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(54) Vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine

(57)  Eine vertikale Schlauchbeutelverpackungsma-
schine, in der Uber eine Formschulter (14) eine Fig.2
Schlauchfolie gebildet wird. An die Formschulter (14)
schlieBt sich ein Fullrohr (15) mit rechteckigem Quer-
schnitt an, das in einem ersten Einlaufabschnitt (15.1)
abgerundete Ecken und in einem zweiten Formabschnitt
(15.2) scharfe Ecken besitzt. Die Formschulter (14) ist
derart aufgebaut, daB die beiden Langskanten der Folie
im Bereich einer der Eckkanten des Fullrohrs (15) ange-
ordnet sind und nach auBen gefaltet miteinander ver-
schwei Bt werden. Mittels im Formabschnitt (15.2) anden
Eckkanten angeordneter Ecknasen werden an den drei
anderen Eckkanten der Schlauchfolie nach auBen
gerichtete Falten gebildet, die zu drei weiteren Langs-
schweiBnahten verschweiBt werden. Die Erzeugung der
LangsschweiBné&hte erfolgt durch an den Formabschnitt
(15.2) andriickbare vordere und hintere Andrickplatten
und LangsschweiBvorrichtungen (17.2). Die mit nach
auBen weisenden LangsschweiBndhten versehene
Schlauchfolie wird vom Fullrohr (15) abgezogen und
einer QuerschweiBvorrichtung (18) zugefuhrt. Die her-
gestellten Beutel werden befllt und abgetrennt. Durch
die Ausbildung der LangsschweiBBnahte und eine beson-
dere Ausbildung des Bodens besitzt der fertige gefillte
Verpackungsbeutel eine besondere Standfestigkeit.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine vertikale Schlauchbeutel-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen aus dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Derartige Schlauchbeutelverpackungsmaschinen
sind allgemein bekannt. Das Arbeitsprinzip einer verti-
kalen Schlauchbeutelverpackungsmaschine besteht
darin, aus einer Kunststoffflachfolie, die als Rolle aufge-
wickelt ist, vollautomatisch Verpackungsbeutel herzu-
stellen und zu fillen. Dies bedeutet, daB die Flachfolie
zu einem Schlauch geformt wird, wobei ihre Langskan-
ten miteinander verschweiBt werden und dann SchweiB-
nadhte in Querrichtung angebracht werden, wobei
zwischen den SchweiBvorgangen der Quernéhte der
Verpackungsbeutel mit einem Produkt befillt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schlauchbeutelverpackungsmaschine der oben
erwahnten Art so weiterzubilden, daB auf ihr ein Verpak-
kungsbeutel aus Kunststoffolie fir flissige, pastése und
kérnige Stoffe hergestellt und mit dem Produkt befiillt
werden kann, der einen im wesentlichen rechteckigen
GrundriB aufweist, mit einer Vorderwand, einer Ruck-
wand und zwei Seitenwanden und bei dem jeweils die
vertikalen AuBenkanten an den Verbindungsstellen zwi-
schen den Wanden des Verpackungsbeutels SchweiB3-
nahte aufweisen, die derart ausgebildet sind, daB3 jeweils
die AuBenkanten der miteinander verbundenen Wande
in die gleiche Richtung nach auBen weisen. Derartige
SchweiBnéhte werden auch als "Flossennahte” bezeich-
net. Durch diese Ausgestaltung der AuBenkante erhalt
der Verpackungsbeutel eine erhéhte Stabilitat und bei
entsprechender Ausgestaltung des Beutelbodens eine
erhohte Standfestigkeit. Zur Erzielung einer besonders
hohen Standfestigkeit ist es weiterhin zweckmaBig,
wenn mittels der Schlauchbeutelverpackungsmaschine
der Beutel so hergestellt werden kann, daB jede Seiten-
wand an dem der Unterseite des Beutels zugekehrten
Ende entlang ihrer Unterkante auf der einen Halfte ihrer
Breite mit der Vorderwand und auf der anderen Hélfte
ihrer Breite mit der Ruckwand Uber eine SchweiBnaht
verbunden sind. Dies ist bei entsprechender Ausbildung
der Schlauchbeutelverpackungsmaschine beispiels-
weise mittels einer Kunststoffverbundfolie erreichbar, die
sich aus unterschiedlichen Kunststoffolien zusammen-
setzt und nur auf ihrer einen Seite heiBsiegelfahig ist
oder zumindest auf einer Seite einen niedrigeren
Schmelzpunkt besitzt als auf der anderen Seite.

Ein Verpackungsbeutel fur flissige, pastése und
kérnige Stoffe mit den oben erwéhnten Merkmalen, bei
dem beim beflillten Beutel untere Abschnitte der die Sei-
tenwande bildenden Folienabschnitte nach innen gefal-
tet und volistdndig unter den Boden des Beutels
herumgeklappt sind zur Bildung einer ebenen Auf-
standsflache und der eine erhebliche Standfestigkeit
aufweist, ist beispielsweise in der européischen Offenle-
gungsschrift EP 0 580 989 A1 beschrieben. Derartige
Verpackungsbeutel wurden bisher als vorgefertigte Beu-
tel hergestellt. Dabei geschah die Beftllung in einem vél-
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lig separaten Arbeitsgang und mittels einer separaten
Fallmaschine, welche den vorgefertigten Verpackungs-
beutel aus einem Magazin oder dergleichen entnimmt.

Mittels der erfindungsgemaBen Schlauchbeutelver-
packungsmaschine sollte ein Verpackungsbeutel der
oben erwahnten Bauart hergestellt und beflllt werden.

Die Lésung der obengenannten Aufgabe erfolgt
erfindungsgemaB mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin,
eine vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine so
auszubilden, daB aus der von einer Rolle abgezogenen
Kunststoffflachfolie eine Schlauchfolie gebildet wird, bei
der nicht wie bisher die VerschweiBung der beiden
Langskanten in der Beutelmitte und méglichst so, daB
keine nach auBen abstehende Naht entsteht, erfolgt,
sondern daB eine erste SchweiBnaht im Bereich der
einen (vorderen) Eckkante des Beutels als Flossennaht
ausgebildet ist. AnschlieBend wird die Schlauchfolie an
den drei Gbrigen Eckkanten mit einer entsprechenden
Flossennaht versehen. Der so entstandene Folien-
schlauch wird jeweils am unteren Ende, das den Boden
des Verpackungsbeutels bildet, in Querrichtung ver-
schweif3t, durch das Fullrohr hindurch mit dem Produkt
beftillt, an seiner Oberseite in Querrichtung verschweift,
abgetrennt und abgefihrt.

