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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Vorbereitung dr Parallelherstellung von
insbesondere Schlauchbeutelpackungen mit geringer
Breite aus einer in mehrere gleich breite Streifen
geschnittenen Packstoffbahn (P). Nach der Erfindung
werden die L&ngsschnitte zur Streifenaufteilung der
Packstoftbahn (P) erst nach einem ungeschnittenen Vor-
lauf der Packstoffbahn (P) begonnen. Die Schnittan-
fange in der Packstoffbahn (P) werden mit dieser bis
mindestens zu den Enden von Formrohren (4) gefahrt.
Dann werden zuerst die Streifen (S) mittig und dann die
Streifenrénder (SR) an die Formrohre (4) angelegt und
langsversiegelt. Der ungeschnittene Vorlauf der Packst-
offbahn (P) wird nach einer ersten Querversiegelung
abgeschnitten. Dadurch entfallt die bisherige schwierige
und zeitaufwendige Streifenanformung an die Form-
rohre.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Vorbereitung der Parallelherstellung von insbe-
sondere Schlauchbeutelpackungen mit geringer Breite
aus einer in mehrere gleichbreite Streifen geschnittenen
packstoffbahn, wobei die Streifen fortlaufend und getak-
tet an eine entsprechende Anzahl von Formrohren ange-
formt und langsversiegelt werden.

Unter "Parallelherstellung” ist dabei zu verstehen,
daB gleichzeitig und nebeneinander an einer Anzahl par-
alleler Formrohre eine entsprechende Anzahl von
Schlauchbeutelpackungen hergestellt werden.

Bezuglich der Schlauchbeutel wird auf das DE-U-93
12 664 verwiesen. Diese Schlauchbeutelpackungen
haben relativ kleine Abmessungen, d.h. eine Breite von
etwa nur 2 cm und eine Lange von etwa 10 bis 15 cm.
Hergestellt werden solche Schlauchbeutel mit einer Vor-
richtung, die aus an einem Vorrichtungsgestell angeord-
neten Packstoffbahntransportelementen, einer
Streifenschneideinrichtung mit hinter dieser in Reihe
nebeneinander, jeweils mit Streifenbreite beabstandet
angeordneten, im Umfang der Streifenbreite entspre-
chenden Formrohren besteht, denen, vorausgesetzt,
daB keine Uberlappungsversiegelung erfolgen soll, Fih-
rungselemente flr die Siegelstreifen und aus beidseitig
an die zylindrischen Formrohre anlegbare Packstoff-
bahnanformelemente zugeordnet sind, wobei hinter die-
sen in Forderrichtung Langssiegelwerkzeuge und hinter
den Formrohrenden eine Querschneideinrichtung ange-
ordnet sind, welcher ein auf und ab bewegbares Quer-
siegelwerkzeug nachgeschaltet ist. Die Anformung der
geschnittenen Streifen erfolgt dabei in der Weise, daB
die gegeneinandergestoBenen Rander jedes Streifens
mittig Uber den eingefiihrten Siegelstreifen liegen und
mit diesen langsversiegelt werden, wonach die gebilde-
ten Packstoffrohre hinter den Enden der Formrohre
querversiegelt, um die gewlinschte Beutellange abgezo-
gen und vom folgenden Packstoffrohr abgeschnitten
werden.

Dieses Verfahren und die Vorrichtung arbeiten zwar
einwandfrei, problematisch ist es dabei jedoch, die Vor-
richtung bzw. diese spezielle Artvon Schlauchbeutelher-
stellungsmaschine vorzubereiten und in Gang zu
setzen, da die Packstoffbahn direkt in die Schneidein-
richtung eingefihrt wird, hinter der dann diese Bahn in
Form parallelgeschnittener Streifen herauslauft, was
bedeutet, daB jeder freihdngende Streifen von Hand an
das jeweilige Formrohr sorgfaltig angelegt werden muB,
um dann die Anformelemente anlegen und den eigentli-
chen Herstellungsvorgang fur derartige Schlauchbeutel-
packungen beginnen zu kénnen, die Ubrigens einseitig
offen und ungefllt bleiben, um anschlieBend in einer
separaten Full- und SchlieBmaschine gefullt und
geschlossen zu werden. Bei den bisher benutzten
Schneideinrichtungen handelt es sich um auf einer Welle
sitzende Rundschneidmesser, die Uber einem Schneid-
tisch angeordnet sind und mit diesem zusammenwirken,
d.h., immer scharfe Trennschnitte sind damit nicht
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gewdhrleistet. Unscharfe Schnittrander an den Streifen
kénnen aber, wenn bspw. lichtdichter Packstoff verarbei-
tet werden soll, zu partiell lichtundichten StoBnahten an
den Schlauchbeuteln fiihren.

