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@ Schlauchbeutelmaschine zur kontinuierlichen Herstellung von mit Seitenfalten versehenen

Beuteln.

@ Schlauchbeutel-Verpackungsmaschine mit zu-
mindest einem Paar von Quersiegelbacken (25), wel-
che an einer mittels eines Pleuels (14) vertikal hin-
und herbewegbaren Haltevorrichtung (15) gelagert
und Uber einen Viergelenkmechanismus horizontal
bewegbar sind, mit einer mit dem Pleuel (14) gekop-
pelten Kurbelscheibe (9), sowie mit Seitenfaltenste-
chern (23, 24), welche quer zur Bewegungsrichtung
eines Folienschlauches (41) bewegbar an einem
Fihrungselement (18) gelagert sind. Um die Bewe-
gung der Seitenfaltenstech-Werkzeuge (23, 24) zum
Bewegungsablauf der Ubrigen Schlauchbeutel-Ver-
packungsmaschine, insbesondere der Quersiegel-
backen (25) in betriebssicherer Weise synchronisie-
ren zu k&nnen, ist erfindungsgemiB vorgesehen,
daB das Flhrungselement (18) an der Haltevorrich-
tung (15) gelagert ist, daB das Flhrungselement (18)
mit einem schwenkbar an der Haltevorrichtung (15)
gelagerten Arm (39) gekoppelt ist, welcher mit einem
Kipphebel (33) in Betriebsverbindung ist, welcher
schwenkbar an dem Pleuel (14) gelagert ist und
dessen unterer Endbereich im Bereich der Kurbel-
scheibe (9) mit einem dieser zugeordneten Kurven-
element (11) zusammenwirkt.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schlauch-
beutelmaschine zum Herstellen von mit Seitenfal-
ten versehenen Packungen, wobei die Packungen
aus einem bahnférmigen Material hergestellt wer-
den, welches kontinuierlich mittels einer Form-
schulter zu einem Schlauch unter anschlieBender
Bildung einer L3ngsnaht geformt wird, wobei die
Kopf- und Bodennaht mittels mindestens eines
Paares zyklisch auf anndhernd kreisférmigen Bah-
nen rotierender und zueinander parallel geflihrter
QuerschweiB-/Quersiegelbacken gebildet wird, mit
einer mit einem Pleuel gekoppelten Kurbelscheibe,
sowie mit Seitenfaltenstechern, welche quer zur
Bewegungsrichtung eines Folienschlauches beweg-
bar an einem Flhrungselement gelagert sind.

Die Herstellung von Schlauchbeuteln auf
Form,- Fill,- und Siegelmaschinen ist z.B. aus der
US-PS 4 391 081 bekannt. Die an einem Fllrohr
anliegenden, umlaufenden Reibriemen ziehen die
von einer Rolle zugefiihrte Folienbahn Uber eine
Formschulter, wobei die zunichst flache Folie zu
einem Schlauch geformt wird. Durch Siegeln oder
VerschweiBen der Uberlappenden Rinder wird die
Langsnaht geformt. Die Formschulter ist mit einem
Flllrohr verbunden, so daB die zu verpackende
Ware von oben durch das Fillrohr in den Schlauch
eingefillt werden kann. Unterhalb des Fillrohres
werden mittels einer Quersiegelstation die Boden-
naht und gleichzeitig die Kopfnaht des vorangegan-
genen Beutels gebildet, wobei die beiden Beutel
mittels eines Trennmessers voneinander getrennt
werden. Die Bewegung der Quersiegelbacken, die
quer zur Bewegungsrichtung des Beutelmaterials
liegen, erfolgt hier zyklisch in einer Ebene, um
nach erfolgter Siegelung den geflillten Beutel nach
unten weiter-transportieren zu kénnen.

Aus der US-PS 4 815 253 ist eine in dieser
Weise arbeitende Schlauchbeutelmaschine bekannt
geworden, die eine Vorrichtung zur Herstellung
standfdhiger Beutel zeigt. Mittels Seitenfaltenste-
cher werden unterhalb und oberhalb der Siegelbak-
ken kurz vor der Siegelung die Seitenwdnde nach
innen gefaltet. Nach erfolgter Siegelung wird der
Beutel nach unten fransportiert, wobei dieser in
einer aus zwei gegeniberliegenden U-férmigen
Elementen gebildeten Formkammer noch einmal in
eine rechteckige Form gebracht wird, bevor dessen
Kopfnaht gebildet wird und die Trennung vom
nachfolgenden Beutel erfolgt.

