 40).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon la revendication
4, dans lequel le dispositif (10) comprend au moins un rouleau de déviation (70)
entre le au moins un rouleau de compensation (60) et 1'outil de soudage (150) pour

dévier les au moins deux couches de film plastique (30, 40).
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6. Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon la revendication

10.

11.

12.

5, dans lequel le au moins un rouleau de déviation (70) comprend deux ou plu-
sieurs ¢léments de guidage (80) pour aligner les au moins deux couches de film

plastique (30, 40).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon I'une quelconque
des revendications 2 a 6, dans lequel un des rouleaux disposés de fagon opposée
(90 ; 100) de l'agencement de rouleaux (85) est implémenté en tant que rouleau
d'entrainement (90 ; 100) et un des rouleaux disposés de fagon opposée (90 ; 100)

est implément¢ en tant que rouleau de pression (90 ; 100).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon l'une quelconque
des revendications 2 a 7, dans lequel un dispositif de pressage (110) est fixé au ni-
veau de l'un des rouleaux disposés de fagcon opposée (90, 100) afin d’appuyer ou
presser mutuellement sur les rouleaux disposés de maniére opposée (90, 100) au

moyen d'une pression de contact définie.

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon I'une quelconque
des revendications 1 a 7, dans lequel le dispositif (10) comprend un capteur de vi-
tesse de rotation (160) qui mesure la vitesse de rotation de 1'un des rouleaux dispo-

sés de maniere opposée (90, 100).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon 1'une quelconque
des revendications 1 a 9, dans lequel le dispositif (10) comprend un ou plusieurs

distributeurs de ports (55) pour fournir des éléments en plastique (170).

Dispositif (10) pour fabriquer des poches en plastique (20) selon 1'une quelconque
des revendications précédentes, la plaque d'outil supérieure (400) présente une
plaque de base (500) qui est reliée au dispositif par l'intermédiaire d'un ressort a

lames (800).

Procédé de fabrication de poches en plastique (20), comprenant :
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

1. glisser au moins deux couches de film plastique (30, 40) entre une plaque d'outil
supérieure, fixe (400) et une plaque d'outil inférieure mobile (500) ;

ii. entrainer la plaque d'outil inférieure mobile (500) vers le haut au moyen d'une
manivelle (655) et d’un servomoteur (675), de telle sorte que la plaque d'outil su-
périeure (400) et la plaque d'outil inférieure (500) appuient et pressent ensemble
les deux couches de film plastique (30, 40), et réaliser une mesure de la consom-
mation d'énergie du servomoteur (675) ;

iii. chauffer les deux couches de film plastique (30, 40) le long d'un contour, pour

que les deux couches de film plastique (30, 50) puissent étre soudées 1'une a l'autre.

Procédé selon la revendication 12, dans lequel les au moins deux couches de film

plastique (30, 40) sont prises d'un ou de plusieurs distributeurs de film (50).

Procédé selon I'une quelconque des revendications 12 et 13, dans lequel une pres-
sion de contact définie est appliquée, au moyen d'un appareil de pressage (110), a
un rouleau (90, 100) de l'agencement de rouleaux (85) pour guider lesdites au

moins deux couches de film plastique (30, 40).

Procédé selon 1'une quelconque des revendications 12 a 14, dans lequel la vitesse
de rotation de l'un des deux rouleaux disposés de maniere opposée (90, 100) est

mesurée par l'intermédiaire d'un capteur de vitesse de rotation (160).

Procédé selon 1'une quelconque des revendications 12 a 15, dans lequel les au

moins deux couches de film plastique (30, 40) sont coupées dans I'outil de soudage

(150).

Procédé selon 1'une quelconque des revendications 12 a 16, dans lequel, apres dé-
coupe des au moins deux couches de film plastique (30, 40), les au moins deux
couches de film plastique (30, 40) sont ramenées brievement par un mouvement

opposé de I'agencement de rouleaux (85).

Procédé¢ selon I'une quelconque des revendications 13 a 17, comprenant en outre

un message lors de la détection d'une incohérence dans la consommation d'énergie.
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Titel: Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Kunststoffverarbeitung und der Anlagen-
technik. Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von

Kunststoffbeuteln.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Kunststoffbeutel, hdufig in Form von Folienbeuteln, werden im Bereich der Medizin
eingesetzt. Ihre Verwendungsmoglichkeiten sind vielfiltig. Kunststoffbeutel konnen zur Auf-
nahme von Infusionslosungen dienen und werden u.a. auch fiir die Aufbewahrung von Blut
(Blutkonserven) und die Aufbewahrung von sterilen medizinischen Fliissigkeiten benutzt.
Kunststoffbeutel bendtigen Befiillungs- und Entnahmesysteme, die als sogenannte Ports aus-
gefiihrt sind, wobei die Kunststoftbeutel je nach Verwendungszweck ein, zwei oder mehrere

Ports aufweisen konnen.

[0003] Die Herstellung von Kunststoftbeuteln erfolgt in bekannter Weise mit einem Herstel-
lungsverfahren, bei dem zwei zu verschweiflende Kunststofffolien einem Schweilwerkzeug
zugefiihrt werden. Die Zufithrung der miteinander zu verschweilenden Kunststofffolien er-
folgt in Form von planparallel {ibereinanderliegenden Endlos-Kunststofffolien. Diese Kunst-
stofffolien, welche iiblicherweise als geblasener Endlosschlauch ungeschnitten oder in Bah-
nen geschnitten sind, werden von einer Rolle abgezogen. Mittels Tanzerwalzen werden die
Kunststofffolien gestreckt gehalten. Dabei wird durch bekannte Mittel (z.B. durch eine Foli-
enklemme) sichergestellt, dass das Zufiihrungsende der Kunststofffolien lagegenau an der

Eingangsseite des aus zwei Werkzeughilften gebildeten Schweillwerkzeuges positioniert ist.

[0004] Sodann werden die Werkzeughélften auseinandergefahren und die Kunststofffolien
werden durch das gedffnete Werkzeug hindurchgezogen. Zu diesem Zweck greifen Vakuum-

sauger durch das gedffnete Werkzeug hindurch und erfassen das an der Eingangsseite des

September 2018
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Werkzeuges lagegenau positionierte Zufithrungsende der Kunststofffolien. Die Vakuumsau-
ger ziehen das Zufiihrungsende bis auf die Ausgangsseite durch das gedffnete Werkzeug hin-
durch. Beim oder kurz nach dem Zufahren (SchlieBen) der Werkzeughélften werden die
Schweilindhte zwischen den Kunststofffolien konturgenau entsprechend der Form des oder
der Kunststoftbeutel hergestellt. Mittels Trennmesser, die in das Schweilwerkzeug eingebaut

sind, werden die Kunststoffbeutel getrennt.

[0005] Aus der franzdsischen Patentanmeldung FR 2627128 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportmecha-
nismus iiber ein Greifsystem vorsieht. Dabei wird die Kunststofffolie liber Ténzerwalzen und
Umlenkrollen getreckt von einem Folienspender abgezogen und einer Folienbedruckeinheit
zugefiihrt. Der Vorschub durch die Vorrichtung hin zum SchweiBBwerkzeug erfolgt iiber ein
Greifsystem. Dabei fiihren die Greifer eine horizontale Bewegung aus und ziehen in einem
Bewegungstakt die Kunststofffolie von der Rolle durch die Vorrichtung in das Schwei3werk-
zeug. Durch ein aufwendiges Portspendersystem werden den Kunststoffbeuteln Ports zuge-
fiihrt. Ein zweites, identisch aufgebautes, Greifsystem zieht die geschweiliten Folien anschlie-

end in ein Schneidwerkzeug.

[0006] Aus der europdischen Patentanmeldung EP 0539800 A2 ist ebenfalls eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, die ebenfalls {iber ein aufwendiges Tan-
zerwalzen und Umlenkrollensystem eine Kunststofffolie von einem Folienspender in Span-
nung versetzt. Die Kunststofffolie wird iiber ein Transportsystem in die Anlage gefordert. Die
Anlage umfasst dabei eine Schweilleinrichtung und eine Kiihleinrichtung zum Kiihlen der
geschweiflten Kunststoffbeutel, welche an dem Transportsystem angebracht ist. Auch bei die-
ser Vorrichtung sind viele sequentielle Arbeitsschritte notwendig um einen Kunststoftbeutel

herzustellen.

[0007] Weiteres Herstellungsverfahren von Kunststoftbeuteln sind aus den Patentdokumen-
ten US 3244576, EP 1 380 505, EP 1 541 188 B1, DE 198 08 766 A1, DE 196 47 277 A1 und
DE 199 29 018 A1 bekannt.

[0008] Aus der Patentanmeldung WO 2006/042710 A1 (Pliimat) ist eine Vorrichtung zur
Herstellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportsys-

tem mittels eines Greifsystems aufweist. Dabei ziehen die Greifer die Kunststofffolie zum
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Schweillen und Trennen in das SchweilBwerkzeug hinein. Im Schweilwerkzeug werden Ports
zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie positioniert und mit der Folie verschwei3t und an-
schlieBend iiber eine Trennvorrichtung getrennt. Wéhrend des Schweill/Schneidvorgangs
noch kann das Greifsystem am geschlossenen Schweillwerkzeug vorbei gefiihrt werden um
die Kunststofffolie neu ergreifen. Das Greifsystem ist als ein oder mehrere mechanische Grei-

fer ausgebildet, welche die Kunststofffolie ergreifen.

[0009] Aus den Anmeldungen EP 1 066 954 A2 und WO 92 / 02 428 A1 sind jeweils Vor-
richtungen und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, bei denen eine Vor-
richtung zum Trennen von Lagen einer Kunststofffolie, eine Schwei3vorrichtung und einer

zwischen den beiden Vorrichtungen liegenden Walzenanordnung bekannt.

[0009a] Das Dokument EP 1 780 000 A2 offenbart eine Vorrichtung und Verfahren zur Her-
stellung von Kunststoffbeuteln. Das Dokument offenbart eine bewegliche obere Werkzeug-

platte und eine unbewegliche untere Werkzeugplatte.

[0009b] Das Dokument US 6 452 354 B1 ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart einen Servomotor zum Antreiben einer oberen Werkzeug-

platte, wobei der Servomotor zur Erfassung der Stromaufnahme verbunden ist.

[0009¢] Das Dokument JP 2005 104512 A ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart zwei bewegliche Werkzeuge, die mittels einer Kurbel und
eines Servomotors angetrieben werden, wobei der Servomotor mit einem Encoder verbunden

ist, der die Pulse der der Drehbewegung des Servomotors erfasst.

[0010] Die beschriebenen Herstellungsverfahren sind hinsichtlich der Details der Verfahren-
sabldufe und der dafiir verwendeten Anlagen und Vorrichtungen vielfach optimiert worden.
Jedoch ist es bisher nicht gelungen, eine wesentliche Leistungssteigerung bei der Kunststoff-
beutelherstellung zu erreichen. Die zeitlichen Abldufe der einzelnen Verfahrensschritte des

Zufiihrens der Ports, des Schweiflens und des Schneides erschien nicht verdanderbar.

Kurzfassung der Erfindung
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[0011] Eine erfindungsgeméfBe Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln aus min-
destens zwei Lagen Kunststofffolie umfasst ein Offnungsgerit, ein SchweiBwerkzeug und
eine Walzanordnung. Die Walzanordnung ist zwischen dem Offnungsgerit und SchweiB-
werkzeug angeordnet. Das Offnungsgerit zieht abschnittsweise die zwei Lagen Kunststofffo-
lie auseinander. Die Walzanordnung hat gegeniiberliegende Walzen und lésst die zwei Lagen
Kunststofffolie durchfiihren und diese an das Schweillwerkzeug weitergeben. Das Schweillge-
rat schweillt die zwei Lagen Kunststofffolie an einer Kontur zusammen, um einen Kunststoft-

beutel herzustellen.

[0012] Die Zusammenstellung von Offnungsgerit, Schweiwerkzeug und einer Walzanord-
nung vereinfacht das Herstellungsverfahren und ermdéglicht den Aufbau einer kompakten
Vorrichtung. Das abschnittsweise Auseinanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie mittels des Offnungsgerites erlaubt ein vereinfachtes und schnelleres Anbringen der

Kunststoffelemente zwischen die zwei Lagen Kunststoftfolie der Beutel.

[0013] Das Schweilwerkzeug hat eine untere Werkzeugplatte und eine obere Werkzeugplat-
te, wobei die untere Werkzeugplatte mittels einer Kurbel und eines Servomotors angetrieben

ist.

[0014] Die Vorrichtung hat einen oder mehrere Folienspender zur Bereitstellung der zwei

Lagen Kunststofffolie.

[0015] Die Vorrichtung kann mindestens eine Ténzerwalze umfassen, um die Kunststofffo-
lie unter Zugspannung zu versetzen. Dadurch wird die Kunststofffolie unter Zugspannung in
die Folienbedruckeinheit gezogen und bedruckt. Des Weiteren wird dadurch die Kunststofffo-

lie unter Zugspannung in das Schweilwerkzeug geschoben.

[0016] Die Vorrichtung kann mindestens eine Umlenkrolle zwischen der Ténzerwalze und
dem Offnungsgerit umfassen, um die Kunststofffolie umzulenken. Dadurch wird ein Umlen-
ken der Kunststofffolie auf die Tédnzerwalze und von der Ténzerwalze wieder in die Vorrich-

tung ermoglicht.

[0017] Durch zwei oder mehrere Fiihrungselemente, die sich auf der Umlenkrolle befinden,

werden die Kunststoftfolien ausgerichtet. Dadurch wird ein seitliches Verschieben der Kunst-
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stofffolien auf den Umlenkrollen verhindert, um ein Zufiihren der Kunststofffolie in das

SchweilBwerkzeug zu ermdglichen.

[0018] Eine der gegeniiberliegenden Walzen der Walzanordnung ist als Antriebswalze und
eine der gegeniiberliegenden Walzen als Druckwalze ausgefiihrt. Dadurch wird der Vortrieb
der Kunststofffolien ermdglicht. Dieses Folienvorschubsystem kann ohne konstruktive Ande-
rungen in 2-fach oder 4-fach Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS-Maschinen) eingesetzt werden.
Dadurch kommt es zu Verkiirzung der Form-Fill-Seal-Maschinen und zu deutlich geringeren

Herstellungskosten der Maschinen.