Wie weiter unten anhand eines Ausflhrungsbei-
spiels naher erlautert, missen zur Herstellung der
Langsfalten an der Schlauchbeutelverpackungsma-
schine besondere Einrichtungen vorgesehen sein, die
die Herstellung eines einwandfreien Folienschlauches
und die Anbringung der vier SchweiBnahte in Langsrich-
tung gewahrleisten, ohne daB es zu Stérungen bei der
Herstellung kommt und die das anschlieBende Quer-
schweifB3en, Beflllen, Abtrennen und Abflhren des Ver-
packungsbeutels mdglichst im aufrechistehenden
Zustand sicherstellen.

Die erfindungsgeméBe vertikale Schlauchbeutel-
verpackungsmaschine ist zur Verarbeitung von heif3sie-
gelfahigen Verbundfolien unterschiedlicher Starke und
zur Erzeugung von Verpackungsbeuteln hoher Standfe-
stigkeit mit unterschiedlicher GréBe und zu deren Befil-
lung geeignet.

Im folgenden wird anhand der beigeflgten Zeich-
nungen ein Ausfuhrungsbeispiel fiir eine Schlauchbeu-
telverpackungsmaschine nach der Erfindung né&her
erlautert.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1A, 1B und 1C eine Schlauchbeutelverpak-
kungsmaschine bekannter Bauart jeweils in Seiten-
ansicht, Frontansicht und einer Teilseitenansicht zur
Erlauterung des Laufweges der Folie;

Fig. 2 eine erfindungsgeméaBe Schlauchbeutelver-
packungsmaschine in einer Teilansicht von vorne;
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Fig. 3 die Schlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Fig. 2 in einer Teilansicht von der Seite;

Fig. 4 die Schlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Fig. 2 und 3 in einer Teilaufsicht aus der Héhe
der Linie V-1V in Fig. 3;

Fig. 5 das Fullrohr der Schlauchbeutelverpackungs-
maschine nach Fig. 2 bis 4 in Seitenansicht;

Fig. 6 das Fullrohr nach Fig. 5 in Vorderansicht;

Fig. 7 in gegeniber Fig. 5 und 6 vergrdBerter Dar-
stellung, den Querschnitt des Fullrohrs im Bereich
des Einlaufabschnitts;

Fig. 7A den Querschnitt des Fullrohrs im Einlaufab-
schnitt mit Folie und Auslaufabschnitt der Form-
schulter;

Fig. 8 in gegeniber Fig. 5 und 6 vergrdBerter Dar-
stellung den Querschnitt des Fullrohrs im Formab-
schnitt;

Fig. 8Ain einer Darstellung analog Fig. 8 den Quer-
schnitt des Fullrohrs mit Folienverlauf;

Fig. 9 in strichpunktierter Andeutung den Quer-
schnitt der Schlauchfolie nach Herstellung der
SchweiBnéhte in Langsrichtung;

Fig. 10 in einer vergréBerten Teilseitenansicht die
Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach Fig. 1
bis 9 im Bereich des Formabschnitts des Fiillrohrs
mit Andrickplatten;

Fig. 11 in einer Teildarstellung analog Fig. 10 das
Fullrohr mit Einzelheiten der vorderen Andriick-
platte;

Fig. 12 in einer Teildarstellung der Schlauchbeutel-
verpackungsmaschnine nach Fig. 1 bis 11 im
Bereich des oberen Endes des Fullrohr-Einlaufab-
schnittes und der Formschulter mit eingefihrtem
Innenrohr;

Fig. 13 in einer Teilansicht von vorne einen Teil des
Fullrohr-Formabschnitts mit Profilrddern zur Erzeu-
gung einer Mittenmarkierung in den Seitenwanden
der Schlauchfolie;

Fig. 14 eine Teilaufsicht der Einrichtungsteile nach
Fig. 13 aus der Hoéhe der Linie XIV-XIV in Fig. 13;

Fig. 15 eine Teilansicht der SchweiBvorrichtung zur
Erzeugung der QuerschweiBnahte in einer Ansicht
vON vorne;
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Fig. 16 die Einrichtungsteile nach Fig. 15 in einer
Teilansicht von oben;

Fig. 17 die Siegelflache der SchweiBvorrichtung zur
Erzeugung der QuerschweiBnaht in vergréBerter
Darstellung;

Fig. 18 eine Teilansicht von vorne der Schlauchbeu-
telverpackungsmaschine nach Fig. 1 bis 17 im
Bereich der SchweiBvorrichtung zur Erzeugung der
QuerschweiBnahte mit Seitenwandeinfalt- und Sei-
tenwandspreizschiebern;

Fig. 19 die Schlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Fig. 1 bis 18 in Teilseitenansicht im Bereich der
Beutelabgabe;

Fig. 20 die Einrichtungsteile nach Fig. 19 in einer
Ansicht von vorne.

Es wird zunachst anhand der Fig. 1A, 1B und 1C
eine vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine
bekannter Bauart erlautert und anschlieBend die Ande-
rungen an einer solchen Maschine geméaB den Fig. 2 bis
20 beschrieben.

Die Schlauchbeutelmaschine nach Fig. 1A bis 1C
besitzt ein allgemein mit 1 bezeichnetes Maschinenge-
stell, an dem eine Halterung 2 zur Aufnahme einer Rolle
Kunststoffflachfolie angeordnet ist. Wie aus Fig. 1C zu
entnehmen, wird die von der Rolle abgewickelte Flach-
folie FF Gber verschiedene Umlenkrollen 3 bekannter
Bauart und Anordnung zu einer Formschulter 4 gefihrt,
Uber die sie nach unten abgezogen und dabei zu einem
Schlauch geformt wird, der Uber ein Fullrohr 5 gezogen
wird. Der Abzug des Schlauches geschieht mit seitlich
des Fillrohrs 5 angeordneten Abzugsvorrichtungen 6
bekannter Bauart. Mittig zum Fullrohr 5 ist in vertikaler
Richtung, also der Langsrichtung der bewegten Folie
eine SchweiBvorrichtung 7 bekannter Bauart angeord-
net, mittels der eine die beiden einander gegeniberlie-
genden Kanten der Folie miteinander verbindende
LangsschweiBnaht erzeugt wird.