Es ist auch Stand der Technik, die rechteckige
Form des herzustellenden Beutels dadurch zu un-
terstlitzen, daB das Fullrohr selbst zumindest im
unteren Bereich einen rechteckigen Querschnitt
aufweist. Es ist aber auch bekannt, das gesamte
Rohr rechteckig zu gestalten, wobei die Formschul-
ter durch geeignete Formgebung die flache Bahn
in einen rechteckigen Schlauch umformt.
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Nachteilig bei diesen intermittierend arbeiten-
den Verpackungsmaschinen ist, daB aufgrund von
Stillstandszeiten bei der Quersiegelbackenbewe-
gung sowie beim Folienabzug die Maschinenlei-
stung nach oben hin begrenzt ist. Insbesondere
durch die sehr hohe Folienbeschleunigung ist der
ReibschluB zwischen Folie und Reibriemen nicht
mehr gewihrleistet, so daB durch Schlupf die ein-
gestellte Beutelldnge nicht mehr erreicht wird.

Um diesen Nachteil der intermittierenden
Schlauchbeutelmaschine zu beseitigen, wird in der
EP-PS 226 693 eine Vorrichtung mit kontinuierli-
cher Arbeitsweise beschrieben. Im Gegensatz zu
den vorangegangenen Vorrichtungen wird der Hull-
stoff kontinuierlich von der Rolle abgezogen, zu
einem Schlauch geformt und der Quersiegelstation
zugefiihrt. Die Lidngssiegelung erfolgt ebenfalls
kontinuierlich. Die Siegelbacken der Quersiegelsta-
tion beschreiben in diesem Fall eine im wesentli-
chen kreisformige Bahn, wobei durch Wegfall von
Stillstandszeiten der Backenbewegung erheblich
héhere Maschinenleistungen mdéglich sind. Auf-
grund des linearen Bereichs der Steuerkurve sowie
der verschiebbaren Anordnung des Quersiegelbak-
kentrdgers ergibt sich ein Siegel-/SchweiBweg,
Uber den sich die Siegelbacken bei geeigneter
Antriebssteuerung synchron mit der Folie bewegen.
Bei dieser Schlauchbeutelmaschine ist nur die Her-
stellung von sog. Flachbeuteln m&glich.

Den ndchstkommenden Stand der Technik bil-
det die DE-OS 40 05 078. Diese Druckschrift zeigt
eine der Quersiegelstation nachgeordnete Klotzbo-
denstation, welche Seitenfaltenstecher-Werkzeuge
aufweist, welche horizontal bewegbar gelagert sind.
Die Bewegung der Werkzeuge wird Uber eine Nok-
kenbahn gesteuert, welche direkt den Werkzeugen
zugeordnet ist. Bei dieser vorbekannten Vorrich-
tung kann es sich als nachteilig erweisen, daB die
Nockenbahn zur Steuerung der horizontalen Bewe-
gung der Seitenfaltenstecher-Werkzeuge in ihrer
Drehgeschwindigkeit nicht in ausreichender Weise
mit der Bewegung der Quersiegelbacken und des
Folienschlauches synchronisiert werden kann. Ins-
besondere bei kiirzeren Takizeiten und h&heren
Produktionsgeschwindigkeiten k&nnen sich deshalb
erhebliche Probleme ergeben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Seitenfaltenvorrichtung flir eine kontinuierlich
arbeitende Schlauchbeutelmaschine zu schaffen,
die bei einfachem Aufbau und betriebssicherer Ar-
beitsweise standfihige Beutel oder solche mit ein-
gelegter Seitenfalte erzeugt.

Die Aufgabe wird erfindungsgemdB durch die
Merkmale des Hauptanspruches geldst, die Unter-
anspriche zeigen weitere vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zeichnet
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Da
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die Seitenfaltvorrichtung in vertikaler Richtung syn-
chron mit den Quersiegelbacken bewegt wird, tritt
wihrend des eigentlichen Arbeitsablaufs zwischen
beiden keine Relativgeschwindigkeit auf. Infolge
der dadurch geschaffenen festen rdumlichen Be-
ziehung 138Bt sich der Arbeitsvorgang, wie er bei
intermittierend arbeitenden Maschinen bekannt ist,
auf die kontinuierlich arbeitende Ubertragen. Auf
diese Weise ist eine einwandfreie Qualitdt der Beu-
tel zu erreichen.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Verti-
kalbewegung von Seitenfaltvorrichtung und Quer-
siegelbacken wihrend des gesamten Maschinenzy-
klus synchron verlduft, da hierdurch die
Einstellungs- und Umrlstarbeiten wesentlich ver-
einfacht werden.

