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Beschreibung 

[0001  ]  Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Verpak- 
kungsmaschine  zum  Verpacken  von  Gegenständen  in 
eine  Folie,  mit  einer  Schlauchformeinrichtung  zur  For- 
mung  eines  Schlauches  aus  einer  vor  der  Schlauchfor- 
mung  im  wesentlichen  ebenen  Folie  und  einer 
Transporteinrichtung  zum  Transport  der  Gegenstände 
in  den  Schlauch,  wobei  die  Schlauchformeinrichtung 
mehrere  Paare  von  Formkanten  zur  Umlenkung  der 
Folie  aufweist. 
[0002]  Eine  Verpackungsmaschine  der  genannten  Art 
ist  aus  der  DE  40  21  934  A1  bekannt.  Bei  dieser  her- 
kömmlichen  Verpackungsmaschine  besitzt  die 
Schlauchformvorrichtung  mehrere  Leitbleche,  die  im 
wesentlichen  drei  Paare  von  Formkanten  aufweisen, 
um  die  herum  die  Folie  nacheinander  geführt  wird.  Ein 
erstes  flügelartiges  Leitblech  führt  die  Verpackungsfolie 
schräg  nach  unten  entgegen  der  Transportrichtung  der 
zu  verpackenden  Gegenstände  zu,  wobei  die  Folie  mit- 
tels  dem  ersten  Leitblech  und  zweier  weiterer  scheren- 
förmig  angeordneter  Leitbleche  umgelenkt  und  zu 
einem  Schlauch  geformt  wird,  der  in  der  Transportrich- 
tung  der  zu  verpackenden  Gegenstände  abläuft.  Die 
einzelnen  Formkanten  der  Leitbleche  sind  dabei  zuein- 
ander  derart  angeordnet,  daß  die  Folie  unabhängig 
davon,  über  welche  Formkante  oder  über  welchen 
Bereich  der  Leitbleche  sie  läuft,  gleichmäßig  gespannt 
ist  und  eben,  d.h.  verwindungsfrei  über  die  Kanten  läuft. 
Von  der  Folie  nacheinander  überlaufene  Formkanten 
liegen  dabei  jeweils  paarweise  in  einer  gemeinsamen 
Ebene. 
[0003]  Derartige  Verpackungsmaschinen  sind  jedoch 
hinsichtlich  der  Folienführung  durch  die  Schaufelform- 
einrichtung  unbefriedigend. 
[0004]  Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  daher  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  eine  Verpackungsmaschine  mit  einer 
verbesserten  Schlauchformeinrichtung  der  eingangs 
genannten  Art  anzugeben.  Insbesondere  soll  eine 
Überbeanspruchung  der  Folie  vermieden  und  ein  Über- 
dehnen  der  Folie  verhindert  werden. 
[0005]  Diese  Aufgabe  wird  bei  einer  Verpackungsma- 
schine  der  eingangs  genannten  Art  erfindungsgemäß 
dadurch  gelöst,  daß  die  Formkanten  relativ  zueinander 
derart  angeordnet  sind,  daß  der  Weg  über  die  Formkan- 
ten  entlang  zu  den  Rändern  der  Folie  paralleler  Linien 
von  einem  Eintritt  der  Folie  in  die  Schlauchformeinrich- 
tung  bis  zu  deren  Austritt  aus  der  Schlauchformeinrich- 
tung  im  Bereich  der  Ränder  der  Folie  kürzer  ist  als  in 
einem  Mittelbereich  der  Folie. 
[0006]  Die  Folie  wird  derart  über  die  Formkanten 
geführt,  daß  die  Ränder  der  Folie  spannungsfrei  bzw. 
locker  über  die  Formkanten  laufen.  Dies  besitzt  den 
Vorteil,  daß  die  Folie  an  den  Rändern  vor  übermäßiger 
Spannung  und  Überdehnung  geschützt  ist. 
[0007]  Überraschenderweise  läuft  die  Folie  trotz  der 
nicht  konstanten  Spannungsverteilung  faltenfrei  über 
die  Schlauchformeinrichtung.  Bislang  wurde  immer 

angenommen,  daß  der  Weg  über  die  Formkanten  paral- 
lel  zu  den  Rändern  der  Folie  für  alle  Bereiche  der  Folie 
gleich  lang  sein  muß,  um  zu  verhindern,  daß  die  Folie 
zu  ihrem  Mittelbereich  hin  zusammenläuft  und  dement- 