[0019] An einer der gegeniiberliegenden Walzen ist eine Anpressvorrichtung angebracht,
um die gegeniiberliegenden Walzen mittels definierten Anpressdrucks gegenseitig zu drii-
cken. Dadurch muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben

werden. Des Weiteren wird so eine Schlupfbildung verhindert.

[0020] Die Vorrichtung umfasst einen Drehzahlsensor, der die Drehzahl einer der gegen-
iberliegenden Walzen misst. Dadurch kénnen die Drehzahlen der beiden gegeniiberliegenden
Walzen miteinander verglichen werden. Bei einer Abweichung der beiden Drehzahlen kann
dies einem Steuerungssystem iibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann
unterbrochen werden, um keinen ungleichméafBigen Einschub in das Schweillwerkzeug zu er-

moglichen.

[0021] Die Vorrichtung umfasst eine Offnungsschiene, zur Ubernahme der abschnittsweise
auseinander gezogenen Lagen Kunststofffolie, wobei die Offnungsschiene die abschnittsweise
auseinandergezogenen zwei Lagen Kunststofffolie durch die Walzanordnung abschnittsweise

auseinandergezogen hélt.

[0022] Die Vorrichtung umfasst ein Schweillwerkzeug, welches Kunststoffelemente an die
Kunststoffbeutel zur Bildung von Ports anbringt, die Kunststofffolien an einem konturnahen
Heizelement zusammenschweiit und die Kunststofffolien schneidet. Dadurch fiihrt das
SchweiBwerkzeug gleichzeitige mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige Ausgestaltung
erlaubt einen kompakten Autbau der Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.
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[0023] Das SchweiBwerkzeug umfasst dabei eine bewegliche, geformte untere Werkzeug-
platte und eine im Wesentlichen fixe, geformte obere Werkzeugplatte. Ein derartiges
SchweiBBwerkzeug erlaubt es, dass die Kunststofffolie leicht {iber die untere Werkzeugplatte
gezogen werden kann. Die obere Werkzeugplatte ist fertigungstechnisch einfach und giinstig
herzustellen, sowie leicht zu reinigen. Im Wesentlichen fixe Teile erh6hen die Standzeit von
Anlagen. Mit der beweglich geformten unteren Werkzeugplatte konnen Kunststofffolien zu-
sammengedriickt und verschweillt werden. Der Schweillbereich kann durch die Kontur der
jeweiligen Werkzeugplatten definiert werden. Durch die Kontur der Werkzeugplatten ist auch

ein Einschweilen von Kunststoffelementen in die Kunststoffbeutel moglich.

[0024] Die Verfahrensschritte zur Herstellung von Kunststoffbeuteln konnen durch eine
erfindungsgeméfe Vorrichtung effizienter gestaltet werden. Die mindestens zwei Lagen
Kunststofffolie werden dabei zwischen einer fixen, oberen Werkzeugplatte und einer beweg-
baren, unteren Werkzeugplatte geschoben. Die bewegbare, untere Werkzeugplatte wird nach
oben mittels einer Kurbel und eines Servomotors bewegt, damit die obere Werkzeugplatte und
die untere Werkzeugplatte die zwei Lagen Kunststofffolie zusammenpressen. Die Stromauf-
nahme des Servomotors wird durch ein Messgerit erfasst und in einem Prozessor ausgewertet.
Dabei konnen UnregelmiBigkeiten in dem Ablauf des Prozesses erfasst werden. Der Prozes-
sor kann ebenfalls Daten von einer Sensorikvorrichtung erfassen und Informationen iiber den

Zustand des Prozessablaufs bzw. Qualitit des Herstellungsprozesses liefern.

[0025] Die zwei Lagen Kunststofffolie werden anschlielend entlang einer Kontur erwirmt,

damit die zwei Lagen Kunststofffolie zusammengeschweifit werden konnen.

[0026] Vorteilhaft wird bei dem Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel auf eine
Walze der Walzanordnung ein definierter Anpressdruck mittels einer Anpressvorrichtung
aufgebracht, um die Kunststofffolien durchzufiihren. Bei dieser Ausgestaltung des Verfahrens
muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben werden. Des Wei-

teren wird durch diese Verfahrensschritte eine Schluptbildung verhindert.

[0027] Erfindungsgemal ist auch ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel bei
dem die Drehzahl von einer der beiden gegeniiberliegenden Walzen iiber einen Dreh-
zahlsensor gemessen wird. Ein solches Verfahren kann die Drehzahlen der beiden gegeniiber-

liegenden Walzen miteinander vergleichen. Bei einer Abweichung in den beiden Drehzahlen
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kann dies einem System iibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann unter-
brochen werden, um keinen ungleichmifBigen Einschub in das SchweiBBwerkzeug zu ermdégli-

chen.

[0028] Erfindungsgeméll konnen zur Verbesserung des Verfahrens gleichzeitig in dem
Schweilwerkzeug Kunststoffelemente an die Kunststoffbeutel angebracht, die Kunststoftfo-
lien an einer Kontur zusammengeschweifit und die Kunststofffolien geschnitten werden.
Dadurch fiihrt das SchweiBwerkzeug gleichzeitig mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige
Ausgestaltung erlaubt ein kompaktes Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.

[0029] In dem Verfahren kénnen auch die Kunststofffolie nach dem Schneiden der Kunst-
stofffolie durch eine entgegengesetzte Bewegung der Walzanordnung kurz zuriickgezogen
werden. Dadurch wird sichergestellt, dass die ausgeschnittenen und geschweillten Kunststoftf-

beutel vollstindig von der Kunststofffolie getrennt sind.

Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Fig. 1 zeigt eine Skizze einer Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln.

[0031] Fig. 2 zeigt schematisch einen Kunststoffbeutel mit Kunststoffelementen.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Skizze einer Ausfithrungsform einer Walzenanordnung.

[0033] Fig. 4 zeigt schematisch ein SchweiBBwerkzeug.

[0034] Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Werkzeugplattenanordnung.

[0035] Fig. 6 zeigt eine Ansicht des Antriebs der unteren Werkzeugplatte.

Detaillierte Erfindungsbeschreibung

[0036] Fig. 1 zeigt beispielsweise eine Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeu-

teln 20 sowie das damit verbundene Herstellungsverfahren. Ein Beispiel des hergestellten
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Kunststoffbeutels 20 ist in Fig. 2 dargestellt. Fig. 3 stellt einen Folientransportmechanismus
95 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoftbeuteln 20 dar. Fig. 4 und 5 zeigen
eine Ausfithrungsform eines SchweiBBwerkzeugs 150 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln 20.

[0037] Mindestens zwei Lagen einer Kunststofffolie 30, 40 werden von einem Folienspen-
der 50 zur Verfiigung gestellt. Die Kunststofffolien 30, 40 werden dabei von einer Trommel
342 abgerollt. Als Kunststofffolie 30, 40 kann z.B. eine dreischichtige Polypropylenfolie die-
nen. Die dreischichtige Polypropylenfolie kann z.B. aus Polypropylen und Polymeren gefer-
tigt sein. Eine derartige dreischichtige Polypropylenfolie kann mit einer dufleren Schutz-
schicht, einer mittleren Barriereschicht und einer inneren Schicht zum verschweil3en koextru-
diert werden. In der Vorrichtung 10 liegen die beiden inneren Schichten der beiden Kunst-
stofffolien 30, 40 aufeinander und die zwei Lagen der Kunststofffolien 30, 40 sind zusammen

auf der Trommel 342 aufgerollt.

[0038] Vom Folienspender 50 gelangen die Kunststofffolien 30, 40 mittels eines Folien-
transportmechanismus 95 zu einer Folienbedruckeinheit 260. Zuvor werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 tiber Umlenkrollen 70 und Ténzerwalzen 60 auf Zugspannung gebracht und an-
schlieBend mittels des Folientransportmechanismus 95 in die Folienbedruckeinheit 260 gezo-
gen. In der Folienbedruckeinheit 260 werden auf die Kunststoftfolien 30, 40 Informationen
iiber das Material der Kunststofffolien 30, 40, das Herstellungsdatum und Inhaltsstoffe fiir die
zu fertigenden Kunststoftbeutel 20 aufgedruckt.

[0039] Der Folientransportmechanismus 95 zieht die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie
30, 40 aus der Folienbedruckeinheit 260 heraus und schiebt die Kunststofffolien 30, 40 zu
einem Schweilwerkzeug 150, wobei die Kunststofffolien 30, 40 im Wesentlichen horizontal
eingefiihrt und/oder durch das Schweiwerkzeug 150 durchgefiihrt werden. Ebenfalls in das
Schweillwerkzeug 150 werden Kunststoffelemente 170, die von einem oder mehreren

Portspendern 55 bereitgehalten werden, eingebracht.

[0040] Die Kunststoffelemente 170 durchlaufen vor dem Schweilwerkzeug 150 eine Vor-
warmstation 270. Die Kunststoffelemente 170 befinden sich dabei auf den Portspendern 55.
In der Vorwérmstation 270 konnen die Kunststoffelemente 170 fiir einen verkiirzten und ver-

besserten Schwei3schritt im SchweiBBwerkzeug 150 erwidrmt werden. Im Schweillwerkzeug
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150 werden die Kunststoffelemente 170 zwischen die zwei Lagen der Kunststoftfolien 30, 40

eingebracht.

[0041] Das SchweiBwerkzeug 150 umfasst eine Werkzeugplattenanordnung 360. Die Werk-
zeugplattenanordnung 360 umfasst dabei eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere
Werkzeugplatte 400. Die untere, geformte Werkzeugplatte 300 ist an der Vorrichtung 10 mit-
tels einer beweglichen Pressvorrichtung 410 verbunden. Die obere, geformte Werkzeugplatte
400 ist im Wesentlichen fix an der Vorrichtung 10 befestigt. Durch den Transportmechanis-
mus 95 werden die Kunststofffolien 30, 40 in das gedffnete Schweillwerkzeug 150 gescho-
ben. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeugplatte 300 auf die obere Werkzeugplatte
400 werden die Kunststofffolien 30, 40 mit den in der Vorwérmstation 270 vorgewarmten

Kunststoffelementen 170 an einer Konturnaht zusammengeschweif3t.

[0042] Das Schweillwerkzeug 150 umfasst zusétzlich eine Trennvorrichtung 250. Beim Zu-
sammendriicken der gegeniiberliegenden Werkzeugplatten 300, 400 werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 nicht nur zusammengeschweiflt, sondern gleichzeitig auch durch die Trennvorrich-
tung 250 geschnitten. Die beschriebene Ausfiihrungsform des SchweiBBwerkzeugs 150 ermog-

licht demnach ein gleichzeitiges Schweiflen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0043] Die gefertigten Kunststoffbeutel 20 werden anschlieBend aus dem Schweilwerkzeug
150 herausgezogen und einer Nachschweif3station 280 zugefiihrt. In der Nachschwei3station
280 wird die Verbindung der Kunststoffelemente 170 mit dem aus den Kunststofffolien 30,
40 gefertigten Kunststoffbeutel 20 nochmals erwérmt. Durch das nochmalige Erwirmen des
Verbindungsbereichs der Kunststoffelemente 170 mit den Kunststoffbeuteln 20 wird der Ver-

bindungsbereich weiter abgedichtet.

[0044] In der beschriebenen Ausfithrungsform der Erfindung werden die Kunststoffbeutel
20 in einer Transferstation 290 aus der Horizontalen in die Vertikale geschwenkt und einer

Beutelfiillmaschine 295 zugefiihrt.

[0045] In der Beutelfiillmaschine 295 werden Befiillvorrichtungen 305 auf oder iiber die
Kunststoffelemente 170 gesetzt und eine Fliissigkeit 296 kann in die Kunststoffbeutel 20 ein-
gefiillt werden. Das Befiillen wird an beiden Kunststoffelementen 170 eines Kunststoffbeutels

20 gleichzeitig vorgenommen. Die Dosierung der Menge der Fliissigkeit 296 kann in einer
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Ausfithrungsform iiber eine Zeitsteuerung eines Dosierventils 306 geschehen. Damit in glei-
chen Zeitrdumen gleiche Mengen der Fliissigkeit 296 eingefiillt werden konnen, wird die
Fliissigkeit 296 mit einem Druckausgleichsbehilter 310 auf einen konstanten Druck (z.B.
zwischen 2 und 6 bar) gehalten. Alternativ zur Zeitsteuerung kann zwischen Druckausgleich-
stank und Dosierventil 306 ein Massendurchflussmesssystem vorhanden sein. Das Massen-
durchflussmesssystem misst die Fliissigkeit 296 und schlie3t das Dosierventil 306, sobald die
gewiinschte Menge der Fliissigkeit 296 in den Kunststoffbeutel 20 eingefiillt ist. Mit diesem

Massendurchflusssystem kann die Genauigkeit der Dosierung noch erhdht werden.

[0046] Nach dem Befiillen werden die Kunststoftbeutel 20 einer Verschlussstation 320 zu-
gefiihrt. In der Verschlussstation 320 konnen die Kunststoffbeutel 20 mit Kappen verschlos-
sen werden. Der Verschluss mit Kappen kann durch Aufdriicken von Kappen mit Dichtungen
vorgenommen werden. Alternativ ist auch eine Verschlussstation 320 mdglich, bei der Kap-

pen auf die Kunststoffbeutel 20 aufgeschweillt werden.

[0047] In Fig. 2 ist ein Kunststoffbeutel 20 mit zwei durch Kunststoffelemente 170 gebildete
Ports dargestellt. Die Kunststoffelemente 170 sind zwischen zwei Lagen Kunststofffolie 30,
40 eingeschweilit. Ein solcher Kunststoffbeutel 20 kann Volumina zwischen typischerweise
100 ml und 3000 ml umfassen. Die innere Umrandung 390 des Kunststoffbeutels 20 ist durch
die VerschweiBung des Kunststoffbeutels 20 in dem SchweiBwerkzeug 150 definiert. Die
duBere Umrandung 370 ist durch das Schneiden mittels der Trennvorrichtung 250 des Kunst-

stoffbeutels 20 definiert.

[0048] In Fig. 3 ist der Folientransportmechanismus 95 der mindestens zwei Lagen Kunst-
stofffolie 30, 40 fiir die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoftbeuteln 20 ndher dar-
gestellt. Die Folienbedruckeinheit 260 ist an sich bekannt und wird hier nicht niher erldutert.

Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen des Folientransportmechanismus 95 beschrieben.

[0049] Die Vorrichtung 10 umfasst einen oder mehrere Folienspender 50, auf denen mindes-
tens zwei Lagen Kunststoftfolie 30, 40 aufgerollt sind. In einer Ausfiihrungsform werden die
Kunststofffolien 30, 40 iiber eine zum Folienspender 50 im Wesentlichen horizontal auf glei-
cher Ebene befindlichen ersten Umlenkrolle 70 auf mindestens eine Ténzerwalze 60 umge-
lenkt. Die Tanzerwalze 60 ist parallel unterhalb der Umlenkrolle 70 angeordnet. In einer wei-

teren Ausfithrungsform kann sich die Tédnzerwalze 60 auch oberhalb der Umlenkrolle 70 be-
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finden. Die Ténzerwalze 60 versetzt die Kunststofffolien 30, 40 unter Zugspannung. Von der
Tanzerwalze 60 werden die Kunststofffolien 30, 40 an eine zweite Umlenkrolle 70 weiterge-
leitet, die auf gleicher Ebene wie die erste Umlenkrolle 70 angeordnet ist. Die nun unter Zug-
spannung versetzten Kunststofffolien 30, 40 befinden sich nun wieder in der im Wesentlichen
horizontalen Ausgangsebene. In einer weiteren Ausfiihrungsform konnen die Umlenkrollen
70 auch versetzt zueinander angeordnet sein. In einer anderen Ausfiihrungsform kénnen meh-
rere Ténzerwalze 60 angebracht sein, um die Kunststofffolien 30, 40 in Zugspannung zu ver-

setzen.

[0050] Die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 werden durch mindestens zwei
oder mehrere Fithrungselemente 80, welche auf den Umlenkrollen 70 angebracht sind, ausge-
richtet. Durch die Fiihrungselemente 80 wird ein seitliches Verschieben der Kunststofffolien
30, 40 auf den Umlenkrollen 70 verhindert, um ein Zufiihren der Kunststofffolie 30, 40 in das
SchweiBwerkzeug 150 zu ermoglichen. In der Ausfithrungsform sind die Fiihrungselemente
80 z.B. als Fiihrungsrader ausgebildet. In einer weiteren Ausfithrungsform konnen die Um-
lenkrollen 70 auch ohne Fiithrungselement 80 ausgebildet sein. Die Fiihrungselemente 80

konnen auch seitlich angebrachte Schienen sein.

[0051] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Offnungsgerit 120 zum abschnittsweisen auseinan-
derziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform ist das Offnungsgerit 120 z.B. als ein keilférmiges Element ausgebildet. Dabei
werden die mindesten zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 an einer Kante 121 iiber das keil-
formige Element gefiihrt, um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 abschnitts-
weise auseinanderzuziehen. In weiteren Ausfiihrungsformen kann das Offnungsgerit 120 an-
dere Formen und Ausfiihrungen z.B. zylindrisch annehmen, welche ein abschnittweises Aus-
einanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 voneinander ermoglicht.
Das Offnungsgeriit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30, 40 an eine

Offnungsschiene 130 weiter.

[0052] Den Vorschub der Kunststofffolien 30, 40 in die Vorrichtung 10 zur Herstellung von
Kunststoftbeuteln 20 wird durch eine Walzenanordnung 85 mit gegeniiberliegenden Walzen

90, 100 ermdglicht. In der dargestellten Ausfithrungsform liegen die beiden Walzen 90, 100
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im Wesentlichen parallel iibereinander. Die Walzanordnung 85 ist dabei in der Vorrichtung
10 zwischen dem Offnungsgerit 120 und dem SchweiBwerkzeug 150 angeordnet. Die Kunst-
stofffolien 30, 40 werden dabei durch den Vorschub der Walzen 90, 100 von dem einen oder
mehreren Folienspender 50 durch die Folienbedruckeinheit 260 hindurchgezogen und an-
schlieBend bis zu dem SchweiBBwerkzeug 150 geschoben. In der Walzenanordnung 85 rollen

die Walzen 90, 100 in entgegengesetzten Bewegungsrichtungen aufeinander ab.

[0053] Die untere Walze 90 ist dabei als Antriebswalze ausgebildet, welche mittels eines
Antriebsystems angetrieben wird. Die obere Walze 100 wird durch die Antriebswalze ange-
trieben. Dabei ist die obere Walze 100 als Druckwalze ausgebildet, welche mittels einer An-
pressvorrichtung 110 auf die untere Walze 90 gedriickt wird. Dabei stellt die Anpressvorrich-
tung 110, welche in der Ausfithrungsform z.B. als Anpresszylinder ausgefiihrt ist, einen defi-
nierten Anpressdruck bereit. Durch den mittels Anpressvorrichtung 110 aufgebauten An-
pressdruck der obere Walze 100 (Druckwalze) auf die untere Walze 90 (Antriebswalze), wird
die Schluptbildung vermieden und ein gleichméaBiger Vorschub der Kunststofffolien 30, 40
ermoglicht. Ein Drehzahlsensor 160 misst dabei die Drehzahl der oberen Walze 100 und ver-
gleicht diese mit der Drehzahl der unteren Walze 90. In einer anderen Ausfiihrungsform misst
der Drehzahlsensor 160 die Drehzahl der oberen Walze 100 und der unteren Walze 90 und
tiberpriift diese miteinander. Der Drehzahlsensor 160 ist jedoch fiir eine generelle Ausfithrung
des Vorschubs durch die Walzanordnung 85 nicht zwingend notwendig. In einer weiteren
Ausfiihrungsform ist die obere Walze 100 als Antriebswalze und die untere Walze 90 als

Druckwalze ausgebildet.

[0054] Das Offnungsgerit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststoff-
folien 30, 40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 an die Offnungsschiene 130 weiter. Die Offnungsschiene 130 hilt dabei die abschnittswei-
se auseinandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 durch die Walzenanordnung 85 ab-
schnittsweise auseinandergezogen. Die Offnungsschiene 130 ist seitlich zur Walzenanord-
nung 85 angebracht. Die Offnungsschiene 130 verliuft dabei bis zum SchweiBwerkzeug 150
um die Kunststofffolien 30, 40 bei der Ubernahme in das SchweiBwerkzeug 150 getrennt zu
halten. Durch das abschnittsweise auseinanderziehen der Kunststofffolien 30, 40 kénnen die
Kunststoffelemente 170 im SchweiBBwerkzeug 150 zwischen die mindestens zwei Lagen

Kunststofffolie 30, 40 positioniert werden.
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[0055] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Spurelement 140, welches nach der Walzanordnung
85 angebracht ist. Das Spurelement 140 hélt die herausgeschobenen abschnittsweise ausei-
nandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 nach der Walzanordnung 85 in einer Spur. In
einer weiteren Ausfiihrungsform kénnen auch mehrere Spurelemente 140 angebracht sein, um
die Kunststofffolien 30, 40 in der Spur zu halten. In wiederum einer weiteren Ausfithrungs-
form umfasst die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeuteln 20 kein Spurelement

140.

[0056] In Fig. 4 und in Fig. 5 ist das Schweilwerkzeug 150 zur Herstellung eines Kunst-
stoffbeutels 20 aus den mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 ndher dargestellt. Im
Folgenden werden beispielhafte Ausfiihrungsformen des SchweiBBwerkzeugs 150 beschrieben.
Die beschriebene Ausfithrungsform des Schweilwerkzeugs 150 ermdoglicht ein gleichzeitiges

Schweilen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0057] Das Schweilwerkzeug 150 besteht aus einer Werkzeugplattenanordnung 360. Die
Werkzeugplattenanordnung 360 umfasst dabei zwei sich gegeniiberliegende Werkzeugplatten
300, 400, eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere Werkzeugplatte 400. Die obere,
geformte Werkzeugplatte 400 ist z.B. fix an die Vorrichtung 10 montiert. Die untere, geform-
te Werkzeugplatte 300 ist beweglich mittels einer Pressvorrichtung 410 an der Vorrichtung 10
angebracht. Durch die Pressvorrichtung 410 kann die untere Werkzeugplatte 300 auf die obe-
re Werkzeugplatte 400 gepresst werden. In einer weiteren Ausfiihrungsform kann auch die
untere Werkzeugplatte 300 im Wesentlichen fix und die obere Werkzeugplatte 400 beweglich
an der Vorrichtung 10 montiert sein. In einer zusétzlichen Ausfithrungsform kann sowohl die
obere 400 als auch die untere Werkzeugplatte 300 beweglich an der Vorrichtung 10 ange-

bracht sein.

[0058] Die untere Werkzeugplatte 300 und die obere Werkzeugplatte 400 sind jeweils mit
konturnahen Heizelementen 350 ausgestattet zum Kontur-Schweiflen der mindestens zwei
Lagen Kunststofffolie 30, 40. Die konturnahen Heizelemente 350 sind jeweils auf Basisplat-
ten 500 montiert. Jeweils zwei der Basisplatten 500 sind in einem Aspekt der Vorrichtung auf
der oberen Werkzeugplatte 400 aufgebracht und zwei der Basisplatten 500 sind auf der unte-
ren Werkzeugplatte 300 aufgebracht. Es konnte allerdings mehr als zwei Basisplatten oder

eine einzelne Basisplatte sein. In einer Ausfiihrungsform sind die Basisplatten dauerhaft be-
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heizt. Die konturnahen Heizelemente 350 werden durch die Basisplatten auf eine konstante
Temperatur von z.B. 100 °C vorgewédrmt. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeug-
platte 300 auf die obere Werkzeugplatte 400 werden die mindestens zwei Lagen Kunststofffo-
lie 30, 40 an der Kontur der beiden konturnahen Heizelementen 350 mit den in der Vorwéirm-
station 270 vorgewarmten und zwischen den mindesten zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40
positionierten Kunststoffelementen 170 verschweifit. Die konturnahen Heizelemente 350 ha-
ben dabei eine schnelle separate Temperaturregelung, mit der Temperaturen, z.B. 140 °C,
oberhalb des Schmelzpunktes der verwendeten Materialen der Kunststofffolie 30, 40 einge-
stellt und gehalten werden kénnen. Die konturnahen Heizelemente 350 weisen in den Berei-
chen, in denen die Kunststoffelemente 170 zwischen den Kunststofffolien 30, 40 positioniert
sind, Vertiefungen auf, um bei Zusammenpressen der unteren Werkzeugplatte 300 auf die
obere Werkzeugplatte 400 die Dicke der Kunststoffelemente 170 auszugleichen. Um beim
Zusammenschweiflen der Kunststofffolien 30, 40 ein ,,zusammenkleben* des mittleren unge-
schweiliten Kunststofffolienbereichs zwischen den konturnahen Heizelementen 350 zu ver-
hindern, sind Kiihlplatten 700 jeweils zwischen den konturnahen Heizelementen 350 mon-
tiert. Die Kiihlplatten 700 sind dabei z.B. aus Kunststoff gefertigt. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte Kiihlplatten ausgefiihrt sein. In einer wei-
teren Ausfiihrungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte und/oder vorlaufende Kiihl-
platten ausgefiihrt sein.

[0059] Auf der oberen Werkzeugplatte 400 des Schweillwerkzeugs 150 ist eine thermische
Isolationsplatte 600 montiert. Die thermische Isolationsplatte 600 ist dabei zwischen der Ba-
sisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die thermische Isolationsplatte 600 ist z.B.
aus Kunststoff gefertigt und dient zur Verhinderung der Warmeableitung der Basisplatte 500
an die Vorrichtung 10. In einer anderen Ausfithrungsform ist auf der beweglichen aufpressba-
ren Werkzeugplatte 300 ebenfalls eine thermische Isolationsplatte 600 zwischen der dauerbe-
heizten Basisplatte 500 und der Pressvorrichtung 410 montiert. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform ist keine thermische Isolationsplatte 600 weder auf der unteren Werkzeugplatte

300 noch auf der oberen Werkzeugplatte 400 verbaut.

[0060] Das Schweilwerkzeug 150 umfasst eine Trennvorrichtung 250, zum Trennen der
geschweillten Kunststoftfolien 30, 40. Die Trennvorrichtung 250 umfasst in dieser Ausfiih-

rungsform dabei zwei Schneidelemente 450 und ein dessen gegeniiberliegendes An-
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schlagselement 550. Die zwei Schneidelemente 450 sind auf der unteren beweglichen Werk-
zeugplatte 300 angebracht. Das dem Schneidelement 450 gegeniiberliegende Anschlagsele-
ment 550 ist auf der im Wesentlichen fixen oberen Werkzeugplatte 400 angebracht. Die
Trennvorrichtung 250 ist dabei unmittelbar an dem konturnahen Heizelement 350 angeordnet,
um ein Trennen der hergestellten Kunststoffbeutel 20 nahe an der inneren Umrandung 390 zu
ermoglichen. Dadurch werden beim Zusammendriicken der beiden gegeniiberliegenden
Werkzeugplatten 300, 400 die hergestellten Kunststoffbeutel 20 getrennt. In einer anderen
Ausfiihrungsform ist das Schneidelement 450 an der im Wesentlichen fixen Werkzeugplatte
400 und das gegeniiberliegenden Anschlagselement an der beweglichen Werkzeugplatte 300

angebracht.

[0061] Fig. 5 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung von zwei Beuteln in einem Arbeits-
gang. Durch Auswechseln der Trennvorrichtung 250, der konturnahen Heizelemente 350 und
der Kiihlplatten 700 konnen unterschiedliche Formen von Kunststoffbeutel 20 hergestellt

werden oder verschlissene Werkzeugteile ersetzt werden.