Die Folie wird nach unten abgezogen und durch eine
SchweiBvorrichtung 8 zur Erzeugung von Querschwei3-
nahten gefiihrt. Die Beutel werden nach Anbringen einer
ersten QuerschweiBnaht am unteren Beutelrand Uber
das Fullrohr 5beflllt, sodann an ihrer Oberseite mit einer
weiteren QuerschweiBnaht verschlossen und in nicht
eigens dargestellter Weise abgenommen oder abgefér-
dert.

Die nunmehr anhand der Fig. 2 bis 20 dargestellte
vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine kann in
ihren in den Fig. 2 bis 20 nicht genauer dargestellten Tei-
len, genau einer Schlauchbeutelverpackungsmaschine
bekannter Bauart, wie sie anhand der Fig. 1A bis 1C
erlautert wurde, entsprechen.

Bei der in den Fig. 2 bis 20 dargestellten Schlauch-
beutelverpackungsmaschine ist im oberen Teil des
Maschinengestells 11 ebenfalls eine Formschulter 14
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angeordnet, durch die ein allgemein mit 15 bezeichnetes
Fallrohr in vertikaler Richtung hindurchgefiihrt ist. Das
Fallrohr 15 besitzt in einem ersten unmittelbar an die
Formschulter 14 anschlieBenden Einlaufabschnitt 15.1
einen rechteckigen Querschnitt, der aus den Fig. 7 und
7A genauer zu entnehmen ist. Dieser rechteckige Quer-
schnitt besitzt mit einem vorgegebenen, relativ groBen
Radius abgerundete Ecken. Entsprechend diesem Ein-
laufabschnitt 15.1 des Fillrohrs 15 ist ein Auslaufab-
schnitt 14.1 der Formschulter 14 ausgebildet, der, wie
ebenfalls aus Fig. 7A zu entnehmen, den Einlaufab-
schnitt 15.1 des Fllrohrs 15 umgibt. In den Zwischen-
raum zwischen dem Einlaufabschnitt 15.1 des Fillrohrs
15 und dem Auslaufabschnitt 14.1 der Formschulter 14
wird die Folie F hineingezogen. Die abgerundeten Ecken
der Querschnitte des Flirohrs und der Formschulter an
dieser Stelle sind notwendig, um einen einwandfreien
Ubergang der Flachfolie zur Schlauchform zu gewahrlei-
sten, ohne daB eine Faltenbildung oder Riefenbildung an
der Formschulter entsteht. Die Formschulter 14 selbst
ist asymmetrisch mit flachem Einlaufwinkel ausgebildet
derart, daB die beiden Langskanten der Folie asymme-
trisch zur vertikalen Langsmittelebene des Fllrohrs 15
liegen und wie Fig. 7A zu entnehmen, nach auBBen gefal-
tet und einander gegeniiberliegend in einem Fiihrungs-
schlitz 14.2 am rohrférmigen Auslaufabschnitt 14.1 der
Formschulter 14 gefihrt sind. Zur Erzeugung einer
geschlossenen Schlauchfolie werden die beiden nach
auBen weisenden und einander gegeniberliegenden
Kantenbereiche der Folie F einer ersten SchweiBvorrich-
tung 17.1 zur Erzeugung einer La&ngsschweiBnaht zuge-
fuhrt, deren Lage den Fig. 2 und 4 zu entnehmen ist und
die unmittelbar am Ubergang der Folie vom Einlaufab-
schnitt 15.1 des Fullrohrs 15 zum Formabschnitt 15.2
angeordnet ist.

Anordnung und Ausbildung des Formabschnitts
15.2 des Fillrohrs 15 ist den Fig. 3 und 4 zu entnehmen
und insbesondere inden Fig. 5, 6, 8 und 8a genauer dar-
gestellt.

Der Formabschnitt 15.2 des Fillrohrs 15 besitzt
ebenfalls einen rechteckigen Querschnitt, allerdings mit
scharfen Ecken und, wie aus Fig. 8 und 8A gut ersicht-
lich, sind im Bereich der vorderen Eckkante, der noch
keine LangsschweiBnaht zugeordnet ist, sowie im
Bereich der beiden hinteren Eckkanten tber eine vorge-
gebene Langein Langsrichtung verlaufende, nach vorne
bzw. nach hinten ragende Ecknasen 15.3, 15.4, 15.5
angeordnet. Die Héhe dieser Ecknasen 15.3, 15.4 und
15.5 ist so bemessen, daB der AuBenumfang des Fll-
rohrs 15 im Formabschnitt 15.2 unter EinschluB jeweils
beider Seiten aller drei Ecknasen gleich dem Umfang
des Fllrohrs 15 im Einlaufabschnitt 15.1 ist (s.Fig. 7 und
7A). Dies ist erforderlich, damit die Schlauchfolie, die im
Einlaufabschnitt 15.1 mit F bezeichnet ist und einen
recheckigen Querschnitt mit abgerundeten Ecken
besitzt, im Formabschnitt 15.2 (iber die Ecknasen 15.3,
15.4 und 15.5 gezogen werden kann und dabei eine
Form annimmt, die in Fig. 8A strichpunktiert angeordnet
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und mit F' bezeichnet ist und die in Fig. 9 noch einmal
gesondert dargestellt ist.

Die Folie F wird so Uber die Ecknasen gezogen, daB3
in der Folie F' iber den Ecknasen Falten erzeugt werden,
die in weiter unten beschriebener Weise durch weitere
SchweiBvorrichtungen zur Erzeugung von Langs-
schweiBnahten zu SchweiBn&hten geformt werden, die
wie die erste LangsschweiBnaht als vorstehende Kanten
oder Flossennahte ausgebildet sind, so daB nach Durch-
laufen des Formabschnitts 15.2 des Fillrohrs 15 die
Schlauchfolie F', die in Fig. 9 dargestellte Gestalt besitzt,
mit vier nach vorne bzw. hinten ragenden SchweiBnah-
ten F1, F2, F3 und F4.