5  sprechend  Falten  wirft.  Das  Gegenteil  ist  jedoch  der 
Fall.  Die  über  die  Formkanten  geführte  bzw.  gezogene 
Folie  versucht,  auf  kürzestem  Wege  über  die  Formkan- 
ten  zu  laufen  und  wird  quer  zur  Folienlängsrichtung 
ganz  leicht  zu  den  Rändern  hin  gestrafft,  so  daß  keine 

10  Falten  entstehen. 
[0008]  Gemäß  einer  bevorzugten  Ausführung  der 
Erfindung  läuft  die  Folie  bzw.  Teile  hiervon  nacheinan- 
der  über  erste  Formkanten  einer  ersten  Formschulter 
und  zweite  und  dritte  Formkanten  einer  zweiten  Form- 

15  schulten  Vorzugsweise  liegen  je  eine  der  ersten  Form- 
kanten  und  eine  zugehörige,  d.h.  von  dem  gleichen 
Folienstück  überlaufene  zweite  Formkante  nicht  in  einer 
Ebene.  Die  Formkanten  des  selben  Formkantenpaares 
können  in  einer  gemeinsamen  Ebene  liegen. 

20  [0009]  Von  der  Folie  nacheinander  überlaufene  Kan- 
ten  sind  also  zueinander  windschief  ausgerichtet.  Bis- 
lang  wurde  davon  ausgegangen,  daß  von  der  Folie 
nacheinander  überlaufene  Formkanten  in  einer  Ebene 
liegen  müssen,  um  die  Folie  faltenfrei  und  gleichmäßig 

25  gespannt  über  die  Formkanten  der  Schlauchformein- 
richtung  zu  führen.  Im  Gegensatz  hierzu  sind  gemäß 
einer  vorteilhaften  Ausführung  der  Erfindung  ins- 
besondere  je  eine  der  ersten  Formkanten  und  eine 
zugehörige  zweite  Formkante  relativ  zueinander  derart 

30  angeordnet,  daß  die  Folie  zwischen  den  jeweils  zusam- 
mengehörenden  ersten  und  zweiten  Formkanten  ver- 
schränkt  ist.  Dies  besitzt  den  Vorteil,  daß  die  Folie  sanft 
und  locker  über  die  Formkanten  geführt  wird. 
[001  0]  Die  erste  Formschulter  kann  von  der  zweiten 

35  Formschulter  getrennt,  d.h.  nicht  mit  dieser  verbunden 
sein  und  ist  zweckmäßigerweise  oberhalb  der  zweiten 
Formschulter  angeordnet.  Vorzugsweise  ist  die  erste 
Formschulter  als  trapezförmiges,  insbesondere  mehr- 
stückiges  Blechteil  ausgebildet  und  die  zweite  Form- 

40  schulter,  die  im  wesentlichen  in  der  Transportebene  der 
Transporteinrichtung  liegt,  weist  zwei  im  wesentlichen 
dreieckförmige  Blechstücke  auf,  die  einander  scheren- 
förmig  überlappen,  derart,  daß  die  dritten  Formkanten 
in  Schlauchaustrittsrichtung  konvergieren  und  einander 