[0062] Mindestens zwei Tellerfedern 800 sind an dem Schweilwerkzeug 150 angebracht.
Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind dabei auf der im Wesentlichen fixen oberen
Werkzeugplatte 400 angeordnet. Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind zwischen der
dauerbeheizten Basisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die Tellerfedern 800 sind
dabei in Aussparungen 810 in der thermischen Isolationsplatte 600 angeordnet. Durch die
Anordnung der Tellerfedern 800 im SchweiBBwerkzeug 150 konnen sich die gegeniiberliegen-
den Werkzeugplatten 300, 400 beim Zusammendriicken selbst zentrieren. Durch die Selbst-
zentrierung mittels Tellerfedern 800 wird beim Zusammendriicken der Werkzeugplatten 300,
400 eine Verbiegung der Werkzeugplatten 300, 400 ausgeglichen. Zur Vermeidung dieses
Kippeffekts der Werkzeugplatten 300, 400 sind die Tellerfedern 800 mit einem einstellbaren
Anschlag versehen. Dadurch wird ein sauberes Schweiflen und Trennen der Kunststofffolien
30, 40 gewdhrleistet. Durch die Funktionsweise der Tellerfedern 800 wird ein gleichmaBiger
Abstand der duBeren Umrandung 370 zur inneren Umrandung 390 der hergestellten Kunst-
stoffbeutel 20 ermoglicht. In einer weiteren Ausfithrungsform sind die Tellerfedern 800 an der
unteren Werkzeugplatte 300 angebracht. In einer anderen Ausfiihrungsform umfasst das

SchweiBwerkzeug 150 keine Tellerfedern.
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[0063] Das SchweiBBwerkzeug 150 umfasst zusétzlich eine Sensorikvorrichtung 750. Die
Sensorikvorrichtung 750 erfasst die Heizenergie der einzelnen Werkzeugplatten 300, 400,
insbesondere der dauerbeheizten Basisplatte 500 und der konturnahen Heizelemente 350, um
die notwendige Schweillenergie zur Herstellung der Kunststoffbeutel 20 zu regeln. In einer
weiteren Ausfiihrungsform umfasst das SchweiBwerkzeug 150 keine Sensorikvorrichtung

750.

[0064] Um sicher zu stellen, dass die ausgeschnittenen und geschweilliten Kunststoffbeutel
20 vollstindig von der Kunststofffolie 30, 40 getrennt sind, wird nach jedem
Schweil}/Schneidschritt die Kunststofffolie 30, 40 mittels einer entgegengesetzten Bewe-
gungsrichtung der Walzanordnung 85 kurz zuriickgezogen. Danach wird mittels des Folien-
transportmechanismus 95 wieder die Kunststofffolie 30, 40 in das Schwei3werkzeug 150 ge-

schoben.

[0065] Fig. 6 zeigt den Antrieb fiir die Pressvorrichtung 410. Der Antrieb umfasst einen
Servomotor 675 mit einer drehbaren Welle 665. Die Welle 665 ist mit der unteren Werkzeug-
platte 300 mittels einer Kurbel 650 verbunden. Die Kurbel 650 ist L-formig mit einer
Treibstange 655 und einem Stangeelement 660. Die Verbindung mit der Treibstange 655 und
dem Stangeelement 660 der Kurbel 650 ist in einem Aspekt mit einer Feder 670 an der Vor-
richtung 10 angebracht. Die Feder 670 unterstiitzt in diesem Aspekt kraftméBig den Servomo-
tor 675 beim Antrieb der Pressvorrichtung 410 und ermdoglicht die Verwendung eines kleine-

ren Servomotors 675. In einem weiteren Aspekt ist keine Feder vorhanden.

[0066] Der Servomotor 675 ist mit einem Messgeriat 680 zur Erfassung der Stromaufnahme
in dem Servomotor 675. Das Messgerit 680 ist mit einem Prozessor 685 zur Auswertung der
Messergebnisse des Messgerits 680. Durch die Messwerte der Stromaufnahme des Servomo-
tors 675 kann z.B. der Verschleill der Schneideelemente 450 oder ein Hindernis in oder an der
Pressvorrichtung 410 erfasst werden. Bei der Inbetriebnahme der Vorrichtung werden die
Schneidelemente so eingestellt, dass die Kunststofffolien 30, 40 komplett durchgetrennt wer-
den, um die einzelnen Beutel herzustellen. Der Stromverbrauch fiir den Servomotor 675 wird
in diesem Zustand der Vorrichtung gemessen und als Referenzwert in einem Speicher in dem
Prozessor 685 oder in einem separaten Speicher gespeichert. Bei einem Verschleill der

Schneideelemente 450 beispielsweise muss der Servomotor 650 mehr Kraft auf die untere
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Werkzeugplatte 300 ausiiben und verwendet dafiir mehr Strom. Diese Zunahme in der Strom-
aufnahme wird gemessen und in dem Prozessor 685 ausgewertet. Die Auswertung liefert ei-
nen Hinweis auf den Zustand der Schneideelemente 450, damit die Scheideelemente 450
rechtzeitig ausgetauscht werden konnen. Bei einem Hindernis in oder an der Pressvorrichtung
wird auch die Stromaufnahme zunehmen, da der Servomotor 675 mehr Kraft benétigt, um das
Hindernis zu iiberwinden. Auch in diesem Fall wertet der Prozessor 685 die Stromaufnahme

aus und kann das Verfahren fiir die Beseitigung des Hindernisses unterbrechen.

[0067] Des Weiteren ermdglicht die permanente Messung und Uberwachung der Stromauf-
nahme durch Vergleich mit dem gespeicherten Referenzwert des optimal eingestellten Pro-
zesses jederzeit die Detektion von Fehlern im Prozess. Beispielsweise kann eine zu geringe
Stromaufnahme ein Hinweis auf eine zu diinne Kunststofffolie 30, 40 sein, d.h. die erforderli-
che Kraft der Schneideelemente 450 zum Schneiden der Folie ist in diesem Fall geringer. Ne-
ben dem Verschleil der Schneideelemente 450 ldsst sich beispielsweise auch eine Fehlstel-
lung der Schneideelemente 450 erkennen. Sollten die Schneideelemente 450 nach einem
Wechsel versehentlich nicht mechanisch fest genug angezogen worden sein, so konnen sie
sich im laufenden Prozess verstellen und der Schnitt der Kunststofffolien 30, 40 ist dann nicht
mehr einwandfrei. Uber die Anderung der Stromaufnahme lésst sich dieser Effekt detektieren.
Dadurch erhilt man eine Aussage iliber die Beutelqualitit und man kann schlecht geschnittene

Beutel 20 aussortieren.

[0068] In Zusammenhang mit den Daten von der Sensorikvorrichtung kann der Prozessor
685 zusammen mit den Angaben iiber die Stromaufnahme Ergebnisse iiber die Qualitét des
Herstellverfahrens liefen. Insbesondere kann der Prozessor 685 eine Vorhersage iiber die

Qualitit der Konturnaht zwischen den Folien 30 und 40 liefern.
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Bezugszeichenliste

10 Vorrichtung

20 Kunststoffbeutel

30, 40 Kunststofffolie

50 Folienspender

55 Portspender

60 Ténzerwalze

70 Umlenkrolle

80 Fiihrungselemente
85 Walzanordnung

90 untere Walze

95 Folientransportmechanismus
100  obere Walze

110  Anpressvorrichtung
120  Offnungsgerit

121  Kante

130 Offnungsschiene
140  Spurelement

150  Schweillwerkzeug
160  Drehzahlsensor

170  Kunststoffelemente
185  Nest

190  Schweillform

250  Trennvorrichtung
260  Folienbedruckeinheit
270  Vorwidrmstation
280  Nachschweilstation
290  Transferstation

295  Beutelfiillmaschine
296  Fliissigkeit

300  untere Werkzeugplatte
305  Befiillvorrichtung
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306
310
320
342
350
360
370
380
390
400
410
450
500
550
600
650
655
660
665
670
675
680
685
700
750
800
810

Dosierventil
Druckausgleichsbehilter
Verschlussstation
Trommel

konturnahes Heizelement
Werkzeugplattenanordnung
dufere Umrandung
Einsitze

innere Umrandung

obere Werkzeugplatte
Pressvorrichtung
Schneidelement
dauerbeheizte Basisplatte
fixes Anschlagselement
thermische Isolationsplatte
Antrieb

Treibstange
Stangenelement

Welle

Feder

Servomotor

Messgerit

Prozessor

Kiihlplatte
Sensorikvorrichtung
Tellerfedern

Aussparungen

September 2018



10

15

20

25

30

SONNENBERG
F ]

O
91552WO (VZ) ORTMANN

Titel: Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Kunststoffverarbeitung und der Anlagen-
technik. Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von

Kunststoffbeuteln.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Kunststoffbeutel, hdufig in Form von Folienbeuteln, werden im Bereich der Medizin
eingesetzt. Ihre Verwendungsmoglichkeiten sind vielfiltig. Kunststoffbeutel konnen zur Auf-
nahme von Infusionslosungen dienen und werden u.a. auch fiir die Aufbewahrung von Blut
(Blutkonserven) und die Aufbewahrung von sterilen medizinischen Fliissigkeiten benutzt.
Kunststoffbeutel bendtigen Befiillungs- und Entnahmesysteme, die als sogenannte Ports aus-
gefiihrt sind, wobei die Kunststoftbeutel je nach Verwendungszweck ein, zwei oder mehrere

Ports aufweisen konnen.

[0003] Die Herstellung von Kunststoftbeuteln erfolgt in bekannter Weise mit einem Herstel-
lungsverfahren, bei dem zwei zu verschweiflende Kunststofffolien einem Schweilwerkzeug
zugefiihrt werden. Die Zufithrung der miteinander zu verschweilenden Kunststofffolien er-
folgt in Form von planparallel {ibereinanderliegenden Endlos-Kunststofffolien. Diese Kunst-
stofffolien, welche iiblicherweise als geblasener Endlosschlauch ungeschnitten oder in Bah-
nen geschnitten sind, werden von einer Rolle abgezogen. Mittels Tanzerwalzen werden die
Kunststofffolien gestreckt gehalten. Dabei wird durch bekannte Mittel (z.B. durch eine Foli-
enklemme) sichergestellt, dass das Zufiihrungsende der Kunststofffolien lagegenau an der

Eingangsseite des aus zwei Werkzeughilften gebildeten Schweillwerkzeuges positioniert ist.

[0004] Sodann werden die Werkzeughélften auseinandergefahren und die Kunststofffolien
werden durch das gedffnete Werkzeug hindurchgezogen. Zu diesem Zweck greifen Vakuum-

sauger durch das gedffnete Werkzeug hindurch und erfassen das an der Eingangsseite des
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Werkzeuges lagegenau positionierte Zufithrungsende der Kunststofffolien. Die Vakuumsau-
ger ziehen das Zufiihrungsende bis auf die Ausgangsseite durch das gedffnete Werkzeug hin-
durch. Beim oder kurz nach dem Zufahren (SchlieBen) der Werkzeughélften werden die
Schweilindhte zwischen den Kunststofffolien konturgenau entsprechend der Form des oder
der Kunststoftbeutel hergestellt. Mittels Trennmesser, die in das Schweilwerkzeug eingebaut

sind, werden die Kunststoffbeutel getrennt.

[0005] Aus der franzdsischen Patentanmeldung FR 2627128 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportmecha-
nismus iiber ein Greifsystem vorsieht. Dabei wird die Kunststofffolie liber Ténzerwalzen und
Umlenkrollen getreckt von einem Folienspender abgezogen und einer Folienbedruckeinheit
zugefiihrt. Der Vorschub durch die Vorrichtung hin zum SchweiBBwerkzeug erfolgt iiber ein
Greifsystem. Dabei fiihren die Greifer eine horizontale Bewegung aus und ziehen in einem
Bewegungstakt die Kunststofffolie von der Rolle durch die Vorrichtung in das Schwei3werk-
zeug. Durch ein aufwendiges Portspendersystem werden den Kunststoffbeuteln Ports zuge-
fiihrt. Ein zweites, identisch aufgebautes, Greifsystem zieht die geschweiliten Folien anschlie-

end in ein Schneidwerkzeug.

[0006] Aus der europdischen Patentanmeldung EP 0539800 A2 ist ebenfalls eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, die ebenfalls {iber ein aufwendiges Tan-
zerwalzen und Umlenkrollensystem eine Kunststofffolie von einem Folienspender in Span-
nung versetzt. Die Kunststofffolie wird iiber ein Transportsystem in die Anlage gefordert. Die
Anlage umfasst dabei eine Schweilleinrichtung und eine Kiihleinrichtung zum Kiihlen der
geschweiflten Kunststoffbeutel, welche an dem Transportsystem angebracht ist. Auch bei die-
ser Vorrichtung sind viele sequentielle Arbeitsschritte notwendig um einen Kunststoftbeutel

herzustellen.

[0007] Weiteres Herstellungsverfahren von Kunststoftbeuteln sind aus den Patentdokumen-
ten US 3244576, EP 1 380 505, EP 1 541 188 B1, DE 198 08 766 A1, DE 196 47 277 A1 und
DE 199 29 018 A1 bekannt.

[0008] Aus der Patentanmeldung WO 2006/042710 A1 (Pliimat) ist eine Vorrichtung zur
Herstellung von Kunststoffbeutel bekannt, die einen Portspender und ein Folientransportsys-

tem mittels eines Greifsystems aufweist. Dabei ziehen die Greifer die Kunststofffolie zum
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Schweillen und Trennen in das SchweilBwerkzeug hinein. Im Schweilwerkzeug werden Ports
zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie positioniert und mit der Folie verschwei3t und an-
schlieBend iiber eine Trennvorrichtung getrennt. Wéhrend des Schweill/Schneidvorgangs
noch kann das Greifsystem am geschlossenen Schweillwerkzeug vorbei gefiihrt werden um
die Kunststofffolie neu ergreifen. Das Greifsystem ist als ein oder mehrere mechanische Grei-

fer ausgebildet, welche die Kunststofffolie ergreifen.

[0009] Aus den Anmeldungen EP 1 066 954 A2 und WO 92 / 02 428 A1 sind jeweils Vor-
richtungen und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, bei denen eine Vor-
richtung zum Trennen von Lagen einer Kunststofffolie, eine Schwei3vorrichtung und einer

zwischen den beiden Vorrichtungen liegenden Walzenanordnung bekannt.

[0009a] Das Dokument EP 1 780 000 A2 offenbart eine Vorrichtung und Verfahren zur Her-
stellung von Kunststoffbeuteln. Das Dokument offenbart eine bewegliche obere Werkzeug-

platte und eine unbewegliche untere Werkzeugplatte.

[0009b] Das Dokument US 6 452 354 B1 ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart einen Servomotor zum Antreiben einer oberen Werkzeug-

platte, wobei der Servomotor zur Erfassung der Stromaufnahme verbunden ist.

