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(57) Zusammenfassung: Um mit einer vertikalen Schlauch-
beutelmaschine (1), die an einer Seite (32) eines Fillrohres
(7) zwei Folienrander (9) auslenkende Spreizelemente (13)
aufweist, um Kanten (14) auszubilden, standfahige Beutel
(31) mit erhéhtem bodenseitigen Querschnitt herstellen zu
kénnen, wird vorgeschlagen, dass in Folientransportrich- 32

tung (16) den Spreizelementen (13) nachgeordnet ein zwi- T
schen die Kanten (14) von aulBen her eingreifender Seiten-
faltenerzeuger (17) vorgesehen ist, dass unterhalb des )
Fullrohres (7) und oberhalb der Querschweileinrichtung i
(10) zwei mit dem Fllrohr (7) verbundene Schlauchauslen- i
ker (18) vorgesehen sind, wobei jeweils ein Schlauchaus- 1
lenker (18) vom Schlauchinneren her gegen eine von ei- M )i/
nem Spreizelement (13) ausgelenkte Kante (14) wirkt, dass

die beiden an der Seite gelegenen Schlauchauslenker (18)
aufeinander zu und voneinander weg elastisch beweglich
sind, dass sie eine Erstreckung in Folientransportrichtung
(16) aufweisen, wobei ihr unteres Ende (23) jeweils ober-
halb der gegeneinander beweglichen Backen (24) der
Querschweilieinrichtung (10) endet, und dass die
Schlauchauslenker (18) als elastisch krimmbare Bandfe-
dern ausgebildet sind.

Ein fertiggestellter Beutel (31) kann auf seine Kanten (14)
gestellt werden.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Anmeldung ist eine vertikale
Schlauchbeutelmaschine, die zum Herstellen von
senkrecht aufstellbaren Beuteln dient.

[0002] Diese vertikale Schlauchbeutelmaschine
weist eine Folienbahn auf. Sie ist des weiteren aus-
gestaltet mit einer Vorratsrolle zum Abgeben der Fo-
lienbahn, mindestens einer Umlenkrolle zur Zufih-
rung der ebenen Folienbahn zu einer Formschulter,
einem Folienabzug zum Transport der Folienbahn,
einem vertikal angeordneten Fullrohr zur Aufnahme
der zu einem Folienschlauch umgeformten Folien-
bahn, wobei die Folienrander der Folienbahn aufein-
anderliegen, einer Langssiegeleinrichtung zum Ver-
schweiflen der Folienrdnder und damit des Folien-
schlauches, mittels einer Langsnaht, Backen einer
Querschweildeinrichtung zur Erzeugung von Quer-
nahten, einer Trenneinrichtung zur Durchtrennung
des Folienschlauches und mit zwei mit dem Fullrohr
verbundenen, an einer Seite des Flllrohres ange-
brachten, von diesem in gleicher Richtung weg wei-
senden flachen Spreizelementen, um zwei Kanten
des Folienschlauches vor seiner QuerverschweiRung
auszulenken.

Stand der Technik

[0003] Eine Schlauchbeutelmaschine dieser Art ist
bekannt. An ihr werden die ausgelenkten Kanten mit-
tels einer separaten Kantenschweil3einrichtung zu-
nachst verschweillt, um dann in die Querschweillein-
richtung einzulaufen. Zusammen mit einer als Kopf-
naht ausgebildeten Langsnaht, den beiden bodensei-
tig zu liegen kommenden verschweil’ten Kanten er-
geben sich nach der Querverschweiflung durch zwei
Quernahte sogenannte Flnfkantensiegelbeutel.

[0004] Die bekannte Schlauchbeutelmaschine lie-
fert Beutel, die auf zwei verschweifdten Kanten ste-
hen, was zwar die Beutelstabilitat erhoht, die untere
Beutelquerschnittsflache jedoch reduziert. Dies ist
bei abzupackenden Produkten, flr die eine relativ
hohe Beutelstabilitat nicht benétigt wird, wie z. B. fur
relativ leichtes Schittgut, insofern von Nachteil, als
dass fir ein bestimmtes Abpackvolumen breitere
oder hoéhere Beutel eingesetzt werden missen.