Der Erfindung liegt demgemaB die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Vorbe-
reitung der eigentlichen Parallelherstellung von
Schlauchbeutelpackungen der genannten Art zu schaf-
fen bzw. die dafir bisher benutzten Vorrichtungen dahin-
gehend zu verbessern, daBB der bisher schwierige und
relativ zeitaufwendige Vorgang der Streifenanformung
an die Formrohre wegfallt.

Bezlglich des Verfahrens ist diese Aufgabe nach
der Erfindung dadurch gelést, daB die LAngsschnitte zur
Streifenaufteilung der Packstoffoahn erst nach einem
ungeschnittenen Vorlauf der Packstoffbahn begonnen,
die Schnittanfange in der Packstoffbahn mit dieser bis
mindestens zu den Enden der Formrohre gefihrt,
danach zuerst die Streifen mittig und dann die Streifen-
rander an die Formrohre angelegt und langsversiegelt
werden und der ungeschnittene Vorlauf der Packstofi-
bahn nach einer ersten Querversiegelung abgeschnitten
wird.

An der Grundkonzeption der Vorrichtung, wie oben
erlautert, andert sich praktisch nichts; nach der Erfin-
dung unterscheidet sich diese aber dadurch, daB die am
Streifenschnitt beteiligten Elemente der Schneideinrich-
tung relativ zueinander in bezug auf die Durchlaufebene
der Packstoffbahn auseinanderfahrbar ausgebildet sind
und daB von den Packstoffanformelementen die die
Streifen direkt und mit erfassenden Elemente eine der
dem Formrohrdurchmesser entsprechende, halbzylin-
drische Anformflache und die die Streifenrander erfas-
senden Elemente entsprechende, viertelzylindrische
Anformflachen aufweisen und diese beiden Elemente
mit Stellgliedern derart gekoppelt sind, daB deren
Anlage an die Streifenrander und das Formrohr bei
bereits angelegter halbzylindrischer Anformflache
erfolgt.

Mit der erfindungsgeméBen Verfahrensweise und
der zu ihrer Durchfihrung bestimmten Vorrichtung fallt
also die bei den beengten Raumverhaltnissen schwie-
rige und zeitaufwendige Einfadel- und Anformarbeit der
Einzelstreifen an die Formrohre weg, d.h., die in Streifen
zu schneidende Packstoffbahn kann wie bei der Herstel-
lung normaler Schlauchbeutelpackungen in die Vorrich-
tung eingefuhrt werden und diese lauft dann nach dem
besonders zu steuernden Anfahrtakt in normaler Weise
wie bisher auch weiter. Das Ganze wird zwar mit einem
kleinen Packstoffbahnverlust erkauft, der aber in keinem
Verhéltnis zu den Schwierigkeiten steht, die bisher hin-
genommen werden muBten, um solche Vorrichtungen
Uberhaupt in Gang setzen zu kénnen.

Durch den ungeschnittenen Vorlauf der Packstoff-
bahn werden die durch den Folgeschnitt entstehenden
Streifen insgesamt zusammengehalten, hangen nicht
mehr frei nach unten und erstrecken sich genau parallel
zu den Formrohren. Wesentliche Voraussetzung dafir
ist, daB die Schneidmesser und ihr Gegenelement relativ
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zueinander auseinandergestellt werden kénnen und
solange auseinandergehalten werden, bis die Vorlauf-
lange mindestens bis zu den Formrohrenden durchge-
zogen ist. Erst dann wird die Schneideinrichtung durch
Zusammenfahren zur Wirkung gebracht und die Packst-
offbahn solange weitergeférdert, bis sich die Schnittan-
fange an oder etwas hinter den Formrohrenden
befinden. Da nunmehr im Bereich der Packstoffanform-
elemente Packstoffstreifen vorliegen, kénnen die
Anformelemente unter Anformung der Streifen an die
Formrohre angelegt werden, in welcher Stellung diese,
wiebisher auch, bleiben, bis die jeweilige Packstoffbahn-
vorratsrolle aufgebraucht ist.