45  überlappen,  und  daß  die  zweiten  Formkanten  in 
Schlauchaustrittsrichtung  auseinander  gehen.  Die 
Formschultern  können  aus  verschiedenen  Werkstoffen 
hergestellt  sein,  jedoch  besitzen  die  Formschultern  in 
Blechkonstruktion  Vorteile  hinsichtlich  einer  einfachen 

so  und  stabilen  Gestaltung.  Anstelle  der  flächigen,  platten- 
förmigen  Ausgestaltung  der  Formschultern  können 
diese  auch  gestellartig  ausgebildet  sein  derart,  daß 
gerippeartig  nur  die  Formkanten  vorgesehen  sind, 
jedoch  besitzt  die  plattenförmige  Blechkonstruktion  Vor- 

55  teile  hinsichtlich  einer  gleichmäßigen  und  sanft  gleiten- 
den  Folienführung. 
[0011]  In  Weiterbildung  der  Erfindung  ist  die  Winkel- 
ausrichtung  zumindest  eines  der  Formkantenpaare, 
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insbesondere  der  ersten  Formkanten,  einstellbar.  Der 
Grad  der  Verschränkung  der  über  die  Formkanten  lau- 
fenden  Folie  und  der  Betrag  des  Wegstreckenunter- 
schieds  zwischen  den  Bereichen,  in  denen  der  Rand 
der  Folie  läuft  und  dem  Bereich,  in  dem  ein  Mittelab- 
schnitt  der  Folie  über  die  Formkanten  läuft,  ist  einstell- 
bar.  Dadurch  kann  die  Spannungsverteilung  in  der  Folie 
und  der  Bauch,  den  die  Folie  an  den  Folienrändern  zwi- 
schen  nacheinander  folgenden  Formkanten  besitzt,  ein- 
gestellt  werden. 
[0012]  Bislang  ist  davon  ausgegangen  worden,  daß 
eine  Anordnung  der  Formkanten,  die  einer  vorgegebe- 
nen  Bedingung  für  die  Wegstrecken  verschiedener  zu 
den  Rändern  der  Folie  parallelen  Linien  über  die  Form- 
kanten  entspricht,  für  unterschiedliche  Folien  gleicher- 
maßen  funktioniert.  Dies  trifft  jedoch  nicht  zu.  Die 
Einstellbarkeit  der  Winkelausrichtung  zumindest  einzel- 
ner  Formkanten  besitzt  den  Vorteil,  daß  die  Geometrie 
der  Schlauchformeinrichtung  an  verschiedene  Folien 
unterschiedlicher  Stärken  und  aus  unterschiedlichen 
Materialien  angepaßt  weden  kann.  Die  Winkelausrich- 
tung  ist  auch  in  Abhängigkeit  der  Größe  der  zu  verpak- 
kenden  Gegenstände  einstellbar,  um  bei 
unterschiedlichen  Gegenständen,  die  eine  unterschied- 
liche  Schlauchgeometrie  und  unterschiedliche  Überlap- 
pungsbreiten  erfordern,  die  Folie  optimal  über  die 
Schlauchformeinrichtung  zu  ziehen.  Insbesondere 
kann  dadurch  eingestellt  werden,  in  welchem  Maße  der 
Rand  der  Folie  locker  über  die  Formkanten  läuft  und  die 
Spannung  sich  in  der  Folie  unterschiedlich  verteilt. 
Dabei  besitzen  die  entsprechenden  verstellbaren  Form- 
kanten  einen  Verstellbereich,  daß  diese  Formkanten  mit 
den  jeweils  zugehörigen  Formkanten  des  nächsten 
Formkantenpaares  nicht  in  einer  Ebene  liegen  und  sich 
stets  eine  Verschränkung  der  über  die  Formkanten 
geführten  Folie  ergibt  und  die  Randbereiche  der  Folie 
spannungsfrei  und  locker  geführt  sind. 
[0013]  Zweckmäßigerweise  sind  die  Formkanten 
jeweils  in  einer  gemeinsamen  Ebene  schwenkbar.  Der 
Winkel  der  Formkanten  zueinander  in  dieser  Ebene  ist 
also  einstellbar.  Vorzugsweise  besitzt  die  erste  Form- 
schulter  zwei  Bleche,  die  in  einer  gemeinsamen  Ebene 
angeordnet  sind  und  je  eine  erste  Formkante  aufwei- 
sen,  wobei  die  Bleche  um  jeweils  eine  Achse  senkrecht 
zu  der  gemeinsamen  Ebene  schwenkbar  sind.  Die  Ble- 
che  können  also  in  der  Ebene,  die  sie  selbst  definieren, 
geschwenkt  werden.  Die  erste  Formschulter  kann  auch 
als  ganzes  um  eine  im  wesentlichen  horizontale  Achse 
schwenkbar  sein,  wodurch  der  effektive  Winkel  der 
ersten  Formkanten  relativ  zu  den  zweiten  Formkanten 
einstellbar  ist,  jedoch  besitzt  die  zuvor  beschriebene 
Ausführung  Vorteile  hinsichtlich  einer  einfachen 
Schwenklagerung  der  Formschulterbleche. 
[0014]  Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausführung  der 
Erfindung  schneiden  sich  jeweils  die  ersten  und  zweiten 
Formkanten  in  ihrer  Verlängerung  jeweils  in  einem 
Punkt,  wobei  die  ersten  Formkanten  stärker  gespreizt 
sind  als  die  zweiten  Formkanten. 