Zur Erzeugung dieser zu SchweiBnahten umzufor-
menden Falten sind im Bereich des Formabschnitts 15.2
des Fiullrohrs 15 gegeniber der Vorderseite und der
Ruackseite des Formabschnitts 15.2 Einrichtungen ange-
ordnet, die aus den Fig. 2 bis 4 sowie den Fig. 10 und
11 zu entnehmen sind. Eine vordere Andriickplatte 12
legt sich an die Vorderseite des Formabschnitts 15.2 an,
und zwar im Bereich zwischen der einen Ecknase 15.3
einerseits und den Bereich unmittelbar hinter dem
Schlitz 14.2 am Auslaufabschnitt 14.1 der Formschulter
14 (s. Fig. 7A). An der letztgenannten Stelle liegt eine
Seitenwand der Andrlckplatte 12 der ersten SchweiB3-
vorrichtung 17.1 gegentiber, so daB an dieser Stelle die
erste LangsschweiBnaht F1 erzeugt werden kann. Wei-
terhin ist, wie insbesondere aus Fig. 2 und 11 zu erse-
hen, diese erste Andrickplatite zweiteilig aufgebaut,
indem in dem Hauptteil 12, der gleichzeitig das Gegen-
lager fur die erste SchweiBvorrichtung 17.1 bildet, seg-
mentartig ein zweites Teil 12.2 angeordnet ist, das der
Ecknase 15.3 gegenuberliegt und dessen Seitenwand,
wie Fig. 4 zu entnehmen, das Gegenlager flr eine zweite
SchweiBvorrichtung 17.2 zur Erzeugung einer zweiten
LangsschweiBnaht F2 dient. Die erste Andrickplatte 12
ist mit einer Halterung 12.1 verbunden und diese ist wie
Fig. 11 zu entnehmen, in nicht eigens dargestellter
Weise an einen in der Maschine angeordneten Pneuma-
tikzylinder angeschlossen, mittels dessen die erste
Andrluckplatte 12 an den Formabschnitt 15.2 angelegt
und von ihm abgehoben werden kann. Der segmentar-
tige Teil 12.2 kann hiervon unabhangig mittels eines
eigenen Pneumatikantriebs 12.3 angelegt und abgeho-
ben werden (s. Fig. 11).

Ander Rickseite des Formabschnitts 15.2 liegt eine
zweite Andrickplatte 13, die ebenfalls mit einer Halte-
rung 13.1 verbunden ist und mittels eines nicht darge-
stellten Pneumatikantriebs an die Rlckseite des
Formabschnitts 15.2 zwischen die Ecknasen 15.4 und
15.5 eingreifend angelegt werden kann. Die Seiten-
wéande dieser zweiten Andrlckplatte 13 dienen gleich-
zeitig als Gegenlager flr eine dritte SchweiBvorrichtung
17.3 und eine vierte SchweiBvorrichtung 17.4 zur Erzeu-
gung der beiden LangsschweiBnahte F3 und F4 (s. Fig.
9).

Den Seitenwanden des Formabschnitts 15.2 gegen-
Uberliegend, aber unterhalb der sich nur tber einen Teil
seiner Lange erstreckenden Ecknasen 15.3, 15.4, 15.5
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ist eine Abzugsvorrichtung zum Abzug der Schlauchfolie
angeordnet, die in an sich bekannter Weise mit GOber
Umlenkrollen gefahrten, sich an die Folie anlegenden
Abzugsriemen versehen ist. In Fig. 2 ist aus Grlinden
der Ubersichtlichkeit nur die an der linken Seite angeord-
nete Abzugsvorrichtung 16.1 dargestellt, wahrend in Fig.
3 Teile der an der rechten Seite angeordneten Abzugs-
vorrichtung 16.2 zu erkennen sind, sowie eine den bei-
den Abzugsvorrichtungen gemeinsame Antriebsachse
16.3, die in nicht dargestellter Weise vom Inneren der
Maschine her angetrieben wird. Fig. 2 sind in der Drauf-
sicht die Anordnungen der beiden Abzugsvorrichtungen
16.1 und 16.2 zu entnehmen.

Die SchweiBvorrichtungen 17.1,17.2,17.3und 17.4
zur Erzeugung der LangsschweiBnahte F1, F2, F3 und
F4 sind an Betatigungsvorrichtungen 19.1, 19.2, 19.3
und 19.4 angeordnet, die am Maschinengestell 11 befe-
stigt sind und beispielsweise Pneumatikzylinder aufwei-
sen konnen, mittels derer die SchweiBvorrichtungen
angelegt und abgehoben werden kénnen. Durch diese
unabhéngig voneinander arbeitenden Betatigungsvor-
richtungen wird gewahrleistet, daB auch bei eventuellen
Abweichungen beziiglich der Parallelitat der zu ver-
schweiBenden Kanten ein gleichméBiger Andruck an
jeder der LangsschweiBnahte erreicht werden kann.
Jede der SchweiBvorrichtungen ist mit einem eigenen
Temperaturfthler und Temperaturregler versehen, so
daf eine genaue Temperaturkontrolle bei der Erzeugung
jeder der LangsschweiBnahte méglich ist. Wie aus Fig.
2 ersichtlich, liegt die erste SchweiBvorrichtung 17.1
etwas hoher als die zweite SchweiBvorrichtung 17.2, auf
deren Hohe auch die SchweiBvorrichtungen 17.3 und
17.4 liegen. Somitist gewahrleistet, daB die erste Langs-
schweiBnaht F1 an erster Stelle erzeugt wird und somit
die Schlauchfolie gebildet wird und dann die weiteren
LangsschweiBnahte F2, F3 und F4 erzeugt werden. Die
Abzugsvorrichtungen 16.1 und 16.2 sind ebenfalls mit
im einzelnen nicht naher dargestellten Vorrichtungen
zum Anlegen und Abheben versehen. In Fig. 2 ist die
linke Abzugsvorrichtung 16.1 strichpunktiertim abgeho-
benen Zustand dargestellt. Das Abheben der Abzugs-
vorrichtungen 16.1 und 16.2 geschieht wahrend des
Anlegens der vorderen und hinteren Andrlckplatten 12
und 13 an den Formabschnitt 15.2 des Fullrohrs 15. Auf
diese Weise hat die Folie F bzw. F' die Méglichkeit, sich
frei um den Formabschnitt 15.2 zu formen.