Voneinander trennbare Elemente von Schneidein-
richtungen sind zwar nach der DE-Zeitschrift "Papierver-
arbeiter” 10-69 Seiten 8-28 bekannt, dies hat aber rein
konstruktive Grinde, um die Schneideinrichtungen
bequem im Bedarfsfall 6ffnen zu kénnen, nicht aber aus
dem vorliegenden Grund, um einen Packstoffbahnvor-
lauf erfindungsgeman ungeschnitten passieren lassen
und um danach zwecks Streifenschnitt zusammenge-
fahren werden zu kénnen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die zugehd-
rige Vorrichtung sind zwar, wie einleitend erwéhnt, ins-
besondere fiir Schlauchbeutelpackungen geringer
Breite und solche bestimmt, die mit einem inneren Sie-
gelstreifen im Bereich ihrer PackstoffstoBrander langs-
versiegelt werden. Es steht aber nichts entgegen,
Verfahren und Vorrichtung auch dann anzuwenden,
wenn die herzustellenden Schlauchbeutel gréBere Brei-
ten, wie vorerwahnt, haben sollten und auch dann, wenn
die La&ngsnahtversiegelung in anderer Weise als mit
einem mit eingefthrten inneren Siegelstreifen erfolgt,
also bspw. an sich tiberlappenden Streifenrandern.

Das erfindungsgemaBe Verfahren, die Vorrichtung
zu seiner Durchfihrung und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Vorrichtung werden nachfolgend anhand der
zeichnerischen Darstellung von Ausfiihrungsbeispielen
naher erldutert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1,2 die Vorrichtung in Seiten- und Vorder-
ansicht;

Fig. 3 perspektivisch den Herstellungsvor-
gang nach Anlage der Packstoffan-
formelemente;

Fig. 4A, B die Schneideinrichtung in Forder- und
Seitenansicht;

Fig. 5A, B, C perspektivisch  Ausflihrungsformen
der Packstoffanformelemente und

Fig. 6A, B im Schnitt besondere Ausflihrungsfor-

men der Packstoffanformelemente.

Die Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
besteht wie bisher aus an einem Vorrichtungsgestell 1
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angeordneten Packstoffbahnfihrungselementen 2,
einer Streifenschneideinrichtung 3 mit hinter dieser in
Reihe nebeneinander jeweils mit Streifenbreite beab-
standet angeordneten, im Umfang der Streifenbreite ent-
sprechenden Formrohren 4, denen beidseitig an die
zylindrischen Formrohre 4 anlegbare Packstoffbahnan-
formelemente 6 zugeordnet sind, wobei hinter diesen in
Forderrichtung Langssiegelwerkzeuge 7 und hinter den
Formrohrenden 4' eine Querschneideinrichtung 8 ange-
ordnet sind, welcher ein auf und ab bewegbares Quer-
siegelwerkzeug 9 nachgeschaltet ist. Dargestellt ist in
Fig. 1 eine Vorrichtung, bei der zwecks Langsversiege-
lung gestoBener Streifenrander SR ein Siegelstreifen SS
von der anderen Seite und von einem Fluhrungselement
2' gefuhrt an das jeweilige Formrohr 4 herangefiihrt wird.

Fur eine solche Vorrichtung ist nun wesentlich, daB
die am Streifenschnitt beteiligten Elemente der Schneid-
einrichtung 3 relativ zueinander in bezug auf die Durch-
laufebene E der Packstoffbahn P auseinanderstellbar
ausgebildet sind und daB von den Packstoffanformele-
menten 6 die die Streifen S direkt und mittig erfassenden
Elemente 6' eine dem Formrohrdurchmesser entspre-
chende, halbzylindrische Anformflache F und die die
Streifenrander SR erfassenden Elemente 6" entspre-
chende viertelzylindrische Anformflache F' aufweisen
und diese beiden Elemente 6" mit Stellgliedern SG der-
art gekoppelt sind, daB deren Anlage an die Streifenran-
der SR und das Formrohr 4 bei bereits angelegter
halbzylindrischer Anformflache F erfolgt.

Um fir den sich an die Anfahrphase der Maschine
anschlieBenden Dauerbetrieb glnstige Einlaufverhalt-
nisse des Packstoffes in die dabei geschlossenen
Anformelemente 6 zu erreichen, sind vorteilhaft, wie in
Fig. 6 verdeutlicht, die Anformflachen F, F' packstoffzu-
laufseitig jeweils mit einer kegelstumpfférmigen Erweite-
rung 13 versehen.