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Schlauchbeutelmaschine der eingangs be-
schriebenen Art so weiterzubilden, dass die untere
Beutelquerschnittsflache vergréRert wird.

[0006] Gelbst ist die Aufgabe gemal dem kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1. Danach ist in Fo-
lientransportrichtung den Spreizelementen nachge-
ordnet ein zwischen die Kanten von auf3en her ein-
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greifender Seitenfaltenerzeuger vorgesehen, und un-
terhalb des Fullrohres und oberhalb der Quer-
schweif3einrichtung sind zwei mit dem Fullrohr ver-
bundene Schlauchauslenker vorgesehen, wobei je-
weils ein Schlauchauslenker vom Schlauchinneren
her gegen eine von einem Spreizelement ausgelenk-
te Kante wirkt. Die beiden an der Seite gelegenen
Schlauchauslenker sind aufeinander zu und vonein-
ander weg elastisch beweglich. Sie weisen eine Er-
streckung in Folientransportrichtung auf, wobei ihr
unteres Ende jeweils oberhalb der gegeneinander
beweglichen Backen der Querschweil3einrichtung
endet. Die Schlauchauslenker sind als elastisch
krimmbare Bandfedern ausgebildet.

[0007] Die vorgeschlagene Schlauchbeutelmaschi-
ne hat den Vorteil, dass mit ihr standfahige Beutel mit
relativ grofder unterer Beutelquerschnittsflache er-
zeugt werden konnen. Mit dieser groRen Quer-
schnittsflache sind die befiillten Beutel infolge ihres
niedrigen Schwerpunktes sehr standsicher. Die von
den beiden Spreizelementen ausgelenkten Kanten
gelangen in die QuerschweilReinrichtung und werden
dort quer zur Folientransportrichtung verschweif3t.
Derart erhalt ein fertiggestellter Beutel unten an sei-
nen beiden verschweildten Seitenkanten vier den Bo-
denbereich des Beutels verbreiternde und stabilisie-
rende Bodenseitenkanten.

[0008] Ein sicheres und ortsgenaues Einleiten der
diese spateren Bodenseitenkanten ergeben Kanten
in die Querschweileinrichtung wird erreicht, da die
beiden an einer Seite gelegenen Schlauchauslenker
aufeinander zu und voneinander weg elastisch be-
weglich sind, und sie eine Erstreckung in Folientrans-
portrichtung aufweisen, wobei ihr unteres Ende je-
weils oberhalb der gegeneinander beweglichen Ba-
cken der Querschweileinrichtung endet. Dann wer-
den die Schlauchauslenker bei sich schlieRenden
Backen uber den unten zusammengedrickten Foli-
enschlauch veranlasst, sich aufeinander zu zu bewe-
gen und bei sich 6ffnenden Backen sich wieder von-
einander zu entfernen. Dabei verbleiben sie in den
diese Bewegung ebenso mitmachenden Kanten. Das
heil3t, die Kanten werden stets in ihrer Sollposition
gehalten. Ein auf der Folienbahn vorhandenes
Druckbild wird also kantengenau in die Querschweil3-
einrichtung geleitet, was zudem zu einer seitenge-
nauen Druckbildanbringung am fertiggestellten Beu-
tel fuhrt. Da die Schlauchauslenker aus elastischen
Bandfedern gebildet werden, welche krimmbar sind
und sich bei nachlassender aufterer Kraft wieder in
ihre Ursprungsform und -position zurlickstellen, ar-
beiten die Schlauchauslenker auch nach einer lan-
gen Maschinenbetriebsdauer zuverlassig und repro-
duzierbar. Die  bandférmige  Struktur  der
Schlauchauslenker wirkt zudem stabilisierend auf
den Bereich der quer zu verschweiltenden Kanten.
Die auflleren Bandoberflachen sind relativ grof3 und
bilden flachige Einlaufebenen, iber die kantennahe

2/10



DE 103 59 107 A1

Bereiche des Folienschlauches in die Querschweifl3-
einrichtung einlaufen kdnnen, und zwar unabhangig
davon, wie grol3 die Entfernung zwischen den offe-
nen Backen ist.