[001  5]  Vorzugsweise  ist  die  Ausrichtung  der  Formkan- 
ten  derart,  daß  auch  die  Projektion  des  zwischen  den 
ersten  Formkanten  eingeschlossenen  Winkels  in  die 
Ebene  der  zweiten  Formkanten  größer  ist  als  der  Win- 

5  kel,  der  zwischen  den  zweiten  Formkanten  begrenzt  ist. 
[0016]  Die  Formkanten  können  translatorisch  ver- 
schieblich  sein,  wobei  vorzugsweise  die  Formkanten 
paarweise  in  jeweils  entgegengesetzter  Richtung  ver- 
schieblich  und  zumindest  ein  Paar  der  Formkanten  rela- 

10  tiv  zu  den  weiteren  Formkanten  verschieblich  ist, 
insbesondere  derart,  daß  eine  Höhe  und  eine  Breite 
des  aus  der  Folie  geformten  Schlauches  einstellbar  ist. 
[001  7]  Bei  einer  Verpackungsmaschine  der  eingangs 
genannten  Art  werden  die  Gegenstände,  die  zu  verpak- 

15  ken  sind,  herkömmlicherweise  auf  der  Seite  der 
Schlauchformeinrichtung,  die  der  Seite,  auf  der  die  zum 
Schlauch  geformte  Folie  aus  der  Schlauchformeinrich- 
tung  abläuft,  gegenüberliegt,  angeliefert  und  durch  die 
Schlauchformeinrichtung  zwischen  den  Formschultern 

20  hindurch  in  den  ablaufenden  Schlauch  transportiert. 
Dabei  ist  es  bekannt,  die  Transporteinrichtung  bzw.  bei 
mehrstückiger  Ausbildung  der  Transporteinrichtung  ein 
Teilstück  derselben  in  die  Schlauchformeinrichtung  hin- 
einzuführen,  um  den  entsprechenden  Gegenstand  über 

25  die  Formbleche  hinweg  in  den  ablaufenden  Schlauch 
hinein  transportieren  zu  können.  Diese  bekannte  Aus- 
führung  ist  jedoch  bautechnisch  relativ  kompliziert  und 
platzökonomisch  unbefriedigend. 
[0018]  Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 

30  wird  eine  Verpackungsmaschine  mit  einer  verbesserten 
Transporteinrichtung  geschaffen,  bei  der  insbesondere 
die  Transporteinrichtung  einen  zuverlässigen  Transport 
auch  unterschiedlich  großer  Gegenstände  bei  unter- 
schiedlichen  Einstellungen  der  Schlauchformeinrich- 