Um einwandfrei geschnittene Streifenrander SF zu
erhalten, sind unter Verweis auf Fig. 4A die am Streifen-
schnitt beteiligten Elemente aus paarig einander zuge-
ordneten Rundschneidmessern 10 gebildet. GemaB Fig.
4B sitzen alle Rundschneidmesser 10 gemeinsam auf
Wellen 11, die beidseitig an scherenartig zueinander
verstellbaren Gestangen 12 gelagert sind. Die Stellmittel
und Antriebe fir die Betatigung der einen oder anderen
Welle 11 sind nicht besonders dargestellt, da es hierflr
verschiedene konstruktiven Mdéglichkeiten gibt, wobei
darauf hingewiesen sei, daf3 die scherenartige Zuord-
nung der Gesténge 12 zwar vorteilhaft aber nicht zwin-
gend ist.

Bezlglich der Ausbildung der Packstoffanformele-
mente wird auf die Fig. 5A, B Bezug genommen. Die die
Streifen direkt und mittig erfassenden Elemente &', die
sich unter Verweis auf Fig. 1 zwischen Maschinengestell
1 und Formrohren 4 befinden, sind einfache Formstlicke
mit einer halbzylindrischen Anlageflache F. Gestrichelt
angedeutet ist, wie der betreffende Streifen von diesem
Element 6'am Formrohr 4 verformtbzw. an dieses ange-
legt wird. Diese Elemente €' sitzen alle gemeinsam an
einem Trager T, der senkrecht gegen die Durchlaufebene
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der Packstoffbahn bzw. der Packstoffstreifen hin und her
verstellbar ist. Die Gegenelemente zur Anformung der
Streifenrénder SR sind als Ausflihrungsbeispiel in Fig.
5B verdeutlicht. Hiernach sind die viertelzylindrischen
Anformflachen F' als beidseitig in Héhe der Formrohr-
achse 4" schwenkbar gelagerte Schalen ausgebildet.
Auch diese Schalen sitzen an hin und her beweglichen
Tragern, die fiir alle Schalen bspw. rechenartig zusam-
mengefaBt ausgebildet sein kdnnen. Diese Schalen wer-
den mit gestrichelt dargestellter Offnungsstellung an die
Streifenrédnder SR (siehe Fig. 5A) herangefahren und
mittels eines Stellgestéanges SG geschlossen, wobei die
Streifenrénder SR an die Formrohre 4 angelegt werden.
Die viertelzylindrischen Anlageflachen F' kénnen aber
auch Teile von blockartigen Elementen im Sinne der Fig.
5A sein, die aber dann mit Ricksicht auf die beengten
Platzverhalinisse neben den Formrohren 4 einer ande-
ren Verstelimechanik bedirfen. Grundsétzlich ist dabei
wichtig, daB beim Heranfahren der Elemente 6" an die
Streifenrénder SR diese von den Flachen F' erfat und
nach innen gebogen werden kénnen.

Far den Fall, daB die Streifenrander SR nicht gesto-
Ben, sondern sich Uberlappend langs versiegelt werden
sollen, werden sie, um bei Ausfihrungsbeispiel nach
Fig. 5B zu bleiben, im Sinne der Fig. 5C ausgebildet,
d.h., auf der Seite des unterzulegenden Streifenrandes
SR ist die Schale in ihrer Bogenlange etwas kurzer und
die andere fur den (berlappenden Streifenrand SR
etwas langer gehalten, wobei die SchlieBung bzw. Anle-
gung dieser langeren Schale etwas nacheilen muB.

Unter Verweis auf Fig. 3 sind zur Vorbereitung der
Maschine fur den Dauerlauf die Schneidmesser 10 der
Streifenschneideinrichtung 3 geéffnet, ebenso die
Anformelemente 6', 6" und auch das Quersiegelwerk-
zeug 9 mit seinem Siegelbacken, so dafB die Packstoff-
bahn ungeschnitten und Uber die Fiihrung 2 bis etwas
unter das Quersiegelwerkzeug 9 durchgezogen werden
kann. Mit der SchlieBung des Quersiegelwerkzeuges 9
und mit dessen Abzugsbewegung istdie SchlieBung und
Ingangsetzung der Schneideinrichtung 3 gekoppelt, und
die nunmehr in Streifen S geschnittene Packstoffbahn
wird nachgezogen, bis sich die Schnittanfange unter den
Formrohrenden 4' befinden. Nunmehr werden die
Packstoffanformelemente 6, und zwar zunéchst die Ele-
mente &', an die Formrohre 4 unter Verformung der Strei-
fen gemaB Fig. 5A angelegt und dann die Elemente 6"
von der anderen Seite. Die inzwischen hochgefahrenen
Quersiegelwerzeuge 9 werden geschlossen, und die
Elemente 6', 6" bleiben geschlossen, ebenso wie die
Schneideinrichtung. Damit ist die Vorrichtung fir den
Dauerbetrieb bis zum Verbrauch der Packstoffvorrats-
rolle bereit, und es wird auch, ebenfalls entsprechend
programmgesteuert, das Langssiegelwerkzeug 7 in
Gang gesetzt.