Die synchrone Bewegung wird in einer vorteil-
haften Ausgestaltung dadurch erreicht, daf der An-
trieb der Seitenfaltvorrichtung mit der Quersiegel-
station betriebsverbunden ist. Insbesondere durch
eine mechanische Koppelung ist die Abstimmung
der Bewegungen in jeder Arbeitsphase der
Schlauchbeutelmaschine gewihrleistet.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Verti-
kalbewegung durch ein Pleuel erzeugt wird, wobei
die vertikale Bewegungsrichtung der Seitenfaltvor-
richtung mittels einer Flhrung vorgegeben ist.
Hiermit wird die Anzahl der Bauteile auf ein Mini-
mum reduziert.

In einer besonders glinstigen Weiterentwick-
lung wird auch der Arbeitshub der Seitenfaltenste-
cher senkrecht zur Bewegungsrichtung des
Schlauchmaterials mechanisch erzeugt. Dadurch ist
es mdoglich, die gesamte Vorrichtung ohne aktive
Antriebsvorrichtung, wie beispielsweise Pneumatik-
zylinder etc., zu betreiben. Die Einstellung ist da-
durch wesentlich einfacher und 188t sich auch
durch nicht speziell geschultes oder ausgebildetes
Personal vornehmen.

Ein besonderer Vorteil ergibt sich insgesamt
dadurch, daB die Vorrichtung keine Versorgungslei-
tungen flr Luft oder Strom benétigt, so daB bei
einem Ausfall der Versorgung kein unbeabsichtig-
tes Aufeinanderireffen von Bauteilen mdoglich ist,
welches u.U. eine Zerstérung der Vorrichtung zur
Folge haben k&nnte.

ErfindungsgemiB ist es auch mdglich, einen
Formkasten unterhalb der Seitenfaltvorrichtung an-
zubringen, der ebenfalls synchron mit dieser sowie
mit den Quersiegelbacken in vertikaler Richtung
auf- und abbewegt wird. Der Beutel 138t sich dann
wihrend der Siegelung der Kopfnaht noch einmal
nachtrdglich in eine rechteckige Form bringen.

Besonders vorteilhaft ist es, den Beutel wih-
rend der Formgebung durch eine Platte von unten
abzustltzen. Aufgrund der noch heifien Bodennaht
kann ein verbleibendes Umlegen zum Boden er-
reicht werden. Der Beutel erreicht somit eine be-
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sondere Standfestigkeit. Es ist aber auch mdglich,
das Umlegen der Bodennaht durch einen Luftstrahl
zu bewirken. Dieses hitte gleichzeitig den Vorteil
der verbesserten Bodennahtkiihlung und damit der
h&heren Nahtfestigkeit.

Von besonderem Vorteil ist es, daB die Vorrich-
tung auf unterschiedliche Radien der Siegelbacken-
bewegung eingestellt werden kann, indem der
Pleuelhub fiir die Seitenfaltvorrichtung ebenfalls
den verdnderten Bedingungen angepaBt wird. Die-
ses ist insbesondere dann erforderlich, wenn bei
groBen Radien groBe Beutelformate hergestellt
oder bei kleinen Radien hohe Arbeitsgeschwindig-
keiten der Schlauchbeutelmaschine erreicht werden
sollen.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
ist es mdglich, den horizontalen Arbeitshub der
Seitenfaltenstecher den unterschiedlichen Forma-
ten anzupassen, ohne daB die Faltwerkzeuge ge-
wechselt werden miissen. Hierfir sind nur gering-
fligige Umstellarbeiten notig. Der Wegfall von For-
mat teilen gewdhrleistet eine bessere Handhabbar-
keit.