[0009¢] Das Dokument JP 2005 104512 A ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart zwei bewegliche Werkzeuge, die mittels einer Kurbel und
eines Servomotors angetrieben werden, wobei der Servomotor mit einem Encoder verbunden

ist, der die Pulse der der Drehbewegung des Servomotors erfasst.

[0010] Die beschriebenen Herstellungsverfahren sind hinsichtlich der Details der Verfahren-
sabldufe und der dafiir verwendeten Anlagen und Vorrichtungen vielfach optimiert worden.
Jedoch ist es bisher nicht gelungen, eine wesentliche Leistungssteigerung bei der Kunststoff-
beutelherstellung zu erreichen. Die zeitlichen Abldufe der einzelnen Verfahrensschritte des

Zufiihrens der Ports, des Schweiflens und des Schneides erschien nicht verdanderbar.

Kurzfassung der Erfindung
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[0011] Eine erfindungsgeméfBe Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln aus min-
destens zwei Lagen Kunststofffolie umfasst ein Offnungsgerit, ein SchweiBwerkzeug und
eine Walzanordnung. Die Walzanordnung ist zwischen dem Offnungsgerit und SchweiB-
werkzeug angeordnet. Das Offnungsgerit zieht abschnittsweise die zwei Lagen Kunststofffo-
lie auseinander. Die Walzanordnung hat gegeniiberliegende Walzen und lésst die zwei Lagen
Kunststofffolie durchfiihren und diese an das Schweillwerkzeug weitergeben. Das Schweillge-
rat schweillt die zwei Lagen Kunststofffolie an einer Kontur zusammen, um einen Kunststoft-

beutel herzustellen.

[0012] Die Zusammenstellung von Offnungsgerit, Schweiwerkzeug und einer Walzanord-
nung vereinfacht das Herstellungsverfahren und ermdéglicht den Aufbau einer kompakten
Vorrichtung. Das abschnittsweise Auseinanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie mittels des Offnungsgerites erlaubt ein vereinfachtes und schnelleres Anbringen der

Kunststoffelemente zwischen die zwei Lagen Kunststoftfolie der Beutel.

[0013] Das Schweilwerkzeug hat eine untere Werkzeugplatte und eine obere Werkzeugplat-
te, wobei die untere Werkzeugplatte mittels einer Kurbel und eines Servomotors angetrieben

ist.

[0014] Die Vorrichtung hat einen oder mehrere Folienspender zur Bereitstellung der zwei

Lagen Kunststofffolie.

[0015] Die Vorrichtung kann mindestens eine Ténzerwalze umfassen, um die Kunststofffo-
lie unter Zugspannung zu versetzen. Dadurch wird die Kunststofffolie unter Zugspannung in
die Folienbedruckeinheit gezogen und bedruckt. Des Weiteren wird dadurch die Kunststofffo-

lie unter Zugspannung in das Schweilwerkzeug geschoben.

[0016] Die Vorrichtung kann mindestens eine Umlenkrolle zwischen der Ténzerwalze und
dem Offnungsgerit umfassen, um die Kunststofffolie umzulenken. Dadurch wird ein Umlen-
ken der Kunststofffolie auf die Tédnzerwalze und von der Ténzerwalze wieder in die Vorrich-

tung ermoglicht.

[0017] Durch zwei oder mehrere Fiihrungselemente, die sich auf der Umlenkrolle befinden,

werden die Kunststoftfolien ausgerichtet. Dadurch wird ein seitliches Verschieben der Kunst-
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stofffolien auf den Umlenkrollen verhindert, um ein Zufiihren der Kunststofffolie in das

SchweilBwerkzeug zu ermdglichen.

[0018] Eine der gegeniiberliegenden Walzen der Walzanordnung ist als Antriebswalze und
eine der gegeniiberliegenden Walzen als Druckwalze ausgefiihrt. Dadurch wird der Vortrieb
der Kunststofffolien ermdglicht. Dieses Folienvorschubsystem kann ohne konstruktive Ande-
rungen in 2-fach oder 4-fach Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS-Maschinen) eingesetzt werden.
Dadurch kommt es zu Verkiirzung der Form-Fill-Seal-Maschinen und zu deutlich geringeren

Herstellungskosten der Maschinen.

[0019] An einer der gegeniiberliegenden Walzen ist eine Anpressvorrichtung angebracht,
um die gegeniiberliegenden Walzen mittels definierten Anpressdrucks gegenseitig zu drii-
cken. Dadurch muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben

werden. Des Weiteren wird so eine Schlupfbildung verhindert.

[0020] Die Vorrichtung umfasst einen Drehzahlsensor, der die Drehzahl einer der gegen-
iberliegenden Walzen misst. Dadurch kénnen die Drehzahlen der beiden gegeniiberliegenden
Walzen miteinander verglichen werden. Bei einer Abweichung der beiden Drehzahlen kann
dies einem Steuerungssystem iibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann
unterbrochen werden, um keinen ungleichméafBigen Einschub in das Schweillwerkzeug zu er-

moglichen.

[0021] Die Vorrichtung umfasst eine Offnungsschiene, zur Ubernahme der abschnittsweise
auseinander gezogenen Lagen Kunststofffolie, wobei die Offnungsschiene die abschnittsweise
auseinandergezogenen zwei Lagen Kunststofffolie durch die Walzanordnung abschnittsweise

auseinandergezogen hélt.

[0022] Die Vorrichtung umfasst ein Schweillwerkzeug, welches Kunststoffelemente an die
Kunststoffbeutel zur Bildung von Ports anbringt, die Kunststofffolien an einem konturnahen
Heizelement zusammenschweiit und die Kunststofffolien schneidet. Dadurch fiihrt das
SchweiBwerkzeug gleichzeitige mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige Ausgestaltung
erlaubt einen kompakten Autbau der Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.
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[0023] Das SchweiBwerkzeug umfasst dabei eine bewegliche, geformte untere Werkzeug-
platte und eine im Wesentlichen fixe, geformte obere Werkzeugplatte. Ein derartiges
SchweiBBwerkzeug erlaubt es, dass die Kunststofffolie leicht {iber die untere Werkzeugplatte
gezogen werden kann. Die obere Werkzeugplatte ist fertigungstechnisch einfach und giinstig
herzustellen, sowie leicht zu reinigen. Im Wesentlichen fixe Teile erh6hen die Standzeit von
Anlagen. Mit der beweglich geformten unteren Werkzeugplatte konnen Kunststofffolien zu-
sammengedriickt und verschweillt werden. Der Schweillbereich kann durch die Kontur der
jeweiligen Werkzeugplatten definiert werden. Durch die Kontur der Werkzeugplatten ist auch

ein Einschweilen von Kunststoffelementen in die Kunststoffbeutel moglich.

[0024] Die Verfahrensschritte zur Herstellung von Kunststoffbeuteln konnen durch eine
erfindungsgeméfe Vorrichtung effizienter gestaltet werden. Die mindestens zwei Lagen
Kunststofffolie werden dabei zwischen einer fixen, oberen Werkzeugplatte und einer beweg-
baren, unteren Werkzeugplatte geschoben. Die bewegbare, untere Werkzeugplatte wird nach
oben mittels einer Kurbel und eines Servomotors bewegt, damit die obere Werkzeugplatte und
die untere Werkzeugplatte die zwei Lagen Kunststofffolie zusammenpressen. Die Stromauf-
nahme des Servomotors wird durch ein Messgerit erfasst und in einem Prozessor ausgewertet.
Dabei konnen UnregelmiBigkeiten in dem Ablauf des Prozesses erfasst werden. Der Prozes-
sor kann ebenfalls Daten von einer Sensorikvorrichtung erfassen und Informationen iiber den

Zustand des Prozessablaufs bzw. Qualitit des Herstellungsprozesses liefern.

[0025] Die zwei Lagen Kunststofffolie werden anschlielend entlang einer Kontur erwirmt,

damit die zwei Lagen Kunststofffolie zusammengeschweifit werden konnen.

[0026] Vorteilhaft wird bei dem Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel auf eine
Walze der Walzanordnung ein definierter Anpressdruck mittels einer Anpressvorrichtung
aufgebracht, um die Kunststofffolien durchzufiihren. Bei dieser Ausgestaltung des Verfahrens
muss nur eine der beiden Walzen mittels eines Antriebsystems angetrieben werden. Des Wei-

teren wird durch diese Verfahrensschritte eine Schluptbildung verhindert.

[0027] Erfindungsgemal ist auch ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeutel bei
dem die Drehzahl von einer der beiden gegeniiberliegenden Walzen iiber einen Dreh-
zahlsensor gemessen wird. Ein solches Verfahren kann die Drehzahlen der beiden gegeniiber-

liegenden Walzen miteinander vergleichen. Bei einer Abweichung in den beiden Drehzahlen
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kann dies einem System iibermittelt werden und der Vorschub der Kunststofffolie kann unter-
brochen werden, um keinen ungleichmifBigen Einschub in das SchweiBBwerkzeug zu ermdégli-

chen.

[0028] Erfindungsgeméll konnen zur Verbesserung des Verfahrens gleichzeitig in dem
Schweilwerkzeug Kunststoffelemente an die Kunststoffbeutel angebracht, die Kunststoftfo-
lien an einer Kontur zusammengeschweifit und die Kunststofffolien geschnitten werden.
Dadurch fiihrt das SchweiBwerkzeug gleichzeitig mehrere Arbeitsschritte aus. Eine derartige
Ausgestaltung erlaubt ein kompaktes Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bei

gleichzeitig hohem Durchsatz.

[0029] In dem Verfahren kénnen auch die Kunststofffolie nach dem Schneiden der Kunst-
stofffolie durch eine entgegengesetzte Bewegung der Walzanordnung kurz zuriickgezogen
werden. Dadurch wird sichergestellt, dass die ausgeschnittenen und geschweillten Kunststoftf-

beutel vollstindig von der Kunststofffolie getrennt sind.

Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Fig. 1 zeigt eine Skizze einer Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln.

[0031] Fig. 2 zeigt schematisch einen Kunststoffbeutel mit Kunststoffelementen.

[0032] Fig. 3 zeigt eine Skizze einer Ausfithrungsform einer Walzenanordnung.

[0033] Fig. 4 zeigt schematisch ein SchweiBBwerkzeug.

[0034] Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Werkzeugplattenanordnung.

[0035] Fig. 6 zeigt eine Ansicht des Antriebs der unteren Werkzeugplatte.

Detaillierte Erfindungsbeschreibung

[0036] Fig. 1 zeigt beispielsweise eine Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeu-

teln 20 sowie das damit verbundene Herstellungsverfahren. Ein Beispiel des hergestellten
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Kunststoffbeutels 20 ist in Fig. 2 dargestellt. Fig. 3 stellt einen Folientransportmechanismus
95 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoftbeuteln 20 dar. Fig. 4 und 5 zeigen
eine Ausfithrungsform eines SchweiBBwerkzeugs 150 in der Vorrichtung 10 zur Herstellung

von Kunststoffbeuteln 20.

[0037] Mindestens zwei Lagen einer Kunststofffolie 30, 40 werden von einem Folienspen-
der 50 zur Verfiigung gestellt. Die Kunststofffolien 30, 40 werden dabei von einer Trommel
342 abgerollt. Als Kunststofffolie 30, 40 kann z.B. eine dreischichtige Polypropylenfolie die-
nen. Die dreischichtige Polypropylenfolie kann z.B. aus Polypropylen und Polymeren gefer-
tigt sein. Eine derartige dreischichtige Polypropylenfolie kann mit einer dufleren Schutz-
schicht, einer mittleren Barriereschicht und einer inneren Schicht zum verschweil3en koextru-
diert werden. In der Vorrichtung 10 liegen die beiden inneren Schichten der beiden Kunst-
stofffolien 30, 40 aufeinander und die zwei Lagen der Kunststofffolien 30, 40 sind zusammen

auf der Trommel 342 aufgerollt.

[0038] Vom Folienspender 50 gelangen die Kunststofffolien 30, 40 mittels eines Folien-
transportmechanismus 95 zu einer Folienbedruckeinheit 260. Zuvor werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 tiber Umlenkrollen 70 und Ténzerwalzen 60 auf Zugspannung gebracht und an-
schlieBend mittels des Folientransportmechanismus 95 in die Folienbedruckeinheit 260 gezo-
gen. In der Folienbedruckeinheit 260 werden auf die Kunststoftfolien 30, 40 Informationen
iiber das Material der Kunststofffolien 30, 40, das Herstellungsdatum und Inhaltsstoffe fiir die
zu fertigenden Kunststoftbeutel 20 aufgedruckt.

[0039] Der Folientransportmechanismus 95 zieht die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie
30, 40 aus der Folienbedruckeinheit 260 heraus und schiebt die Kunststofffolien 30, 40 zu
einem Schweilwerkzeug 150, wobei die Kunststofffolien 30, 40 im Wesentlichen horizontal
eingefiihrt und/oder durch das Schweiwerkzeug 150 durchgefiihrt werden. Ebenfalls in das
Schweillwerkzeug 150 werden Kunststoffelemente 170, die von einem oder mehreren

Portspendern 55 bereitgehalten werden, eingebracht.

[0040] Die Kunststoffelemente 170 durchlaufen vor dem Schweilwerkzeug 150 eine Vor-
warmstation 270. Die Kunststoffelemente 170 befinden sich dabei auf den Portspendern 55.
In der Vorwérmstation 270 konnen die Kunststoffelemente 170 fiir einen verkiirzten und ver-

besserten Schwei3schritt im SchweiBBwerkzeug 150 erwidrmt werden. Im Schweillwerkzeug
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150 werden die Kunststoffelemente 170 zwischen die zwei Lagen der Kunststoftfolien 30, 40

eingebracht.

[0041] Das SchweiBwerkzeug 150 umfasst eine Werkzeugplattenanordnung 360. Die Werk-
zeugplattenanordnung 360 umfasst dabei eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere
Werkzeugplatte 400. Die untere, geformte Werkzeugplatte 300 ist an der Vorrichtung 10 mit-
tels einer beweglichen Pressvorrichtung 410 verbunden. Die obere, geformte Werkzeugplatte
400 ist im Wesentlichen fix an der Vorrichtung 10 befestigt. Durch den Transportmechanis-
mus 95 werden die Kunststofffolien 30, 40 in das gedffnete Schweillwerkzeug 150 gescho-
ben. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeugplatte 300 auf die obere Werkzeugplatte
400 werden die Kunststofffolien 30, 40 mit den in der Vorwérmstation 270 vorgewarmten

Kunststoffelementen 170 an einer Konturnaht zusammengeschweif3t.