Unmittelbar unter dem Quersiegelwerkzeug 9 und
ggf. mit diesem kombiniert, ist eine Querschneideinrich-
tung 8 angeordnet, die den gebildeten Packstoffrohr-
strang unmittelbar unter der gebildeten Quersiegelnaht
abschneidet, d.h., in diesem Fall ergeben sich an einem
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Ende querversiegelte und an anderen Enden offene
Packstoffrohre fir die Weiterverarbeitung, d.h. Fallung
und SchlieBung.

Falls es Fullgut und Innenquerschnitt der Formrohre
4 zulassen, kann natdrlich auch gefillt und beidseitig
querversiegelt werden, wobei jedoch die Querschneid-
einrichtung anders plaziert werden muB, was keiner
naheren Erlauterung bedarf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorbereitung der Parallelherstellung
von insbesondere Schlauchbeutelpackungen mit
geringer Breite aus einer in mehrere gleichbreite
Streifen geschnittenen Packstoffbahn (P), wobei die
Streifen (8) fortlaufend und getaktet an eine entspre-
chende Anzahl von Formrohren angeformt und die
Rander (SR) jedes Streifens (S) langsversiegelt
werden, wonach die gebildeten Packstoffrohre hin-
ter den Enden der Formrohre querversiegelt, um die
gewlnschte Beutellange (L) abgezogen und vom
folgenden Packstoffrohr (PR) abgeschnitten wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Langsschnitte zur Streifenaufteilung der
Packstoffbahn (P) erst nach einem ungeschnittenen
Vorlauf (V) der Packstoffbahn (P) begonnen, die
Schnittanfange (A) in der Packstoffbahn (P) mit die-
ser bis mindestens zu den Enden der Formrohre
gefuhrt, danach zuerst die Streifen (S) mittig und
dann die Streifenrander (SR) an die Formrohre
angelegt und langsversiegelt werden und der unge-
schnittene Vorlauf (V) der Packstoffbahn (P) nach
einer ersten Querversiegelung abgeschnitten wird.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus an einem Vorrichtungs-
gestell (1) angeordneten Packstoffbahnflihrungs-
elementen (2), einer Streifenschneideinrichtung (3)
mit hinter dieser in Reihe nebeneinander jeweils mit
Streifenbreite beabstandet angeordneten, im
Umfang der Streifenbreite entsprechenden Form-
rohren (4), denen beidseitig an die zylindrischen
Formrohre (4) anlegbare Packstoffbahnanformele-
mente (6) zugeordnet sind, wobei hinter diesen in
Férderrichtung Langssiegelwerkzeuge (7) und hin-
ter den Formrohrenden (4") eine Querschneidein-
richtung (8) angeordnet sind, welcher ein auf und ab
bewegbares Quersiegelwerkzeug (9) nachgeschal-
tet ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die am Streifenschnitt beteiligten Elemente der
Schneideinrichtung (3) relativ zueinander in bezug
auf die Durchlaufebene (E) der Packstoffbahn (P)
auseinanderstellbar ausgebildet sind und dafB von
den Packstoffanformelementen (6) die die Streifen
(S) direkt und mittig erfassenden Elemente (6') eine
dem Formrohrdurchmesser entsprechende, halbzy-
lindrische Anformflache (F) und die die Streifenran-
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der (SR) erfassenden Elemente (6") entsprechende,
viertelzylindrische Anformflachen (F') aufweisen
und diese beiden Elemente (6") mit Stellgliedern
(SG) derart gekoppelt sind, daB deren Anlage an die
Streifenrénder (SR) und das Formrohr (4) beibereits 5
angelegter halbzylindrischer Anformflache (F)
erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, 10
daB die Anformflachen (F, F') packstoffzulaufseitig
jeweils mit einer kegelstumpfférmigen Erweiterung
(13) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 15
dadurch gekennzeichnet,
daB die am Streifenschnitt beteiligten Elemente aus
paarig einander zugeordneten Rundschneidmes-
sern (10) gebildet sind.

20
Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daf alle Rundschneidmesser (10) gemeinsam auf
Wellen (11) und diese beidseitig an scherenartig
zueinander verstellbaren Gestangen (12) gelagert 25
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daf die viertelzylindrischen Anformflachen (F) als 30
beidseitig in H6he der Formrohrachse (4) schwenk-

bar gelagerte Schalen ausgebildet sind.
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