35  tung  in  den  aus  der  Folie  geformten  Schlauch  bewirken. 
Dazu  ist  die  Position  eines  stromabseitigen  Endes  der 
Transporteinrichtung  einstellbar. 
[001  9]  Im  Bereich  der  Schlauchformeinrichtung  selbst 
ist  keine  Transporteinrichtung  vorgesehen  und  die 

40  Gegenstände  werden  in  dem  Bereich  der  Schlauch- 
formeinrichtung  mittelbar  durch  die  Folie  selbst  trans- 
portiert. 
[0020]  Das  stromabseitige  Ende  der  Transporteinrich- 
tung  ist  derart  verstellbar,  daß  die  zu  transportierenden 

45  Gegenstände  auch  bei  unterschiedlichen  Einstellungen 
der  Schlauchformeinrichtung  stets  unmittelbar  bis  an 
die  Schlauchformeinrichtung  herangeführt  und  auf  die 
in  der  Schlauchformeinrichtung  laufende  Folie  gescho- 
ben  werden  können.  Zwischen  dem  Ende  der  Trans- 

so  porteinrichtung  und  der  Schlauchformeinrichtung  ist 
kein  bzw.  nur  ein  minimaler  Spalt,  der  die  Vorwärtsbe- 
wegung  des  zu  transportierenden  Gegenstandes 
behindern  könnte. 
[0021  ]  Vorzugsweise  ist  das  stromabseitige  Ende  der 