Fig. 10 ist die Betatigungsvorrichtung fiir die hintere
Andrickplatte 13 genauer zu entnehmen. Die Andrick-
platte 13 ist einerseits in einer Fihrung 13.1 geflhrt und
andererseits mit einer Antriebsachse 13.2 verbunden,
die durch die Frontplatte des Maschinengestells 11 zu
einem Pneumatikantrieb 13.3 gefihrt ist.

Wie aus Fig. 2 noch zu ersehen, ist unterhalb der
Formschulter 14 seitlich links und rechts am Fllrohr 15
je ein Fihrungsschuh 30.1 und 30.2 angeordnet, der den
Ubergang der Folie vom Querschnitt des Einlaufab-
schnitts 15.1 zum Querschnitt des Formabschnitts 15.2
in diesem Bereich unterstitzt.
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Unterhalb des unteren Endes des Fiillrohrs 15 ist
eine weitere SchweiBvorrichtung 18 zur Erzeugung der
in Querrichtung verlaufenden SchweiBnahte angeordnet
(Fig. 2, 3 sowie 15 bis 20). Um eine einwandireie Erzeu-
gung der QuerschweiBnéahte zu erméglichen, ist es not-
wendig, daB die vom Fullrohr 15 als Schlauchfolie
abgezogene Folie flach zusammengelegt wird. Hierzu
mussen die Seitenwande der Schlauchfolie exakt mittig
eingefaltet werden. Um zu gewahrleisten, daB die
Schlauchfolie genau in der Mitte der Seitenwande seit-
lich eingefaltet wird, sind oberhalb der Abzugsvorrich-
tungen 16.1 und 16.2 jeweils auf die Mitte der
Seitenwande ausgerichtete und unter Druck angeprete
Profilrader 21.1 und 21.2 angeordnet. Die Profilrédder
21.1 und 21.2 greifen in nicht dargestellte Kerben am
Formabschnitt 15.2 des Fullrohrs 15 ein und driicken die
Folie in diese Kerbe. Hierdurch wird an den Seitenwan-
den eine Mittenmarkierung erzeugt. Die Profilrédder 21.1
und 21.2 sind Uber entsprechende Halterungen mit
Pneumatikzylindern 21.3 und 21.4 verbunden, so daB
sie wahlweise takiweise abgehoben und wieder ange-
legt werden kénnen um der Folie ein jeweiliges Ausrich-
ten bei der Bildung der vier LAngsschweiBBndhte zu
erméglichen.

Zur weiteren Unterstiitzung eines Flachlegens der
Schlauchfolie zur Erzeugung der QuerschweiBBnahte
dienen zwischen dem unteren Ende des Fillrohrs 15 und
der SchweiBvorrichtung 18 jeweils gegenliber den Sei-
tenwanden angeordnete Seitenwandeinfaltschieber
20.1 und 20.2 die von Betatigungsvorrichtungen 20.3
bzw. 20.4 aus taktweise nach innen bewegt werden kén-
nen und genau auf die Mitten der Seitenwénde auftref-
fen, so daB diese nach innen gefaltet werden. Die
Betatigungsvorrichtungen 20.3 und 20.4 werden zentral
angesteuert, so dafB gewahrleistet ist, daB ein gleichzei-
tiges Einlegen auf beiden Seiten erfolgt und kein Verzug
der Folie in diesem Bereich geschieht. Zusatzlich zu den
oberhalb der SchweiBvorrichtung 18 angeordneten Sei-
tenwandeinfaltschiebern 20.1 und 20.2 sind unterhalb
der SchweiBvorrichtung 18 ein weiteres Paar von Sei-
tenwandeinfaltschiebern 20.5 und 20.6 angeordnet,
deren Bewegung mit der Bewegung des ersten Paares
20.1-20.2 gekoppelt ist, so daB ein sauberes Einlegen
der Folie gewahrleistet ist.

Die SchweiBvorrichtung 18 zur Erzeugung der
QuerschweiBnéahte ist in der Ublichen Weise mit einer
SchweiBplatte 18.1 und einer Gegenplatte 18.2 ausge-
bildet, die an Halterungsplatten 25.1 und 25.2 (Fig. 15
und 16) angeordnet sind, wobei eine Halterungsplatte
25.2 Uiber Halterungen 25.3 und die andere Halterungs-
platte 25.1 tber Halterungen 25.4 jeweils mit nicht dar-
gestellten Betatigungsvorrichtungen zum Anlegen und
Abheben verbunden sind, sodaB die beiden SchweiB-
platten 18.1 und 18.2 gegenlaufig zueinander bewegbar
sind.

Die genaue Ausbildung der Siegelflachen an der
Platte 18.1 ist Fig. 17 zu entnehmen. Sie besitzt zwei
parallel zueinander in Querrichtung verlaufende
SchweiBbackenteile 18.3 und 18.4 zur Erzeugung der
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Bodennaht des nachfolgenden Verpackungsbeutels und
der Kopfnaht des vorangegangenen Verpackungsbeu-
tels. Weiterhin sind unter einem Winkel von 45° zur
SchweiBbacke 18.3 weitere Teilbacken 18.5 und 18.6
angeordnet, mit deren Hilfe im Bodenbereich des Ver-
packungsbeutels zusétzliche SchweiBnahte erzeugbar
sind, die jeweils unter dem Winkel 45° ansteigend zu den
Seitenkanten verlaufen. Dies hat glinstige Auswirkun-
gen auf die spatere Standfestigkeit des gefllten Verpak-
kungsbeutels.

Selbstverstandlich kann die SchweiBbacke 18.4 zur
Erzeugung der oberen QuerschweiBnaht auch so aus-
gebildet werden, dafB3 ein wiederverschlieBbarer Beutel
entsteht.