Bei der erfindungsgem&Ben Schlauchbeutelma-
schine ist somit sowohl die Bewegung der Quersie-
gelbacken als auch der Seitenfaltenstecher-Werk-
zeugedurch einen einzigen Antrieb hervorgerufen,
ndmlich die Drehung der Kurbelscheibe. Es ist
somit auf besonders einfache Weise mdglich, die
Vertikalbewegung der Quersiegelbacken und die
Horizontalbewegung der Seitenfaltenstecher-Werk-
zeuge zu synchronisieren. Diese Synchronisation
liegt somit wihrend des gesamten Bewegungsab-
laufs vor, nicht etwa, wie bei dhnlichen Vorrichtun-
gen, welche aus dem Stand der Technik bekannt
sind, nur zu Beginn und zum Ende der jeweiligen
Bewegung eines Arbeitstaktes. Weiterhin ist es auf
besonders einfache Weise mdglich, sowohl den
Pleuelhub der Haltevorrichtung, d.h. den vertikalen
Hub der Quersiegelbacken als auch den horizonta-
len Hub der Seitenfaltenstecher-Werkzeuge einzu-
stellen und den jeweiligen BeutelgréBen, Takige-
schwindigkeiten und dhnlichem anzupassen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1

einen fertigen Beutel mit eingelegter Seitenfalte
und Standboden in Vorderansicht, Seitenansicht
und Draufsicht,

Fig. 2 und Fig. 3

eine Vorderansicht der erfindungsgemiBen Sei-
tenfaltvorrichtung, und

Fig. 4

eine Seitenansicht der erfindungsgeméBen Vor-
richtung.

In Fig. 1 ist ein gattungsgemiBer Beutel 1
abgebildet, wie er mit Hilfe einer Seitenfaltvorrich-
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tung hergestellt wird.

Der Beutel weist im wesentlichen einen recht-
eckigen Querschnitt auf. Die Kopf- sowie die Bo-
dennaht 2, 3 sind von den Seitenflichen 4 her
nach innen eingefaltet. Der Kopfbereich bildet so
einen Giebel 5. Der Bodenbereich wird weiter nach
innen gefaltet als der Kopfbereich, wobei sich nach
anschlieBendem Umlegen der Naht eine nahezu
rechteckige Grundfliche ergibt, die dem Beutel
eine gewisse Standfdhigkeit erm&glicht. Es ist aber
auch mdglich, sowohl Kopf- wie auch Bodenbe-
reich giebelférmig auszugestalten.

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine Vorderansicht der
erfindungsgemiBen Seitenfaltvorrichtung. Der vom
Hauptantrieb kommende Zahnriemen 6 treibt mit-
tels der Zahnscheibe 7 und der Welle 8 eine Kur-
belscheibe 9 an. Die Welle 8 ist in einem Rahmen
10 gelagert, der zur Halterung der Quersiegelsta-
tion und der Seitenfaltvorrichtung vorgesehen ist.
Zwischen dem Rahmen 10 und der Kurbelscheibe
9 befindet sich eine Topfkurve 11, die wiederum an
einer Haltescheibe 12 befestigt ist. Die Topfkurve
11 kann gegeniliber der Haltescheibe 12 in Dreh-
richtung verschoben und in einer vorgesehenen
Position mittels einer Klemmschraube 13 fixiert
werden.

An der Kurbelscheibe 9 ist ein Pleuel 14 gela-
gert, das mit einer Haltevorrichtung 15 verbunden
ist. Die Haltevorrichtung 15 wiederum wird mittels
Rollen 16 und einem Fihrungselement 17 so ge-
flhrt, daB8 nur eine vertikale Auf- und Abwértsbewe-
gung gemiB des vorgegebenen Pleuelhubs P
mdglich ist.

An der Haltevorrichtung 15 befinden sich ein
weiteres Flhrungselement 18 sowie zwei Fih-
rungsstangen 19, 20. Am oberen und unteren Ende
des Flihrungselementes 18 ist jeweils ein Haltestab
21, 22 vorgesehen, an dem die Seitenfaltenstecher
23, 24 angeordnet sind.

Fig. 4 zeigt die vertikale Position der Seitenfal-
tenstecher 23, 24, wobei jeweils einer gerade Uber
bzw. unter der Siegelbacke 25 angeordnet ist.