55  Transporteinrichtung  synchron  mit  der  beweglichen 
Formschulter  der  Schlauchformeinrichtung  einstellbar. 
Das  verstellbare  Ende  der  Transporteinrichtung  ist  also 
derart  mit  der  beweglichen  Formschulter  gekoppelt, 
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daß  bei  einer  Verstellung  der  Formschulter  beispiels- 
weise  für  unterschiedliche  Geometrien  der  zu  verpak- 
kenden  Gegenstände  gleichzeitig  und  automatisch  eine 
entsprechende  Einstellung  der  Transporteinrichtung 
erfolgt  derart,  daß  das  Ende  der  Transporteinrichtung 
unmittelbar  an  der  Formschulter  endet  und  kein  größe- 
rer  Spalt  zwischen  der  Transporteinrichtung  und  der 
Formschulter  entsteht. 
[0022]  In  Weiterbildung  der  Erfindung  ist  ein  wirksa- 
mer  Transportweg  der  Transportvorrichtung  längenver- 
stellbar.  Dies  besitzt  den  Vorteil,  daß  das 
stromaufseitige  Ende  der  Transporteinrichtung  ortsfest, 
insbesondere  anschließend  an  eine  Zuführung  für  die 
Gegenstände  angeordnet  sein  kann  und  gleichzeitig  die 
Position  des  stromabseitigen  Endes  der  Transportein- 
richtung  einstellbar  ist. 
[0023]  Vorzugsweise  ist  das  stromabseitige  Ende  der 
Transporteinrichtung  an  eine  gegenüberliegende  Kon- 
tur  der  Schlauchformeinrichtung  angepaßt,  wobei  vor- 
zugsweise  eine  Vorderkante  der  Schlauchformein- 
richtung,  über  die  hinweg  die  Gegenstände  in  die 
Schlauchformeinrichtung  geschoben  werden,  V-förmig 
ist  und  sich  das  stromabseitige  Ende  der  Transportein- 
richtung  zungenförmig  in  die  V-förmige  Aussparung  der 
Schlauchformeinrichtung  erstreckt.  Um  eine  Verstellung 
der  Schlauchformeinrichtung  zu  gestatten,  ohne  mit  der 
Transporteinrichtung  zu  kollidieren,  ist  das  stromabsei- 
tige  Ende  der  Transporteinrichtung  in  Transportrichtung 
derart  vor-  und  zurückfahrbar,  daß  sich  das  komple- 
mentär  V-förmige  Ende  der  Transporteinrichtung 
zurückbewegt,  wenn  die  V-förmige  Öffnung  der 
Schlauchformeinrichtung  scherenartig  verschmälert 
wird,  um  eine  geringere  Breite  des  aus  der  Folie  entste- 
henden  Schlauches  einzustellen. 
[0024]  Vorteilhafterweise  besitzt  die  Transporteinrich- 
tung  zumindest  ein  endloses,  um  Umlenkmittel  umlau- 
fendes  Fördermittel,  wobei  das  Fördermittel  an  dem 
stromabseitigen  Förderende  der  Transporteinrichtung 
um  eine  verschiebliche  Umlenkeinheit  geführt  ist.  Ins- 
besondere  ist  die  verschiebliche  Umlenkeinheit,  über 
die  das  Fördermittel  S-förmig  geführt  ist,  zwischen  zwei 
festen  Umlenkmitteln  angeordnet  und  parallel  zu  den 
geraden  Abschnitten  des  Fördermittels  zwischen  der 
Umlenkeinheit  und  den  beiden  festen  Umlenkmitteln 
hin-  und  herbeweglich.  Das  Fördermittel  ist  ohne  eine 
spezielle  Spanneinrichtung  wie  beispielsweise  Spann- 
rollen,  fest  vorspannbar.  Eine  Längenverstellung  des 
Förderweges,  d.h.  eine  Verschiebung  der  Umlenkein- 
heit  kann  ohne  Längenänderung  des  Weges,  den  das 
Fördermittel  zurücklegt,  bewirkt  werden.  Vorteilhafter- 
weise  besitzt  hierdurch  das  Fördermittel  eine  gleichmä- 
ßige  Spannung,  die  nicht  von  Trägheitseffekten  wie 
beispielsweise  bei  einer  Tänzerwalze,  die  gewöhnlich 
zur  Spannung  endloser  Bänder  verwendet  wird,  beein- 
trächtigt  wird. 
[0025]  Vorzugsweise  besitzt  die  Transporteinrichtung 
eine  Mehrzahl  schmaler,  parallel  laufender  Förderbän- 
der,  wobei  vorzugsweise  die  Förderbänder  an  dem 

stromabseitigen  Ende  der  Transporteinrichtung  um 
treppenförmig  versetzt  angeordnete  Rollen  geführt 
sind,  derart,  daß  das  stromabseitige  Ende  stufig  an  die 
V-förmige  Vorderseite  der  Schlauchformeinrichtung 

5  angepaßt  ist.  Die  Rollen  können  an  einem  gemeinsa- 
men,  verschieblichen  Schlitten  gelagert  und  synchron 
miteinander  parallel  zur  Förderrichtung  verschieblich 
sein. 
[0026]  Vorzugsweise  schließt  eine  Abfördereinrich- 

10  tung  zum  Abtransport  der  in  den  Schlauch  gehüllten 
Gegenstände  an  eine  Austrittsseite  der  Schlauchform- 
einrichtung  im  wesentlichen  bündig  mit  dieser  an.  Dies 
besitzt  den  Vorteil,  daß  die  Gegenstände  unmittelbar 
am  Austritt  aus  der  Schlauchformeinrichtung  von  der 

15  Abfördereinrichtung  übernommen  werden.  Vorzugs- 
weise  besitzt  die  Abfördereinrichtung  einen  Saugband- 
förderer,  bei  dem  die  in  den  Schlauch  gehüllten 
Gegenstände  an  ein  Förderband  angesaugt  werden. 
Die  Ansaugung  bewirkt  auch  den  Transport  des  aus  der 