[0009] Weitere, vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgemafRen Schlauchbeutelmaschine sind in
den Anspriichen 2 bis 8 beschrieben.

[0010] Ist als Bandfeder ein Metallblechstreifen vor-
gesehen (Anspnrch 2), so ist der Schlauchauslenker
besonders robust und infolge des stabilen Elastizi-
tatsmoduls auch nach langem Einsatz sehr zuverlas-

sig.

[0011] Je naher die Spreizelemente an die Quer-
schweifleinnchtung heranreichen, umso besser ist
die Ubertragung der BackenschlieRbewegung (iber
den sich unten spannenden Folienschlauch auf die
beiden Schlauchauslenker, um letztere zu veranlas-
sen, sich aufeinander zu zu bewegen. Es ist sehr gut
bis ausreichend, wenn der Abstand zwischen dem
Ende und der Oberkante der Backen bei geschlosse-
nen Backen zwischen einem und 70 Millimeter be-
tragt (Anspruch 3). Eine ideale Funktionsweise wird,
in Abhangigkeit vom Material des Schlauchauslen-
kers und seinen genauen Abmessungen, bei einem
Abstand, der zwischen 5 und 20 Millimeter liegt, er-
reicht.

[0012] Ist ein dritter Schlauchauslenker vorgese-
hen, der vom Schlauchinneren her den an der gegen-
Uberliegenden Seite befindlichen Bereich des Folien-
schlauches nach auf3en hin auslenkt, um eine dritte
Kante des Folienschlauches zu erzeugen (Anspruch
4), so stellt dieser dritte Schlauchauslenker die dritte
Kante auf der gegentiberliegenden Seite des Folien-
schlauches nach auften und sorgt derart fir eine re-
lativ flache Beutelform.

[0013] Eine relativ flache Beutelform wird unter-
stutzt, wenn als Fullrohr ein abgeflachtes Fullrohr
vorgesehen ist, dessen Tiefe geringer als dessen
Breite ist (Anspruch 5), oder wenn das Fullrohr an
seiner gegenuberliegenden Seite eine Rundung auf-
weist (Anspruch 6).

[0014] Eine kostengunstige und sichere Seitenfal-
tung wird erreicht, wenn der Seitenfaltenerzeuger
ortsfest ist und starr in den Folienschlauch hineinragt
(Anspruch 7).

[0015] Eine oben am fertiggestellten Beutel ange-
ordnete Naht kann von der Langsnaht gebildet wer-
den, wenn analog Anspruch 8 die Langssiegelein-
richtung und damit die Langsnaht an der dritten Kan-
te des Folienschlauches vorgesehen ist. Die Naht
kann aber auch an einer der beiden anderen Kanten
vorgesehen werden. In allen drei Fallen stort die
Langssiegelnaht kaum das Druckbild auf einem fer-
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tiggestellten Beutel.
Ausfuhrungsbeispiel

[0016] Im folgenden wird die Erfindung an Hand ein
Ausfihrungsbeispiel darstellender Figuren naher be-
schrieben. Es zeigt:

[0017] Fig.1 in einer Seitenansicht eine vertikale
Schlauchbeutelmaschine mit Spreizelementen zum
Auslenken zweier Kanten eines Folienschlauches,
einem zwischen die Kanten eingreifenden Seitenfal-
tenerzeuger, drei Schlauchauslenkern direkt ober-
halb einer Querschweif3einrichtung, und einem vom
Folienschlauch abgetrennten, flachen, standfahigen
Beutel;