Die Quersiegelbacken sind bei der zu betrach-
tenden Quersiegelstation iUiber jeweils einen Triger
26 an einem Paar von Kurbelarmen 27 angeordnet,
die wiederum Uber zwei Verbindungslenker 28 mit
einem zweiten Paar Pleuelarme 29 zur Parallelfiih-
rung der Siegelbacken verbunden sind. Durch den
sich dadurch ergebenden Viergelenkmechanismus
erhilt man eine Parallelfiihrung der Siegelfldchen
zueinander.

Da nun sowohl die Quersiegelbacken 25 wie
auch die Seitenfaltvorrichtung von ein und demsel-
ben Antrieb 31 angetrieben werden, bleibt die in
der Zeichnung skizzierte Zuordnung in vertikaler
Richtung Uber einen ganzen Arbeitszyklus erhalten,
wodurch ein Auftreffen der Seitenfaltenstecher 23,
24 auf die Siegelbacken 25 nach einmalig erfolgter
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Einstellung unmdglich ist. Hierdurch ist ein Hochst-
maB an Betriebssicherheit gewihrleistet.

Der zum Herstellen einer Seitenfalte ndtige
Hub H wird durch die erfindungsgeméfBe Vorrich-
tung wie folgt erzeugt: Der Stift 32, der drehbar
und axial verschiebbar in der Kurbelscheibe 9 gela-
gert ist, liegt an der Oberfliche der Topfkurve 11
auf und fahrt bei einer Drehung der Kurbelscheibe
9 dessen Kontur ab. Zu dem Zeitpunkt, an dem die
Zustellung der Seitenfaltenstecher 23, 24 erfolgen
soll, passiert der Stift 32 eine Erhebung der Kur-
venkontur, wodurch eine Zustellung in axialer Rich-
tung erfolgt. Am Stift 32 auBerhalb der Kurbelschei-
be 9 liegt ein Kipphebel 33 auf, der am Gelenk 34
schwenkbar gelagert ist. Am enigegengesetzien
Ende ist ein weiteres Koppelgelenk 35 angeordnet,
an dem sich ein Arm 36 anschlieBt. Zwischen den
Gelenken 34, 35 driickt ein mittels einer Feder 37
vorgespannter Stift 38 gegen den Kipphebel 33
und erzeugt so eine genligend groBe Riickstellkraft
fir den Kipphebel 33 und die Auflagekraft fir den
Kurvenstift 32.

Bei Erzeugung des Arbeitshubes H wird die
vorgespannte Feder 37 weiter zusammengedrickt.
Der Arm 39, der am Drehpunkt 40 schwenkbar
gelagert und mit dem Arm 36 fest verbunden ist,
schwenkt mit seinem oberen Teil im wesentlichen
horizontal und in radialer Richtung zum Folien-
schlauch 41. Durch Kulissenflihrung mittels eines
Nockens 42 und einer ldnglichen Aussparung 43
im Arm 39 wird das Fihrungselement 18 aus der
gestrichelt gezeichneten Stellung A in die Stellung
B geschoben. Nach Zurilicklegen des Hubs schlie-
Ben die Siegelbacken 25, um die Siegelndhte 2, 3
und den Trennschnitt auszufiihren.

Kurz vor der Trennung der Siegelbacken 25
werden die Seitenfaltenstecher 23, 24 wieder in
Stellung A zuriickgefahren. Dieses geschieht da-
durch, daB der Stift 32 die erhabene Stelle der
Topfkurve 11 passiert hat und die Arme 33, 36, 39
aufgrund der mittels der Feder 37 erzeugten und
durch den Stift 38 Ubertragenden Riickstellkraft in
ihre Ausgangsstellung zurlickfahren.

An der Haltevorrichtung kann darliber hinaus
eine weitere Haltestange 44 angeordnet sein, an
der ein U-férmiges Blech 45 befestigt ist. Die bei-
den gegeniberliegenden Bleche 45 ergeben beim
Zusammenfahren der Seitenfaltvorrichtung einen
rechteckigen Schacht, der den Beutel 1 zusitzlich
in eine rechteckige Form bringt.

Die Bleche 45 wie auch die Seitenfaltenstecher
23, 24 sind Formatteile und k&nnen bei verdnderter
Beutelgeometrie gegen andere Teile ausgetauscht
werden. Insbesondere ist es mdglich, die Boden-
naht eines Beutels mit einem Faltdreieck bekannter
Art so flach wie mdglich zu gestalten, so daB eine
Standflache erzeugt wird.
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Soll bei einem Formatwechsel der Arbeitshub
H verdndert werden, so ist dieses durch vertikales
Versetzen des Nockens 42 auf dem Flhrungsele-
ment mdglich, so daB das Fihrungselement in die
Stellung B’ geschoben wird.