[0042] Das Schweillwerkzeug 150 umfasst zusétzlich eine Trennvorrichtung 250. Beim Zu-
sammendriicken der gegeniiberliegenden Werkzeugplatten 300, 400 werden die Kunststofffo-
lien 30, 40 nicht nur zusammengeschweiflt, sondern gleichzeitig auch durch die Trennvorrich-
tung 250 geschnitten. Die beschriebene Ausfiihrungsform des SchweiBBwerkzeugs 150 ermog-

licht demnach ein gleichzeitiges Schweiflen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0043] Die gefertigten Kunststoffbeutel 20 werden anschlieBend aus dem Schweilwerkzeug
150 herausgezogen und einer Nachschweif3station 280 zugefiihrt. In der Nachschwei3station
280 wird die Verbindung der Kunststoffelemente 170 mit dem aus den Kunststofffolien 30,
40 gefertigten Kunststoffbeutel 20 nochmals erwérmt. Durch das nochmalige Erwirmen des
Verbindungsbereichs der Kunststoffelemente 170 mit den Kunststoffbeuteln 20 wird der Ver-

bindungsbereich weiter abgedichtet.

[0044] In der beschriebenen Ausfithrungsform der Erfindung werden die Kunststoffbeutel
20 in einer Transferstation 290 aus der Horizontalen in die Vertikale geschwenkt und einer

Beutelfiillmaschine 295 zugefiihrt.

[0045] In der Beutelfiillmaschine 295 werden Befiillvorrichtungen 305 auf oder iiber die
Kunststoffelemente 170 gesetzt und eine Fliissigkeit 296 kann in die Kunststoffbeutel 20 ein-
gefiillt werden. Das Befiillen wird an beiden Kunststoffelementen 170 eines Kunststoffbeutels

20 gleichzeitig vorgenommen. Die Dosierung der Menge der Fliissigkeit 296 kann in einer
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Ausfithrungsform iiber eine Zeitsteuerung eines Dosierventils 306 geschehen. Damit in glei-
chen Zeitrdumen gleiche Mengen der Fliissigkeit 296 eingefiillt werden konnen, wird die
Fliissigkeit 296 mit einem Druckausgleichsbehilter 310 auf einen konstanten Druck (z.B.
zwischen 2 und 6 bar) gehalten. Alternativ zur Zeitsteuerung kann zwischen Druckausgleich-
stank und Dosierventil 306 ein Massendurchflussmesssystem vorhanden sein. Das Massen-
durchflussmesssystem misst die Fliissigkeit 296 und schlie3t das Dosierventil 306, sobald die
gewiinschte Menge der Fliissigkeit 296 in den Kunststoffbeutel 20 eingefiillt ist. Mit diesem

Massendurchflusssystem kann die Genauigkeit der Dosierung noch erhdht werden.

[0046] Nach dem Befiillen werden die Kunststoftbeutel 20 einer Verschlussstation 320 zu-
gefiihrt. In der Verschlussstation 320 konnen die Kunststoffbeutel 20 mit Kappen verschlos-
sen werden. Der Verschluss mit Kappen kann durch Aufdriicken von Kappen mit Dichtungen
vorgenommen werden. Alternativ ist auch eine Verschlussstation 320 mdglich, bei der Kap-

pen auf die Kunststoffbeutel 20 aufgeschweillt werden.

[0047] In Fig. 2 ist ein Kunststoffbeutel 20 mit zwei durch Kunststoffelemente 170 gebildete
Ports dargestellt. Die Kunststoffelemente 170 sind zwischen zwei Lagen Kunststofffolie 30,
40 eingeschweilit. Ein solcher Kunststoffbeutel 20 kann Volumina zwischen typischerweise
100 ml und 3000 ml umfassen. Die innere Umrandung 390 des Kunststoffbeutels 20 ist durch
die VerschweiBung des Kunststoffbeutels 20 in dem SchweiBwerkzeug 150 definiert. Die
duBere Umrandung 370 ist durch das Schneiden mittels der Trennvorrichtung 250 des Kunst-

stoffbeutels 20 definiert.

[0048] In Fig. 3 ist der Folientransportmechanismus 95 der mindestens zwei Lagen Kunst-
stofffolie 30, 40 fiir die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoftbeuteln 20 ndher dar-
gestellt. Die Folienbedruckeinheit 260 ist an sich bekannt und wird hier nicht niher erldutert.

Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen des Folientransportmechanismus 95 beschrieben.

[0049] Die Vorrichtung 10 umfasst einen oder mehrere Folienspender 50, auf denen mindes-
tens zwei Lagen Kunststoftfolie 30, 40 aufgerollt sind. In einer Ausfiihrungsform werden die
Kunststofffolien 30, 40 iiber eine zum Folienspender 50 im Wesentlichen horizontal auf glei-
cher Ebene befindlichen ersten Umlenkrolle 70 auf mindestens eine Ténzerwalze 60 umge-
lenkt. Die Tanzerwalze 60 ist parallel unterhalb der Umlenkrolle 70 angeordnet. In einer wei-

teren Ausfithrungsform kann sich die Tédnzerwalze 60 auch oberhalb der Umlenkrolle 70 be-
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finden. Die Ténzerwalze 60 versetzt die Kunststofffolien 30, 40 unter Zugspannung. Von der
Tanzerwalze 60 werden die Kunststofffolien 30, 40 an eine zweite Umlenkrolle 70 weiterge-
leitet, die auf gleicher Ebene wie die erste Umlenkrolle 70 angeordnet ist. Die nun unter Zug-
spannung versetzten Kunststofffolien 30, 40 befinden sich nun wieder in der im Wesentlichen
horizontalen Ausgangsebene. In einer weiteren Ausfiihrungsform konnen die Umlenkrollen
70 auch versetzt zueinander angeordnet sein. In einer anderen Ausfiihrungsform kénnen meh-
rere Ténzerwalze 60 angebracht sein, um die Kunststofffolien 30, 40 in Zugspannung zu ver-

setzen.

[0050] Die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 werden durch mindestens zwei
oder mehrere Fithrungselemente 80, welche auf den Umlenkrollen 70 angebracht sind, ausge-
richtet. Durch die Fiihrungselemente 80 wird ein seitliches Verschieben der Kunststofffolien
30, 40 auf den Umlenkrollen 70 verhindert, um ein Zufiihren der Kunststofffolie 30, 40 in das
SchweiBwerkzeug 150 zu ermoglichen. In der Ausfithrungsform sind die Fiihrungselemente
80 z.B. als Fiihrungsrader ausgebildet. In einer weiteren Ausfithrungsform konnen die Um-
lenkrollen 70 auch ohne Fiithrungselement 80 ausgebildet sein. Die Fiihrungselemente 80

konnen auch seitlich angebrachte Schienen sein.

[0051] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Offnungsgerit 120 zum abschnittsweisen auseinan-
derziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform ist das Offnungsgerit 120 z.B. als ein keilférmiges Element ausgebildet. Dabei
werden die mindesten zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 an einer Kante 121 iiber das keil-
formige Element gefiihrt, um die mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 abschnitts-
weise auseinanderzuziehen. In weiteren Ausfiihrungsformen kann das Offnungsgerit 120 an-
dere Formen und Ausfiihrungen z.B. zylindrisch annehmen, welche ein abschnittweises Aus-
einanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststofffolien 30, 40 voneinander ermoglicht.
Das Offnungsgeriit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30, 40 an eine

Offnungsschiene 130 weiter.

[0052] Den Vorschub der Kunststofffolien 30, 40 in die Vorrichtung 10 zur Herstellung von
Kunststoftbeuteln 20 wird durch eine Walzenanordnung 85 mit gegeniiberliegenden Walzen

90, 100 ermdglicht. In der dargestellten Ausfithrungsform liegen die beiden Walzen 90, 100
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im Wesentlichen parallel iibereinander. Die Walzanordnung 85 ist dabei in der Vorrichtung
10 zwischen dem Offnungsgerit 120 und dem SchweiBwerkzeug 150 angeordnet. Die Kunst-
stofffolien 30, 40 werden dabei durch den Vorschub der Walzen 90, 100 von dem einen oder
mehreren Folienspender 50 durch die Folienbedruckeinheit 260 hindurchgezogen und an-
schlieBend bis zu dem SchweiBBwerkzeug 150 geschoben. In der Walzenanordnung 85 rollen

die Walzen 90, 100 in entgegengesetzten Bewegungsrichtungen aufeinander ab.

[0053] Die untere Walze 90 ist dabei als Antriebswalze ausgebildet, welche mittels eines
Antriebsystems angetrieben wird. Die obere Walze 100 wird durch die Antriebswalze ange-
trieben. Dabei ist die obere Walze 100 als Druckwalze ausgebildet, welche mittels einer An-
pressvorrichtung 110 auf die untere Walze 90 gedriickt wird. Dabei stellt die Anpressvorrich-
tung 110, welche in der Ausfithrungsform z.B. als Anpresszylinder ausgefiihrt ist, einen defi-
nierten Anpressdruck bereit. Durch den mittels Anpressvorrichtung 110 aufgebauten An-
pressdruck der obere Walze 100 (Druckwalze) auf die untere Walze 90 (Antriebswalze), wird
die Schluptbildung vermieden und ein gleichméaBiger Vorschub der Kunststofffolien 30, 40
ermoglicht. Ein Drehzahlsensor 160 misst dabei die Drehzahl der oberen Walze 100 und ver-
gleicht diese mit der Drehzahl der unteren Walze 90. In einer anderen Ausfiihrungsform misst
der Drehzahlsensor 160 die Drehzahl der oberen Walze 100 und der unteren Walze 90 und
tiberpriift diese miteinander. Der Drehzahlsensor 160 ist jedoch fiir eine generelle Ausfithrung
des Vorschubs durch die Walzanordnung 85 nicht zwingend notwendig. In einer weiteren
Ausfiihrungsform ist die obere Walze 100 als Antriebswalze und die untere Walze 90 als

Druckwalze ausgebildet.

[0054] Das Offnungsgerit 120 leitet die abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststoff-
folien 30, 40 zur Ubernahme der abschnittsweise auseinandergezogenen Kunststofffolien 30,
40 an die Offnungsschiene 130 weiter. Die Offnungsschiene 130 hilt dabei die abschnittswei-
se auseinandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 durch die Walzenanordnung 85 ab-
schnittsweise auseinandergezogen. Die Offnungsschiene 130 ist seitlich zur Walzenanord-
nung 85 angebracht. Die Offnungsschiene 130 verliuft dabei bis zum SchweiBwerkzeug 150
um die Kunststofffolien 30, 40 bei der Ubernahme in das SchweiBwerkzeug 150 getrennt zu
halten. Durch das abschnittsweise auseinanderziehen der Kunststofffolien 30, 40 kénnen die
Kunststoffelemente 170 im SchweiBBwerkzeug 150 zwischen die mindestens zwei Lagen

Kunststofffolie 30, 40 positioniert werden.
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[0055] Die Vorrichtung 10 umfasst ein Spurelement 140, welches nach der Walzanordnung
85 angebracht ist. Das Spurelement 140 hélt die herausgeschobenen abschnittsweise ausei-
nandergezogenen Lagen Kunststofffolie 30, 40 nach der Walzanordnung 85 in einer Spur. In
einer weiteren Ausfiihrungsform kénnen auch mehrere Spurelemente 140 angebracht sein, um
die Kunststofffolien 30, 40 in der Spur zu halten. In wiederum einer weiteren Ausfithrungs-
form umfasst die Vorrichtung 10 zur Herstellung von Kunststoffbeuteln 20 kein Spurelement

140.

[0056] In Fig. 4 und in Fig. 5 ist das Schweilwerkzeug 150 zur Herstellung eines Kunst-
stoffbeutels 20 aus den mindestens zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40 ndher dargestellt. Im
Folgenden werden beispielhafte Ausfiihrungsformen des SchweiBBwerkzeugs 150 beschrieben.
Die beschriebene Ausfithrungsform des Schweilwerkzeugs 150 ermdoglicht ein gleichzeitiges

Schweilen und Trennen in einem Arbeitsschritt.

[0057] Das Schweilwerkzeug 150 besteht aus einer Werkzeugplattenanordnung 360. Die
Werkzeugplattenanordnung 360 umfasst dabei zwei sich gegeniiberliegende Werkzeugplatten
300, 400, eine untere Werkzeugplatte 300 und eine obere Werkzeugplatte 400. Die obere,
geformte Werkzeugplatte 400 ist z.B. fix an die Vorrichtung 10 montiert. Die untere, geform-
te Werkzeugplatte 300 ist beweglich mittels einer Pressvorrichtung 410 an der Vorrichtung 10
angebracht. Durch die Pressvorrichtung 410 kann die untere Werkzeugplatte 300 auf die obe-
re Werkzeugplatte 400 gepresst werden. In einer weiteren Ausfiihrungsform kann auch die
untere Werkzeugplatte 300 im Wesentlichen fix und die obere Werkzeugplatte 400 beweglich
an der Vorrichtung 10 montiert sein. In einer zusétzlichen Ausfithrungsform kann sowohl die
obere 400 als auch die untere Werkzeugplatte 300 beweglich an der Vorrichtung 10 ange-

bracht sein.