[0018] Fig. 2 in einer Schnittdarstellung den entlang
A-A der Fig. 1 geschnittenen Gegenstand der Fig. 1,
der ein den Folienschlauch aufnehmendes Fullrohr
und zwei an diesem befestigte Spreizelemente zeigt;

[0019] Fig. 3 in einer perspektivischen Darstellung
einen mit der Schlauchbeutelmaschine der Fig. 1 er-
zeugten Beutel;

[0020] Eig. 4 in einer Schnittdarstellung den entlang
B-B der Fig.1 geschnittenen, von den drei
Schlauchauslenkern abgeflachten Folienschlauch
der Eig. 1, kurz vor seinem Einlauf in die gedffneten
Backen der Querschweil3einrichtung;

[0021] FEig. 5in einer Schnittdarstellung den Gegen-
stand der Fig. 4, jedoch mit geschlossenen, den Fo-
lienschlauch verschweiRenden Backen;

[0022] Eiq. 6 in einer perspektivischen Ansicht den
Bereich der Schlauchauslenker an der Schlauchbeu-
telmaschine der Eig. 1, mit gedffneten und (gestri-
chelt dargestellt) geschlossenen Backen, sowie

[0023] Eig. 7 in einer Schnittdarstellung den entlang
C-C der Fig. 1 geschnittenen Beutel der Fig. 1, wo-
bei dieser Beutel ebenso dem in Eig. 3 dargestellten
Beutel entspricht.

[0024] Bei einer vertikalen Schlauchbeutelmaschi-
ne 1 mit einer Folienbahn 2, einer Vorratsrolle 3, einer
Umlenkrolle 4 zur Zuflihrung der ebenen Folienbahn
2 zu einer Formschulter 5, einem Folienabzug 6 zum
Transport der Folienbahn 2, einem vertikal angeord-
neten Fllrohr 7 zur Aufnahme der zu einem Folien-
schlauch 8 umgeformten Folienbahn 2, wobei die Fo-
lienrander 9 der Folienbahn 2 aufeinanderliegen,
wird die ebene Folienbahn 2 zunéachst in die Form
des Folienschlauches 8 gebracht (Eig. 1).

[0025] Eine Langssiegeleinrichtung 9 dient zum
Verschweilien der Folienrander 9 und damit des Fo-
lienschlauches 8, mittels einer Langsnaht 21. Backen

3/10



DE 103 59 107 A1

9 einer Querschweileinrichtung 10 sind zum Quer-
verschweil3en des Folienschlauches 8 und damit zur
Erzeugung von Quernahten 11 vorgesehen. Eine
Trenneinrichtung 12 dient zur Durchtrennung des Fo-
lienschlauches 8. Zwei mit dem Fillrohr 7 verbunde-
ne, an einer Seite 32 des Flillrohres 7 angebrachte,
von diesem in gleicher Richtung weg weisende flache
Spreizelemente 13 (Fig. 2) dienen dazu, zwei Kanten
14 des Folienschlauches 8 vor seiner Querver-
schweilung auszulenken. Das Fillrohr 7 weist an
seiner den Spreizelementen 13 gegeniiberliegenden
Seite 33 eine Rundung 15 auf (Fig. 2).

[0026] In Folientransportrichtung 16 ist den Spreiz-
elementen 13 nachgeordnet ein zwischen die Kanten
14 von aullen her eingreifender ortsfester und starrer
Seitenfaltenerzeuger 17 vorgesehen, um eine Sei-
tenfalte 30 im Folienschlauch 8 und im zu erzeugen-
den Beutel 31 (Fig. 3, Fig. 7) zu erreichen.