Je nach der gewahlten Folienstérke kann es ausrei-
chend sein, den Beutelboden in der oben geschilderten
Weise auszubilden und dann den Beutel durch das Fill-
rohr hindurch zu flllen, wobei sich untere Abschnitte der
die Seitenwande bildenden Folienabschnitte nach innen
falten und vollstandig unter den Boden des Beutels her-
umgeklappt werden, zur Bildung einer ebenen Auf-
standsflache, wie dies beispielsweise in EP 0 580 989
A1 beschrieben ist. In diesem Falle kann der Verpak-
kungsbeutel nach dem Befillen und VerschlieBen direkt
abgefluhrt werden.

Es hat sich aber herausgestellt, daB insbesondere
bei Folien gréBerer Starke nicht véllig sichergestellt ist,
daB durch den Fullvorgang allein der Beutelboden exakt
ausgebildet wird. Aus diesem Grunde sind an der
beschriebenen Vorrichtung weitere Hilfsmittel zur Aus-
bildung des Beutelbodens vorgesehen. Diese Hilfsmittel
bestehen einerseits in einem Innenrohr 22 (s. Fig. 12),
das innerhalb des Fllrohrs 15 verschiebbar gefihrt und
an seinem oberen Ende Uber eine Halterung 22.1 mit
einer als Pneumatikzylinder ausgebildeten Betatigungs-
vorrichtung 23 verbunden ist, mittels der es taktweise
absenkbar und anhebbar ist. Vorteilhaft ist es, wenn, wie
aus Fig. 3 sowie 19 und 20 zu entnehmen, das Innenrohr
22 vom unteren Ende des Fullrohrs 15 bis zur Oberkante
der SchweiBvorrichtung 18 absenkbar ist. Das Innenrohr
22 besitzt an seinem unteren Ende exakt die Form und
den Querschnitt des InnenmaBes des zu erzeugenden
Verpackungsbeutels. Dies kann beispielsweise durch
seitlich aufgeschraubte Leisten an der Unterkante des
Innenrohrs 22 erreicht werden. Durch die Vertikalbewe-
gung des Innenrohrs 22 wird der Boden des Verpak-
kungsbeutels von innen her ausgeformt. Wahrend der
Bildung der QuerschweiBnahte wird das Innenrohr 22
angehoben, damit der Beutel im Bereich der SchweiB3-
vorrichtung 18flach gefaltet werden kann, indem ein keil-
férmiger Ubergang von der Unterkante des Fuillrohrs 15
zur SchweiBvorrichtung 18 erzeugt wird. Wahrend der
Ausformung des Bodens des Verpackungsbeutels durch
das abgesenkte Innenrohr 22 werden zusatzlich zwei
Seitenwandspreizschieber 26.1 und 26.2 betatigt, die
den Seitenwanden des Verpackungsbeutels gegeniber-
liegend unterhalb der Seitenwandeinfaltschieber 20.1
und 20.2 (s. Fig. 18) angeordnet sind und die mittels von
Betétigungsvorrichtungen 26.3 und 26.4 takiweise auf
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die Seitenwande zu und von ihnen weg bewegbar sind,
wobei diese Bewegung mit der Auf- und Abbewegung
des Innenrohres 22 koordiniert ist. Diese Seitenwands-
preizschieber 26.1 und 26.2 bringen die vorstehenden
LangsschweiBnéhte, die sich unter Umsténden bei der
QuerschweiBung zum Teil seitlich aufgestellt haben,
wieder in die gewlinschte Form, damit der Beutelboden
exakt von der Seite her eingefaltet werden kann.

Weiterhin ist wie Fig. 19 und 20 zu entnehmen,
unterhalb der SchweiBvorrichtung 18 eine Einrichtung
zur Aufnahme der gefiiliten Verpackungsbeutel ange-
ordnet mit einer Bodenplatte 27, auf der jeder gefiillte
Verpackungsbeutel mit seinem Beutelboden aufgesetzt
wird. Der Abstand der Bodenplatte 27 von der SchweiB-
vorrichtung 18 ist gréBer als die Héhe des Verpackungs-
beutels, so daB der Beutel auf der Bodenplatte 27 frei
stehen kann.

Die Abtrennung des gefllten und oben und unten
verschlossenen Verpackungsbeutels geschieht mittels
eines in der Ublichen Weise in der SchweiBvorrichtung
18 zur Erzeugung der QuerschweiBnahte angeordneten
Trennmessers 24 (Fig. 16).

Der Verpackungsbeutel fallt nach unten und steht
auf der Bodenplatte 27, die mit einer Heizvorrichtung
versehen ist. Durch die Beheizung der Bodenplatte 27
wird gewéhrleistet, daB die Bodenform des Verpak-
kungsbeutels stabil bleibt. Mittels einer seitlich angeord-
neten Abschiebevorrichtung 28 wird jeder fertiggestellte
Verpackungsbeutel in Fig. 20 nach links geschoben, so
daB die Verpackungsbeutel schlieBlich auf eine Ablage-
platte 29 bzw. auf ein nicht eigens dargestelltes Trans-
portband gelangen.

Im folgenden wird die Funktionsweise der anhand
der Fig. 2 bis 20 beschriebenen Maschine kurz zusam-
mengefaBt. Es wird dabei davon ausgegangen, daB die
Uber die Formschulter 14 zugefuhrte Flachfolie den Ein-
laufabschnitt 15.1 des Fallrohrs 15 umfassend eingezo-
gen und in der in Fig. 8A dargestellten Weise zum
Formabschnitt 15.2 des Fullrohrs 15 weitergefiihrt ist
und die Abzugsvorrichtungen 16.1 und 16.2 zum Abzug
der Folie anliegen.