[0058] Die untere Werkzeugplatte 300 und die obere Werkzeugplatte 400 sind jeweils mit
konturnahen Heizelementen 350 ausgestattet zum Kontur-Schweiflen der mindestens zwei
Lagen Kunststofffolie 30, 40. Die konturnahen Heizelemente 350 sind jeweils auf Basisplat-
ten 500 montiert. Jeweils zwei der Basisplatten 500 sind in einem Aspekt der Vorrichtung auf
der oberen Werkzeugplatte 350-400 aufgebracht und zwei der Basisplatten 500 sind auf der
unteren Werkzeugplatte 356-300 aufgebracht. Es konnte allerdings mehr als zwei Basisplatten

oder eine einzelne Basisplatte sein. In einer Ausfiihrungsform sind die Basisplatten dauerhaft
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beheizt. Die konturnahen Heizelemente 350 werden durch die Basisplatten auf eine konstante
Temperatur von z.B. 100 °C vorgewédrmt. Beim Zusammendriicken der unteren Werkzeug-
platte 300 auf die obere Werkzeugplatte 400 werden die mindestens zwei Lagen Kunststofffo-
lie 30, 40 an der Kontur der beiden konturnahen Heizelementen 350 mit den in der Vorwéirm-
station 270 vorgewarmten und zwischen den mindesten zwei Lagen Kunststofffolie 30, 40
positionierten Kunststoffelementen 170 verschweifit. Die konturnahen Heizelemente 350 ha-
ben dabei eine schnelle separate Temperaturregelung, mit der Temperaturen, z.B. 140 °C,
oberhalb des Schmelzpunktes der verwendeten Materialen der Kunststofffolie 30, 40 einge-
stellt und gehalten werden kénnen. Die konturnahen Heizelemente 350 weisen in den Berei-
chen, in denen die Kunststoffelemente 170 zwischen den Kunststofffolien 30, 40 positioniert
sind, Vertiefungen auf, um bei Zusammenpressen der unteren Werkzeugplatte 300 auf die
obere Werkzeugplatte 400 die Dicke der Kunststoffelemente 170 auszugleichen. Um beim
Zusammenschweiflen der Kunststofffolien 30, 40 ein ,,zusammenkleben* des mittleren unge-
schweiliten Kunststofffolienbereichs zwischen den konturnahen Heizelementen 350 zu ver-
hindern, sind Kiihlplatten 700 jeweils zwischen den konturnahen Heizelementen 350 mon-
tiert. Die Kiihlplatten 700 sind dabei z.B. aus Kunststoff gefertigt. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte Kiihlplatten ausgefiihrt sein. In einer wei-
teren Ausfiihrungsform konnen die Kiihlplatten 700 als gefederte und/oder vorlaufende Kiihl-
platten ausgefiihrt sein.

[0059] Auf der oberen Werkzeugplatte 400 des Schweillwerkzeugs 150 ist eine thermische
Isolationsplatte 600 montiert. Die thermische Isolationsplatte 600 ist dabei zwischen der Ba-
sisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die thermische Isolationsplatte 600 ist z.B.
aus Kunststoff gefertigt und dient zur Verhinderung der Warmeableitung der Basisplatte 500
an die Vorrichtung 10. In einer anderen Ausfithrungsform ist auf der beweglichen aufpressba-
ren Werkzeugplatte 300 ebenfalls eine thermische Isolationsplatte 600 zwischen der dauerbe-
heizten Basisplatte 500 und der Pressvorrichtung 410 montiert. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform ist keine thermische Isolationsplatte 600 weder auf der unteren Werkzeugplatte

300 noch auf der oberen Werkzeugplatte 400 verbaut.

[0060] Das Schweilwerkzeug 150 umfasst eine Trennvorrichtung 250, zum Trennen der
geschweillten Kunststoftfolien 30, 40. Die Trennvorrichtung 250 umfasst in dieser Ausfiih-

rungsform dabei zwei Schneidelemente 450 und ein dessen gegeniiberliegendes An-
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schlagselement 550. Die zwei Schneidelemente 450 sind auf der unteren beweglichen Werk-
zeugplatte 300 angebracht. Das dem Schneidelement 450 gegeniiberliegende Anschlagsele-
ment 550 ist auf der im Wesentlichen fixen oberen Werkzeugplatte 400 angebracht. Die
Trennvorrichtung 250 ist dabei unmittelbar an dem konturnahen Heizelement 350 angeordnet,
um ein Trennen der hergestellten Kunststoffbeutel 20 nahe an der inneren Umrandung 390 zu
ermoglichen. Dadurch werden beim Zusammendriicken der beiden gegeniiberliegenden
Werkzeugplatten 300, 400 die hergestellten Kunststoffbeutel 20 getrennt. In einer anderen
Ausfiihrungsform ist das Schneidelement 450 an der im Wesentlichen fixen Werkzeugplatte
400 und das gegeniiberliegenden Anschlagselement an der beweglichen Werkzeugplatte 300

angebracht.

[0061] Fig. 5 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung von zwei Beuteln in einem Arbeits-
gang. Durch Auswechseln der Trennvorrichtung 250, der konturnahen Heizelemente 350 und
der Kiihlplatten 700 konnen unterschiedliche Formen von Kunststoffbeutel 20 hergestellt

werden oder verschlissene Werkzeugteile ersetzt werden.

[0062] Mindestens zwei Tellerfedern 800 sind an dem Schweilwerkzeug 150 angebracht.
Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind dabei auf der im Wesentlichen fixen oberen
Werkzeugplatte 400 angeordnet. Die mindestens zwei Tellerfedern 800 sind zwischen der
dauerbeheizten Basisplatte 500 und der Vorrichtung 10 angebracht. Die Tellerfedern 800 sind
dabei in Aussparungen 810 in der thermischen Isolationsplatte 600 angeordnet. Durch die
Anordnung der Tellerfedern 800 im SchweiBBwerkzeug 150 konnen sich die gegeniiberliegen-
den Werkzeugplatten 300, 400 beim Zusammendriicken selbst zentrieren. Durch die Selbst-
zentrierung mittels Tellerfedern 800 wird beim Zusammendriicken der Werkzeugplatten 300,
400 eine Verbiegung der Werkzeugplatten 300, 400 ausgeglichen. Zur Vermeidung dieses
Kippeffekts der Werkzeugplatten 300, 400 sind die Tellerfedern 800 mit einem einstellbaren
Anschlag versehen. Dadurch wird ein sauberes Schweiflen und Trennen der Kunststofffolien
30, 40 gewdhrleistet. Durch die Funktionsweise der Tellerfedern 800 wird ein gleichmaBiger
Abstand der duBeren Umrandung 370 zur inneren Umrandung 390 der hergestellten Kunst-
stoffbeutel 20 ermoglicht. In einer weiteren Ausfithrungsform sind die Tellerfedern 800 an der
unteren Werkzeugplatte 300 angebracht. In einer anderen Ausfiihrungsform umfasst das

SchweiBwerkzeug 150 keine Tellerfedern.
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[0063] Das SchweiBBwerkzeug 150 umfasst zusétzlich eine Sensorikvorrichtung 750. Die
Sensorikvorrichtung 750 erfasst die Heizenergie der einzelnen Werkzeugplatten 300, 400,
insbesondere der dauerbeheizten Basisplatte 500 und der konturnahen Heizelemente 350, um
die notwendige Schweillenergie zur Herstellung der Kunststoffbeutel 20 zu regeln. In einer
weiteren Ausfiihrungsform umfasst das SchweiBwerkzeug 150 keine Sensorikvorrichtung

750.

[0064] Um sicher zu stellen, dass die ausgeschnittenen und geschweilliten Kunststoffbeutel
20 vollstindig von der Kunststofffolie 30, 40 getrennt sind, wird nach jedem
Schweil}/Schneidschritt die Kunststofffolie 30, 40 mittels einer entgegengesetzten Bewe-
gungsrichtung der Walzanordnung 85 kurz zuriickgezogen. Danach wird mittels des Folien-
transportmechanismus 95 wieder die Kunststofffolie 30, 40 in das Schwei3werkzeug 150 ge-

schoben.

[0065] Fig. 6 zeigt den Antrieb fiir die Pressvorrichtung 410. Der Antrieb umfasst einen
Servomotor 675 mit einer drehbaren Welle 665. Die Welle 665 ist mit der unteren Werkzeug-
platte 300 mittels einer Kurbel 650 verbunden. Die Kurbel 650 ist L-formig mit einer
Treibstange 655 und einem Stangeelement 660. Die Verbindung mit der Treibstange 655 und
dem Stangeelement 660 der Kurbel 650 ist in einem Aspekt mit einer Feder 670 an der Vor-
richtung 10 angebracht. Die Feder 670 unterstiitzt in diesem Aspekt kraftméBig den Servomo-
tor 670-675 beim Antrieb der Pressvorrichtung 410 und ermoéglicht die Verwendung eines

kleineren Servomotors 675. In einem weiteren Aspekt ist keine Feder vorhanden.

[0066] Der Servomotor 675 ist mit einem Messgeriat 680 zur Erfassung der Stromaufnahme
in dem Servomotor 675. Das Messgerit 680 ist mit einem Prozessor 685 zur Auswertung der
Messergebnisse des Messgerits 680. Durch die Messwerte der Stromaufnahme des Servomo-
tors 675 kann z.B. der Verschleifl der Schneideelemente 450 oder ein Hindernis in oder an der
Pressvorrichtung 410 erfasst werden. Bei der Inbetriebnahme der Vorrichtung werden die
Schneidelemente so eingestellt, dass die Kunststofffolien 30, 40 komplett durchgetrennt wer-
den, um die einzelnen Beutel herzustellen. Der Stromverbrauch fiir den Servomotor 675 wird
in diesem Zustand der Vorrichtung gemessen und als Referenzwert in einem Speicher in dem
Prozessor 685 oder in einem separaten Speicher gespeichert. Bei einem Verschleill der

Schneideelemente 450 beispielsweise muss der Servomotor 650 mehr Kraft auf die untere
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Werkzeugplatte 300 ausiiben und verwendet dafiir mehr Strom. Diese Zunahme in der Strom-
aufnahme wird gemessen und in dem Prozessor 685 ausgewertet. Die Auswertung liefert ei-
nen Hinweis auf den Zustand der Schneideelemente 450, damit die Scheideelemente 450
rechtzeitig ausgetauscht werden konnen. Bei einem Hindernis in oder an der Pressvorrichtung
wird auch die Stromaufnahme zunehmen, da der Servomotor 675 mehr Kraft benétigt, um das
Hindernis zu iiberwinden. Auch in diesem Fall wertet der Prozessor 685 die Stromaufnahme

aus und kann das Verfahren fiir die Beseitigung des Hindernisses unterbrechen.

[0067] Des Weiteren ermdglicht die permanente Messung und Uberwachung der Stromauf-
nahme durch Vergleich mit dem gespeicherten Referenzwert des optimal eingestellten Pro-
zesses jederzeit die Detektion von Fehlern im Prozess. Beispielsweise kann eine zu geringe
Stromaufnahme ein Hinweis auf eine zu diinne Kunststofffolie 30, 40 sein, d.h. die erforderli-
che Kraft der Schneideelemente 450 zum Schneiden der Folie ist in diesem Fall geringer. Ne-
ben dem Verschleil der Schneideelemente 450 ldsst sich beispielsweise auch eine Fehlstel-
lung der Schneideelemente 450 erkennen. Sollten die Schneideelemente 450 nach einem
Wechsel versehentlich nicht mechanisch fest genug angezogen worden sein, so konnen sie
sich im laufenden Prozess verstellen und der Schnitt der Kunststofffolien 30, 40 ist dann nicht
mehr einwandfrei. Uber die Anderung der Stromaufnahme lésst sich dieser Effekt detektieren.
Dadurch erhilt man eine Aussage iliber die Beutelqualitit und man kann schlecht geschnittene

Beutel 20 aussortieren.

[0068] In Zusammenhang mit den Daten von der Sensorikvorrichtung kann der Prozessor
685 zusammen mit den Angaben iiber die Stromaufnahme Ergebnisse iiber die Qualitét des
Herstellverfahrens liefen. Insbesondere kann der Prozessor 685 eine Vorhersage iiber die

Qualitit der Konturnaht zwischen den Folien 30 und 40 liefern.
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Bezugszeichenliste

10 Vorrichtung

20 Kunststoffbeutel

30, 40 Kunststofffolie

50 Folienspender

55 Portspender

60 Ténzerwalze

70 Umlenkrolle

80 Fiihrungselemente
85 Walzanordnung

90 untere Walze

95 Folientransportmechanismus
100  obere Walze

110  Anpressvorrichtung
120  Offnungsgerit

121  Kante

130 Offnungsschiene
140  Spurelement

150  Schweillwerkzeug
160  Drehzahlsensor

170  Kunststoffelemente
185  Nest

190  Schweillform

250  Trennvorrichtung
260  Folienbedruckeinheit
270  Vorwidrmstation
280  Nachschweilstation
290  Transferstation

295  Beutelfiillmaschine
296  Fliissigkeit

300  untere Werkzeugplatte
305  Befiillvorrichtung
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306
310
320
342
350
360
370
380
390
400
410
450
500
550
600
650
655
660
665
670
675
680
685
700
750
800
810

Dosierventil
Druckausgleichsbehilter
Verschlussstation
Trommel

konturnahes Heizelement
Werkzeugplattenanordnung
dufere Umrandung
Einsitze

innere Umrandung

obere Werkzeugplatte
Pressvorrichtung
Schneidelement
dauerbeheizte Basisplatte
fixes Anschlagselement
thermische Isolationsplatte
Antrieb

Treibstange
Stangenelement

Welle

Feder

Servomotor

Messgerit

Prozessor

Kiihlplatte
Sensorikvorrichtung
Tellerfedern

Aussparungen
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Anderungen / Bemerkungen

Die Dokumente D1 bis D3 wurden kurz in der Beschreibung gewiirdigt.

Anspruch 1 wurde in die zweiteilige Form gebracht.

In Bezug auf Punkt 3.1 des ISR herrscht diesseits die Ansicht, dass die Schneidelemente 450 nicht in
die Anspriiche 1 und 12 aufgenommen werden miissen, da es in dem zitierten Absatz [0066] lautet:
"Durch die Messwerte der Stromaufnahme des Servomotors 675 kann z.B. der Verschleif der
Schneideelemente 450 oder ein Hindernis in oder an der Pressvorrichtung 410 erfasst werden."

Da die ebenfalls offenbarte Erfassung eines Hindernisses in oder an der Pressvorrichtung nicht von
der Gegenwart der Schneidelemente 450 abhéngt, erscheint eine Aufnahme dieses Merkmals als

iibergebiihrliche Einschrinkung.

Weiterhin ist nach diesseitiger Ansicht der Absatz [0011] keine abschlieBende Aufzihlung aller
Merkmale, wie dies durch z.B. die dortige Verwendung von "umfasst" als nicht abschlieender
Begriff klar erkenntlich ist (RiLi F IV 4.21). Damit kann nach diesseitigem Dafiirhalten fiir den

Fachmann keine Unklarheit entstehen.
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Sonstiges

Wir gehen davon aus, dass nun mit gedndertem Anspruch 1 und Beschreibung, sowie in Anbetracht
des oben Genannten, der raschen Ubersendung einer Mitteilung nach R. 71(3) EPU entgegengesehen

werden kann.