Die Standfdhigkeit eines Beutels kann dadurch
erhdht werden, in dem die Bodennaht 3 mittels
einer Vorrichtung 46 umgelegt wird. Die Vorrich-
tung 46 ist unterhalb des Beutelschachtes angeord-
net. Hier kann eine schwenkbare Platte, eine Blas-
vorrichtung oder eine Kombination beider zum Ein-
satz kommen.

Die Erfindung ist nicht auf das gezeigte Aus-
flihrungsbeispiel beschrdnkt, vielmehr ergeben sich
fir den Fachmann im Rahmen der Erfindung viel-
filtige Abwandlungs und Modifikationsmd&glichkei-
ten.

Patentanspriiche

1. Schlauchbeutelmaschine zum Herstellen von
mit Seiten-falten versehenen Packungen, wo-
bei die Packungen aus einem bahnf&rmigen
Material hergestellt werden, welches kontinu-
ierlich mittels einer Formschulter zu einem
Schlauch unter anschlieBender Bildung einer
Langsnaht geformt wird, wobei die Kopf- und
Bodennaht mittels mindestens eines Paares
zyklisch auf annZhernd kreisférmigen Bahnen
rotierender und zueinander parallel geflihrter
QuerschweiB-/Quersiegelbacken gebildet wird,
mit einer mit einem Pleuel (14) gekoppelten
Kurbelscheibe (9), sowie mit Seitenfaltenste-
chern (23, 24), welche quer zur Bewegungs-
richtung eines Folienschlauches (41) bewegbar
an einem Flhrungselement (18) gelagert sind,
dadurch gekennzeichnet, daB das Flhrungs-
element (18) an der Haltevorrichtung (15) gela-
gert ist, und daB das Flhrungselement (18) mit
einem schwenkbar an der Haltevorrichtung (15)
gelagerten Arm (39) gekoppelt ist, welcher mit
einem Kipphebel (33) in Betriebsverbindung
ist, welcher schwenkbar an dem Pleuel (14)
gelagert ist und dessen unterer Endbereich im
Bereich der Kurbelscheibe (9) mit einem die-
ser zugeordneten Kurvenelement (11) zusam-
menwirkt.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Kurbelscheibe (9) im La-
ger des Pleuels (14) ein horizontal bewegbarer
Stift (32) gelagert ist, welcher die Kurbelschei-
be (9) durchgreift und dessen eines Ende ge-
gen das Kurvenelement (11) und dessen ande-
res Ende gegen den Kipphebel (33) anliegt.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kipphebel (33) an sei-
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10.

11.

nem mittigen Bereich mittels eines Gelenks
(34) an dem Pleuel (14) gelagert ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Lagerung des Pleuels (14) an der Haltevorrich-
tung (15) ein in Richtung auf den Kipphebel
(33) federvorgespannter, ldngs bewegbarer
Stift (38) angeordnet ist, welcher zur Vorspan-
nung des Kipphebels (33) gegen diesen an-
liegt.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kurvenele-
ment (11) in Form einer an einem Rahmen (10)
der Verpackungsmaschine gelagerten Topfkur-
ve ausgebildet ist, welche konzentrisch zu der
Kurbelscheibe (8) angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Kurvenelement drehbar an
dem Rahmen (10) gelagert ist und mittels einer
Feststelleinrichtung (13) in beliebiger Drehlage
relativ zu dem Rahmen (10) fixierbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Arm (39)
Uber eine Langlochfiihrung (43) mit dem Fiih-
rungselement (18) gekoppelt ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Arm (39)
Uber ein mehrere Freiheitsgrade aufweisendes
Koppelgelenk (35) mit dem Kipphebel (33) ver-
bunden ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hub des
Pleuels (14) einstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Haltevor-
richtung (15) Mittel (46) zum Umlegen einer
Bodennaht (3) eines Beutels (1) angeordnet
sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Haltevor-
richtung (15) Mittel (45) zum rechteckigen For-
men eines Beutels (1) angeordnet sind.
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Fig.2
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