Jeder Arbeitstakt wird so eingeleitet, daB zuerst die
vordere Andrlckplatte 12 an die Vorderseite des For-
mungsabschnitts 15.2 angedriickt wird. Diese Andriick-
platte 12 fixiert zuerst die Folie am Fillrohr und dient als
Gegenlager far die unmittelbar im AnschlufB an den Ein-
laufabschnitt 15.1 angeordnete und bereits beschrie-
bene erste SchweiBvorrichtung 17.1 zur Erzeugung der
ersten LangsschweiBnaht F1. Dann wird der segment-
artige kleinere Teil 12.2 der vorderen Andrickplatte
angelegt. Beim Anlegen dieses Teils 12.2 erfolgt eine
Umlenkung der Folie Gber die vordere rechte Ecknase
15.3 (Fig. 8A). Hierbei macht die Folie eine geringflgige
Zirkularbewegung um das Fllrohr 15. Als nachstes wird
die hintere Andriickplatte 13 angelegt. Durch das Anle-
gen dieser hinteren Andrickplatte 13 wird die Folie tGber
die hinteren Ecknasen 15.4 und 15.5 gefiihrt, so daB die
Schlauchfolie im Querschnitt die aus Fig. 9 ersichtliche
insgesamt H-férmige Gestalt erhélt.
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Nach dem Anlegen der Andriickplatten 12.2 und 13
erfolgt mittels der SchweiBvorrichtungen 17.2 bis 17.4
die Erzeugung der drei noch verbleibenden L&ngs-
schweiBnahte F2, F3 und F4 als Flossennahte.

Es wird darauf hingewiesen, daB3 je nach Artder Foli-
endicke und VerpackungsbeutelgréBe es méglich ist, die
LangsschweiBnéhte auch zu bilden, ohne daB bei jedem
Arbeitstakt die Andriickplatten 12, 12.2 und 13 abgeho-
ben werden. Der Ablauf geschieht dann derart, daB die
Folie bei permanent angelegten Abzugsvorrichtungen
16.1 und 16.2 in einen Art Fhrungsschacht gezogen
wird, der unterhalb der Formschulter 14 angeordnet ist
und der sich aus der vorderen und hinteren Andriick-
platte 12, 13 sowie aus den seitlichen Fiihrungsschuhen
30.1 und 30.2 unterhalb der Formschulter 14 bildet.

Nach der Bildung der LangsschweiBnahte wird in
der bereits beschriebenen Weise die Folie eingefaltet
und der SchweiBvorrichtung 18 zur Bildung der Quer-
schweiBnahte zugefahrt. Nach der Bildung der Boden-
QuerschweiBnaht und dem Offnen der SchweiBvorrich-
tung 18 wird das Innenrohr 22 abgesenkt zur Ausfaltung
des Beutelbodens. Dann wird der Beutel befillt und
dabei das Innenrohr 22 wieder angehoben. Nach Erzeu-
gung der oberen QuerschweiBnaht wird der Verpak-
kungsbeutel abgetrennt und in der bereits
beschriebenen Weise Uber die Bodenplatte 27 abge-
fahrt.

Patentanspriiche

1. Vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine mit
einem Maschinengestell, einer Einrichtung zur Hal-
terung einer Rolle Kunststoffflachfolie, Flihrungs-
walzen zur Zufihrung der Flachfolie zu einer
Formschulter im Oberteil des Maschinengestells,
mittels der die Flachfolie in eine Schlauchfolie mit
vertikaler Mittelachse und einander gegeniberlie-
genden Langskanten umgeformt wird, einem an die
Formschulter anschlieBenden Fillrohr, tber wel-
ches die Schlauchfolie mittels zu beiden Seiten des
Fullrohrs angeordneten Abzugsvorrichtungen gezo-
gen wird, einer SchweiBvorrichtung zur Verbindung
der Langskanten der Schlauchfolie mittels einer
LangsschweiBnaht, einer unterhalb des Fllrohrs
angeordneten SchweiBBvorrichtung zur Erzeugung
mindestens einer QuerschweiBnaht, mit einer
Schneidvorrichtung  zum  Abtrennen  eines
Schlauchbeutels sowie Einrichtungen zur Zuflh-
rung des zu verpackenden Materials durch das Full-
rohr, dadurch gekennzeichnet, da das Fllrohr (15)
in einem ersten, unmittelbar an die Formschulter
(14) anschlieBenden Einlaufabschnitt (15.1) einen
rechteckigen AuBenquerschnitt mit in vorgegebe-
nem Radius abgerundeten Ecken aufweist und der
diesen Einlaufabschnitt (15.1) mindestens auf
einem Teil seiner LAnge umgebende Formschulter-
auslaufabschnitt (14.1) einen entsprechend geform-
ten Innenquerschnitt besitzt und die Formschulter
(14) derart asymmetrisch aufgebaut ist, daB die bei-
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den Langskanten der Folie (F) im Bereich einer der
vorderen Eckkanten des Fullrohrs (15) angeordnet,
nach auBen gefaltet und einander gegeniberlie-
gend einer ersten SchweiBvorrichtung (17.1) zur
Erzeugung einer ersten nach auBen gerichteten
LangsschweiBnaht (F1) zugefiihrt werden und sich
an den Einlaufabschnitt (15.1) des Fallrohrs (15) ein
Formabschnitt (15.2) anschlieB3t, der einen rechtek-
kigen AuBenquerschnitt mit scharfen Ecken auf-
weist, wobei jeweils im Bereich der anderen
vorderen Eckkante und der hinteren Eckkanten an
diesem Formabschnitt (15.2) Uber eine vorgege-
bene Lange in Langsrichtung verlaufende, nach
vorne bzw. hinten ragende Ecknasen (15.3, 15.4,
15.5) angeordnet sind, deren Héhe sobemesseniist,
daB der AuBenumfang des Fullrohrs im Formab-
schnitt (15.2) unter Einschluf3 jeweils beider Seiten
der drei Ecknasen gleich dem Umfang des Fullrohrs
im Einlaufabschnitt (15.1) ist, und an der Vorder- und
Rickseite des Formabschnitts (15.2) zwischen die
Ecknasen (15.3, 15.4, 15.5) eingreifende Andrlck-
platten (12, 12.2, 13) fur die Folie (F) zur Bildung von
die Ecknasen umgreifenden Falten angeordnet sind
und im Anschlu an die unteren Enden der Eckna-
sen (15.3, 15.4, 15.5) den Seitenflaichen der
Andruckplatten (12, 12.2, 13) gegenlberliegend,
weitere SchweiBvorrichtungen (17.2,17.3, 17.4) zur
Erzeugung jeweils einer zweiten bis vierten nach
auBen gerichteten LangsschweiBnaht (F2, F3, F4)
aus den Falten angeordnet sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Andrluckplatten (12, 12.2, 13) mittels Betatigungs-
vorrichtungen (12.3, 13.3) takiweise an die Vorder-
und Ruckseite des Formabschnitts (15.1) des Full-
rohrs (15) andrickbar und von diesem abhebbar
sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die vordere Andriickplatte (12) zweiteilig aufgebaut
ist, wobei jeder der beiden Teile (12, 12.2) einer der
beiden vorderen Eckkanten des Formabschnitts
(15.1) des Fullrohrs (15) zugeordnet ist und die bei-
den Teile (12, 12.2) unabhangig voneinander mittels
Betatigungsvorrichtungen (12.3) taktweise andrick-
bar und abhebbar sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein
erster gréBerer Teil (12) der vorderen Andrickplatte
der ersten LangsschweiBnaht (F1) zugeordnet ist
und das Gegenlager fir die erste SchweiBvorrich-
tung (17.1) bildet und in einer Aussparung dieses
ersten Teils (12) ein kieinerer zweiter Teil (12.2) der
vorderen Abdeckplatte angeordnet ist, welcher der
zweiten LangsschweiBBnaht (F2) an der Vorderseite
des Formabschnitts (15.2) zugeordnet ist und das