Sollte die Priifungsstelle, entgegen den Erwartungen der Anmelderin, weiterhin generelle Bedenken
gegen eine Erteilung haben, oder gar eine Zuriickweisung der Anmeldung in Betracht ziehen,
beantragt die Anmelderin hoflich einen weiteren Bescheid oder alternativ eine miindliche Anhdrung.
Der Vertreter der Anmelderin regt ein Telefongespriach an, sollten nur noch Einwédnde von geringer
Signifikanz bestehen, wie zum Beispiel fiir den Fall, dass der vorliegende Anspruchssatz als
gewdhrbar erachtet wird und z.B. lediglich formale Anpassungen an der Beschreibung und / oder den

Anspriichen von Néten sind.

241P Law Group
Sonnenberg Fortmann

/elektronisch signiert/
Dr. Robert Harrison
European Patent Attorney

Anlage
— gednderter Anspruch 1 (Reinschrift und mit hervorgehobenen Anderungen)

— Ersatzseiten 3 und 3a (Reinschrift und mit hervorgehobenen Anderungen)
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1.

Geidnderter Anspruch 1

(Januar 2018)

Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoftbeuteln (20) aus mindestens zwei La-
gen Kunststofffolie (30, 40) mit einem Schweilwerkzeug (150) zum Zusammen-
schweilen der mindesten zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) an einer Kontur, wobei
das SchweiBwerkzeug (150) eine untere Werkzeugplatte (300) und eine obere Werk-
zeugplatte (400) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die untere Werkzeugplatte
(300) mittels einer Kurbel (650) und eines Servomotors (675) angetrieben ist, und wo-
bei der Servomotor (675) mit einem Messgerét (680) zur Erfassung der Stromaufnah-

me verbunden ist.
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Geidnderter Anspruch 1

(Januar 2018)

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung von Kunststoffbeuteln (20) aus mindestens zwei La-
gen Kunststofffolie (30, 40) mit einem Schweilwerkzeug (150) zum Zusammen-
schweilen der mindesten zwei Lagen Kunststofffolie (30, 40) an einer Kontur, wobei
das SchweiBwerkzeug (150) eine untere Werkzeugplatte (300) und eine obere Werk-
zeugplatte (400) aufweist, und-dadurch gekennzeichnet, dass die untere Werkzeugplat-

te (300) mittels einer Kurbel (650) und eines Servomotors (675) angetrieben ist, und
wobei der Servomotor (675) mit einem Messgerit (680) zur Erfassung der Stromauf-

nahme verbunden ist.
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Schweilen und Trennen in das Schweiwerkzeug hinein. Im SchweiBwerkzeug werden Ports
zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie positioniert und mit der Folie verschweiflt und an-
schlieBend iiber eine Trennvorrichtung getrennt. Wiahrend des Schweifl/Schneidvorgangs
noch kann das Greifsystem am geschlossenen Schweilwerkzeug vorbei gefiithrt werden um
die Kunststofffolie neu ergreifen. Das Greifsystem ist als ein oder mehrere mechanische Grei-

fer ausgebildet, welche die Kunststofffolie ergreifen.

[0009] Aus den Anmeldungen EP 1 066 954 A2 und WO 92 / 02 428 Al sind jeweils Vor-
richtungen und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, bei denen eine Vor-
richtung zum Trennen von Lagen einer Kunststofffolie, eine Schweilvorrichtung und einer

zwischen den beiden Vorrichtungen liegenden Walzenanordnung bekannt.

[0009a] Das Dokument EP 1 780 000 A2 offenbart eine Vorrichtung und Verfahren zur Her-
stellung von Kunststoffbeuteln. Das Dokument offenbart eine bewegliche obere Werkzeug-

platte und eine unbewegliche untere Werkzeugplatte.

[0009b] Das Dokument US 6 452 354 BI1 ist auf die Herstellung von Kunststoftbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart einen Servomotor zum Antreiben einer oberen Werkzeug-

platte, wobei der Servomotor zur Erfassung der Stromaufnahme verbunden ist.

[0009¢c] Das Dokument JP 2005 104512 A ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-
richtet. Das Dokument offenbart zwei bewegliche Werkzeuge, die mittels einer Kurbel und
eines Servomotors angetrieben werden, wobei der Servomotor mit einem Encoder verbunden

ist, der die Pulse der der Drehbewegung des Servomotors erfasst.

[0010] Die beschriebenen Herstellungsverfahren sind hinsichtlich der Details der Verfahren-
sabldufe und der dafiir verwendeten Anlagen und Vorrichtungen vielfach optimiert worden.
Jedoch ist es bisher nicht gelungen, eine wesentliche Leistungssteigerung bei der Kunststoff-
beutelherstellung zu erreichen. Die zeitlichen Abldufe der einzelnen Verfahrensschritte des

Zufiihrens der Ports, des Schweil3ens und des Schneides erschien nicht verdnderbar.
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Kurzfassung der Erfindung

[0011] Eine erfindungsgeméife Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln aus min-
destens zwei Lagen Kunststofffolie umfasst ein Offnungsgerit, ein Schweiwerkzeug und
eine Walzanordnung. Die Walzanordnung ist zwischen dem Offnungsgerit und Schwei3-
werkzeug angeordnet. Das Offnungsgerit zieht abschnittsweise die zwei Lagen Kunststofffo-
lie auseinander. Die Walzanordnung hat gegeniiberliegende Walzen und ldsst die zwei Lagen
Kunststofffolie durchfiihren und diese an das Schweillwerkzeug weitergeben. Das Schweil3ge-
rit schweiflt die zwei Lagen Kunststofffolie an einer Kontur zusammen, um einen Kunststoff-

beutel herzustellen.

[0012] Die Zusammenstellung von Offnungsgerit, SchweiBwerkzeug und einer Walzanord-
nung vereinfacht das Herstellungsverfahren und erméglicht den Aufbau einer kompakten
Vorrichtung. Das abschnittsweise Auseinanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie mittels des Offnungsgerites erlaubt ein vereinfachtes und schnelleres Anbringen der

Kunststoffelemente zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie der Beutel.
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Schweilen und Trennen in das Schweiwerkzeug hinein. Im SchweiBwerkzeug werden Ports
zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie positioniert und mit der Folie verschweiflt und an-
schlieBend iiber eine Trennvorrichtung getrennt. Wiahrend des Schweifl/Schneidvorgangs
noch kann das Greifsystem am geschlossenen Schweilwerkzeug vorbei gefiithrt werden um
die Kunststofffolie neu ergreifen. Das Greifsystem ist als ein oder mehrere mechanische Grei-

fer ausgebildet, welche die Kunststofffolie ergreifen.

[0009] Aus den Anmeldungen EP 1 066 954 A2 und WO 92 / 02 428 Al sind jeweils Vor-
richtungen und Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbeuteln bekannt, bei denen eine Vor-
richtung zum Trennen von Lagen einer Kunststofffolie, eine Schweilvorrichtung und einer

zwischen den beiden Vorrichtungen liegenden Walzenanordnung bekannt.

[0009a] Das Dokument EP 1 780 000 A2 offenbart eine Vorrichtung und Verfahren zur Her-

stellung von Kunststoffbeuteln. Das Dokument offenbart eine bewegliche obere Werkzeug-

platte und eine unbewegliche untere Werkzeugplatte.

[0009b] Das Dokument US 6 452 354 B1 ist auf die Herstellung von Kunststoffbeuteln ge-

richtet. Das Dokument offenbart einen Servomotor zum Antreiben einer oberen Werkzeug-

platte, wobei der Servomotor zur Erfassung der Stromaufnahme verbunden ist.

[0009¢] Das Dokument JP 2005 104512 A ist auf die Herstellung von Kunststoftbeuteln ge-

richtet. Das Dokument offenbart zwei bewegliche Werkzeuge. die mittels einer Kurbel und

eines Servomotors angetriecben werden, wobei der Servomotor mit einem Encoder verbunden

ist, der die Pulse der der Drehbewegung des Servomotors erfasst.

[0010] Die beschriebenen Herstellungsverfahren sind hinsichtlich der Details der Verfahren-
sabldufe und der dafiir verwendeten Anlagen und Vorrichtungen vielfach optimiert worden.
Jedoch ist es bisher nicht gelungen, eine wesentliche Leistungssteigerung bei der Kunststoff-
beutelherstellung zu erreichen. Die zeitlichen Abldufe der einzelnen Verfahrensschritte des

Zufiihrens der Ports, des Schweil3ens und des Schneides erschien nicht verdnderbar.
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Kurzfassung der Erfindung

[0011] Eine erfindungsgeméife Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffbeuteln aus min-
destens zwei Lagen Kunststofffolie umfasst ein Offnungsgerit, ein Schweiwerkzeug und
eine Walzanordnung. Die Walzanordnung ist zwischen dem Offnungsgerit und Schwei3-
werkzeug angeordnet. Das Offnungsgerit zieht abschnittsweise die zwei Lagen Kunststofffo-
lie auseinander. Die Walzanordnung hat gegeniiberliegende Walzen und ldsst die zwei Lagen
Kunststofffolie durchfiihren und diese an das Schweillwerkzeug weitergeben. Das Schweil3ge-
rit schweiflt die zwei Lagen Kunststofffolie an einer Kontur zusammen, um einen Kunststoff-

beutel herzustellen.

[0012] Die Zusammenstellung von Offnungsgerit, SchweiBwerkzeug und einer Walzanord-
nung vereinfacht das Herstellungsverfahren und erméglicht den Aufbau einer kompakten
Vorrichtung. Das abschnittsweise Auseinanderziehen der mindestens zwei Lagen Kunststoff-
folie mittels des Offnungsgerites erlaubt ein vereinfachtes und schnelleres Anbringen der

Kunststoffelemente zwischen die zwei Lagen Kunststofffolie der Beutel.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20) a
partir de al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40) con una
herramienta de soldadura (150) para soldar las al menos dos capas de lamina
de material plastico (30, 40) por un contorno, presentando la herramienta de
soldadura (150) una placa de herramienta inferior (300) y una placa de
herramienta superior (400), caracterizado porque la placa de herramienta
inferior (300) estd accionada mediante una manivela (650) y un servomotor
(675), y estando unido el servomotor (675) con un dispositivo de medicion (680)

para el registro del consumo de corriente.

2. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 1, presentando el dispositivo una disposicion de rodillos
(85) con rodillos (90, 100) opuestos, para el traslado de las al menos dos capas

de lamina de material plastico (30, 40) a la herramienta de soldadura (150).

3. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacién 1 o 2, comprendiendo el dispositivo (10) uno o varios
dispensadores de lamina (50) para la puesta a disposicion de las al menos dos

capas de lamina de material plastico (30, 40).

4. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones anteriores, comprendiendo el dispositivo (10)

al menos un rodillo bailarin (60) para poner en tensién por traccién las al menos
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dos capas de lamina de material plastico (30, 40).

5. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacién 4, comprendiendo el dispositivo (10) al menos un rodillo
de desvio (70) entre el al menos un rodillo bailarin (60) y la herramienta de
soldadura (150), para desviar las al menos dos capas de lamina de material

plastico (30, 40).

6. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 5, comprendiendo el al menos un rodillo de desvio (70)
dos 0 mas elementos de guia (80) para alinear las al menos dos capas de

lamina de material plastico (30, 40).

7. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 2 a 6, estando configurado uno de los
rodillos (90, 100) opuestos de la disposicién de rodillos (85), como rodillo de
accionamiento (90; 100) y uno de los rodillos (90, 100) opuestos, como rodillo

de presioén (90; 100).

8. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 2 a 7, habiendo dispuesto en uno de los
rodillos (90, 100) opuestos un dispositivo de presion (110), para presionar los
rodillos (90, 100) opuestos uno contra otro mediante presion de contacto

definida.
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9. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 1 a 7, comprendiendo el dispositivo (10) un
sensor de numero de revoluciones (160), el cual mide el numero de

revoluciones de uno de los rodillos (90, 100) opuestos.

10. Dispositivo (10) para la produccion de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 1 a 9, comprendiendo el dispositivo (10) uno
o varios dispensadores de puertos (55) para la puesta a disposicion de

elementos de material plastico (170).

11.  Dispositivo (10) para la produccion de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones anteriores, presentando la placa de
herramienta superior (400) una placa base 500, la cual esta unida mediante

resortes de disco (800) con el dispositivo.

12.  Procedimiento para la produccion de bolsas de material plastico (20),

comprendiendo:

I empujar al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40)
entre una placa de herramienta superior (400) fijja y una placa de
herramienta inferior (500) movil;

ii. accionar la placa de herramienta inferior (500) movil hacia arriba
mediante una manivela (655) y un servomotor (675), para que la placa
de herramienta superior (400) y la placa de herramienta inferior (500)
compriman las dos capas de lamina de material plastico (30, 40) y llevar

a cabo una medicién del consumo de corriente del servomotor (675);
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iii. calentar las dos capas de lamina de material plastico (30, 40) a lo largo
de un contorno, para que las dos capas de lamina de material plastico

(30, 50) puedan ser soldadas una con la otra.

13. Procedimiento segun la reivindicacion 12, retirandose las al menos dos
capas de lamina de material plastico (30, 40) de uno o de varios dispensadores

de lamina (50).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 y 13, aplicandose
sobre un rodillo (90, 100) de la disposicion de rodillos (85) una presion de
contacto definida mediante un dispositivo de presién (110) para hacer pasar las

al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40).

15.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 14, midiéndose el
numero de revoluciones de uno de los dos rodillos (90, 100) opuestos, a través

de un sensor de numero de revoluciones (160).

16. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 15, cortandose en
la herramienta de soldadura (150) las al menos dos capas de lamina de

material plastico (30, 40).

17.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 16, retrayéndose
brevemente las al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40) tras
el corte de las al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40)

mediante un movimiento contrario de la disposicién de rodillos (85).



18. Procedimiento segun wuna de las reivindicaciones 13 a 17,
comprendiendo ademas de ello un mensaje en caso de comprobarse una

incoherencia en el consumo de corriente.
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