[0027] Unterhalb des Fillrohres 7 und oberhalb der
Querschweil3einrichtung 10 sind drei mit dem Full-
rohr 7 verbundene Schlauchauslenker 18, 19 vorge-
sehen (Eig. 4, Fig. 5, Fig. 6), wobei jeweils ein als
Bandfeder ausgebildeter Schlauchauslenker 18 vom
Schlauchinneren her gegen eine von einem Spreize-
lement 13 zur Seite 32 ausgelenkte Kante 14 wirkt,
und der dritte, aus einem Metalldraht gebildete
Schlauchauslenker 19 vom Schlauchinneren her den
an der gegentberliegenden Seite 33 befindlichen Be-
reich 20 des Folienschlauches 8 nach auf3en hin aus-
lenkt, um eine dritte Kante 22 des Folienschlauches
8 zu erzeugen.

[0028] Die beiden an der Seite 32 gelegenen, band-
férmig und elastisch ausgebildeten Schlauchauslen-
ker 18 sind, verursacht durch die Backenbewegung
aufeinander zu und voneinander weg elastisch be-
weglich. Sie weisen eine Erstreckung in Folientrans-
portrichtung 16 auf, wobei ihr unteres Ende 23 jeweils
oberhalb der gegeneinander beweglichen Backen 24
der QuerschweilReinrichtung 10 endet, so dass die
aus jeweils einem gekrimmten Drahtabschnitt gebil-
deten Schlauchauslenker 18 Uiber die Spannung des
Folienschlauches 8 bei sich schlieRenden Backen 24
gegeneinander gedriickt werden (Fig. 5). Die sich
wieder voneinander entfernenden Backen 24 erlau-
ben es sodann, dass sich die elastischen
Schlauchauslenker 18 wieder von einander entfer-
nen und in ihre Ursprungslage zurlckstellen (Fig. 4).
Der Abstand 25 zwischen dem Ende 23 und der
Oberkante 26 der Backen 24 betragt bei geschlosse-
nen Backen 24 zehn Millimeter (Fig. 1). Die bandfér-
mige Struktur der Schlauchbauslenker 18 gewahr-
leistet auch nach einer sehr langen Betriebsdauer de-
ren Funktion. Der dritte Schlauchauslenker 19 wird
dagegen nicht elastisch in die Zeichenebene hinein
beansprucht.

[0029] Die Kanten 14 werden von den Backen 24
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unter Erzeugung von Quernahten 10 derart in den
Quernahten 10 verschweil3t, dass sich ein standfahi-
ger Beutel 31 mit vier Bodenseitenkanten 29 ergibt
(Fig. 3). Da die Langssiegeleinrichtung 9 und damit
die Langsnaht 21 an einer Kante 22 des Folien-
schlauches 8 vorgesehen ist (Fig. 1), bildet die
Langsnaht 21 schlieRlich die Kopfnaht des fertigges-
tellten Beutels 31.

[0030] Der erzielte Beutel 31 ist relativ flach, da zum
einen als Fullrohr 7 ein abgeflachtes Fillrohr 7 vorge-
sehen ist, dessen Tiefe 27 geringer als dessen Breite
28 ist (Fig. 2). Zum anderen spreizt der Schlauchaus-
lenker 19 den Folienschlauch 8 und flacht ihn damit
ab.