10.

13

Gegenlager fir die entsprechende zweite Schwei3-
vorrichtung (17.2) bildet.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die erste SchweiBvorrichtung (17.1) unmittelbar
im AnschluB an die Formschulter (14), in Abzugs-
richtung gesehen, vor den weiteren SchweiBvorrich-
tungen (17.2 bis 17.4) angeordnet ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daf samtliche SchweiBvorrichtungen (17.1 bis 17.4)
zur Erzeugung der L&ngsschweiBnahte, unabhén-
gig voneinander gehaltert und mit einer eigenen
Betatigungsvorrichtung (19.1 bis 19.4) zum Anlegen
und Abheben versehen sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem unteren Ende des Fillrohres (15)
und der SchweiBvorrichtung (18) zur Erzeugung der
QuerschweiBnahte jeweils gegentber den Seiten-
wéanden des erzeugten rechteckigen Folienschlau-
ches ein Paar Seitenwandeinfaltschieber (20.1,
20.2) angeordnet sind, die mittels Betatigungsvor-
richtungen (20.3, 20.4) takiweise auf die Seiten-
wéande zu und von ihnen weg bewegbar sind, wobei
ihre Bewegung mit der Bewegung der SchweiBbak-
ken (18.1, 18.2) dieser SchweiBvorrichtung (18)
koordiniert ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dafB im Bereich unterhalb der SchweiBvorrichtung
(18) zur Erzeugung der QuerschweiBnahte jeweils
gegenuber den Seitenwanden des erzeugten recht-
eckigen Folienschlauches ein Paar Seitenwandein-
faltschieber (20.5, 20.6) angeordnet sind, die mittels
Betatigungsvorrichtungen (20.3, 20.4) takiweise auf
die Seitenwande zu und von ihnen weg bewegbar
sind, wobei ihre Bewegung mit der Bewegung der
SchweiBbacken (18.1, 18.2) dieser SchweiBvorrich-
tung (18) koordiniert ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bewegung des einen Paares mit der Bewegung des
anderen Paares (20.1, 20.2) gekoppelt ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dafB im Bereich des Formabschnitts (15.2) des Fill-
rohrs (15) oberhalb der Abzugsvorrichtung (16.1,
16.2) jeweils auf die Mitte der Seitenwande des
erzeugten rechteckigen Folienschlauches ausge-
richtete und unter Druck anpreBbare Profilrader
(21.1, 21.2) angeordnet sind, denen in den Seiten-
wéanden des Formabschnitts (2) angeordnete Ein-
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kerbungen gegeniberliegen zur Erzeugung einer
eingepragten, in Langsrichtung verlaufenden Mit-
tenmarkierung in den Seitenwanden des Folien-
schlauches.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Pro-
filrader (21.1, 21.2) in einem vorgegebenen Takt
anleg- und abhebbar sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die SchweiBvorrichtung (18) zur Erzeugung der
QuerschweiBnahte zusatzlich zu den in Querrich-
tung zum Folienschlauch angeordneten Schweif3-
backenteilen (18.3, 18.4) mindestens in den zur
VerschweiBungder unteren Eckbereiche eines Beu-
tels dienenden Teilen weitere, unter einem vorgege-
benen Winkel zur Horizontalen angeordnete
SchweiBbackenteile (18.5, 18.6) aufweist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daf innerhalb des Fiillrohres (15) ein Innenrohr (22)
verschiebbar geflhrt ist, welches mit einer Betati-
gungsvorrichtung (23) verbunden ist, mittels der es
takiweise absenkbar und anhebbar ist derart, daf
es um eine vorgegebene Strecke aus dem unteren
Ende des Fullrohres (15) herausbewegbar ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das
Innenrohr (22) bis zur Oberkante der SchweiBvor-
richtung (18) zur Erzeugung der QuerschweiBnahte
aus dem unteren Ende des Fiillrohres (15) heraus-
bewegbar ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach
Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB
unmittelbar vor der SchweiBvorrichtung (18) zur
Erzeugung der QuerschweiBBnahte gegeniiber den
Seitenwanden des erzeugten Folienschlauches ein
Paar zusatzlicher Seitenwandspreizschieber (26.1,
26.2) angeordnet ist, die mittels einer Betatigungs-
vorrichtung (26.3, 26.4) taktweise auf die Seiten-
wénde zu und von ihnen weg bewegbar sind, wobei
die Bewegung mit der Auf- und Abbewegung des
Innenrohres (22) koordiniert ist.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB unterhalb der SchweiBvorrichtung (18) zur
Erzeugung der QuerschweiBnahte eine Boden-
platte (27) zur Ablage der fertiggestellten, gefillten
und abgetrennten Verpackungsbeutel angeordnet
ist, wobei der Abstand der Bodenplatte (27) von die-
ser SchweiBvorrichtung (18) gréBer ist als die Hohe
des Verpackungsbeutels und die Bodenplatte (27)
eine Heizvorrichtung aufweist.
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