Bezugszeichenliste

1 Schlauchbeutelmaschine

2 Folienbahn

3 Vorratsrolle

4 Umlenkrolle

5 Formschulter

6 Folienabzug

7 Fullrohr

8 Folienschlauch

9 Langssiegeleinrichtung

10 Querschweildeinrichtung

11 Quernaht

12 Trenneinrichtung

13 Spreizelement

14 Kante

15 Rundung

16 Folientransportrichtung

17 Seitenfaltenerzeuger

18,19 Schlauchauslenker

20 Bereich

21 Langsnaht

22 Kante

23 unteres Ende

24 Backe

25 Abstand

26 Oberkante

27 Tiefe

28 Breite

29 Bodenseitenkante

30 Seitenfalte

31 Beutel

32,33 Seite
Patentanspriiche

1. Vertikale Schlauchbeutelmaschine (1) mit ei-
ner Folienbahn (2), einer Vorratsrolle (3), mindestens
einer Umlenkrolle (4) zur Zufiihrung der ebenen Foli-
enbahn (2) zu einer Formschulter (5), einem Folien-
abzug (6) zum Transport der Folienbahn (2), einem
vertikal angeordneten Fillrohr (7) zur Aufnahme der
zu einem Folienschlauch (8) umgeformten Folien-
bahn (2), wobei die Folienrander (9) der Folienbahn
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(2) aufeinanderliegen, einer Langssiegeleinrichtung
(9) zum Verschweilen der Folienréander (9) und damit
des Folienschlauches (8), mittels einer Langsnaht
(21), Backen (9) einer QuerschweilReinrichtung (10)
zur Erzeugung von Quernahten (11), einer Trennein-
richtung (12) zur Durchtrennung des Folienschlau-
ches (8) und mit zwei mit dem Fullrohr (7) verbunde-
nen, an einer Seite des Flllrohrs (7) angebrachten,
von diesem in gleicher Richtung weg weisenden fla-
chen Spreizelementen (13), um zwei Kanten (14) des
Folienschlauches (8) vor seiner Querverschweiltung
auszulenkenden, dadurch gekennzeichnet, dass in
Folientransportrichtung (16) den Spreizelementen
(13) nachgeordnet ein zwischen die Kanten (14) von
aullen her eingreifender Seitenfaltenerzeuger (17)
vorgesehen ist, dass unterhalb des Fllrohres (7) und
oberhalb der Querschweif3einrichtung (10) zwei mit
dem Fullrohr (7) verbundene Schlauchauslenker (18)
vorgesehen sind, wobei jeweils ein Schlauchauslen-
ker (18) vom Schlauchinneren her gegen eine von ei-
nem Spreizelement (13) ausgelenkte Kante (14)
wirkt, dass die beiden an der Seite gelegenen
Schlauchauslenker (18) aufeinander zu und vonein-
ander weg elastisch beweglich sind, dass sie eine Er-
streckung in Folientransportrichtung (16) aufweisen,
wobei ihr unteres Ende (23) jeweils oberhalb der ge-
geneinander beweglichen Backen (24) der Quer-
schweilieinrichtung (10) endet, und dass die
Schlauchauslenker (18) als elastisch kriimmbare
Bandfedern ausgebildet sind.

2. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bandfeder ein Me-
tallblechstreifen vorgesehen ist.

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1
oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand (25) zwischen dem Ende (23) und der Ober-
kante (26) der Backen (24) bei geschlossenen Ba-
cken (24) zwischen einem und 70 Millimeter, vor-
zugsweise 5 bis 20 Millimeter, betragt.

4. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1,
Anspruch 2 oder Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass ein dritter Schlauchauslenker (19) vom
Schlauchinneren her den an der gegenlberliegen-
den Seite befindlichen Bereich (20) des Folien-
schlauches (8) nach auf3en hin auslenkt, um eine drit-
te Kante (22) des Folienschlauches (8) zu erzeugen.

5. Schlauchbeutelmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass als
Fallrohr (7) ein abgeflachtes Fllrohr (7) vorgesehen
ist, dessen Tiefe (27) geringer als dessen Breite (28)
ist.

6. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fullrohr (7) an
seiner gegenuberliegenden Seite eine Rundung (15)
aufweist.
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7. Schlauchbeutelmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Seitenfaltenerzeuger (17) ortsfest ist und starr in den
Folienschlauch (8) hineinragt.

8. Schlauchbeutelmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langssiegeleinrichtung (9) und damit die Langsnaht
(21) an einer Kante (14, 22) des Folienschlauches (8)
vorgesehen ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig.6
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Fig.7
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