20  Schlauchformreinrichtung  auslaufenden  Schlauches, 
wenn  in  diesem  keine  Gegenstände  eingeschlossen 
sind.  Die  Ansaugung  bewirkt  die  notwendige  Haftung 
des  Schlauches  an  dem  Förderband.  Die  Abförderein- 
richtung  könnte  auch  eine  elektrostatische  Anziehung 

25  der  Folie  auf  das  Förderband  vorsehen,  jedoch  besitzt 
die  Ansaugung  des  ablaufenden  Schlauches  Vorteile 
hinsichtlich  einer  stabilen  Haftreibung  zwischen  Folie 
und  Förderband,  insbesondere  auch  bei  unterschiedli- 
chen  Folien. 

30  [0027]  Bei  einer  Verpackungsmaschine  der  genann- 
ten  Art  mit  verstellbaren  Formschultern  können  unter- 
schiedliche  Gegenstände  verpackt  werden,  in  dem  die 
Einstellung  der  Schlauchformeinrichtung  verändert 
wird.  Insbesondere  bei  kleinen  Losgrößen,  d.h.  wenn 

35  nur  eine  kleine  Anzahl  gleicher  Gegenstände  zu  ver- 
packen  ist  und  die  Schlauchformeinrichtung  relativ  oft 
verstellt  werden  muß,  ist  eine  leichte  und  schnelle  Ein- 
stellung  wichtig. 
[0028]  Gemäß  einem  weiteren  Merkmal  der  vorliegen- 

de  den  Erfindung  wird  eine  automatisch  einstellbare  Ver- 
packungsmaschine  geschaffen,  wobei  insbesondere 
eine  Einsteilvorrichtung  zur  Einstellung  der  Schlauch- 
formeinrichtung  für  unterschiedliche  zu  verpakkende 
Gegenstände  und  eine  Steuereinrichtung  zur  Steue- 

45  rung  der  Einsteilvorrichtung  in  Abhängigkeit  von 
Gegenstandsparamentern  wie  z.B.  Länge,  Breite  und 
Höhe  etc.  des  Gegenstandes  vorgesehen  sind. 
[0029]  Es  ist  also  keine  manuelle  Einstellung  der 
Schlauchformeinrichtung  notwendig,  sondern  diese 

so  wird  von  der  Einsteilvorrichtung  automatisch  in  Abhän- 
gigkeit  der  Gegenstandsparameter  passend  für  den 
jeweils  zu  verpackenden  Gegenstand  eingestellt.  Hier- 
durch  kann  die  für  die  Umstellung  notwendige  Zeit  ver- 
kürzt  und  dadurch  die  Produktivität  der 

55  Verpackungsmaschine  erhöht  werden. 
[0030]  Die  Gegenstandsparameter  können  beispiels- 
weise  von  Hand  durch  eine  entsprechende  Eingabeein- 
heit  eingegeben  werden.  Vorzugsweise  jedoch  besitzt 
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die  Verpackungsmaschine  eine  Speichereinrichtung  zur 
Speicherung  der  jeweils  einem  Gegenstand  zugeordne- 
ten  Gegenstandsparameter,  wobei  die  Steuereinrich- 
tung  mittels  einer  Leseeinheit  die  entsprechenden 
Gegenstandsparameter  aus  der  Speichereinrichtung 
ließt  und  in  Abhängigkeit  dieser  gespeicherten  Parame- 
ter  die  Einsteilvorrichtung  ansteuert. 
[0031  ]  Gemäß  einer  Ausführung  der  Erfindung  ist  eine 
Eingabeeinheit  vorgesehen,  mit  der  der  zu  verpackende 
Gegenstand  eingegeben  werden  kann.  Entsprechend 
der  Auswahl  des  zu  verpackenden  Gegenstandes  ließt 
dann  die  Steuereinrichtung  die  diesem  Gegenstand 
zugeordneten  Gegenstandsparameter  aus  der  Spei- 
chereinrichtung,  um  die  Einsteilvorrichtung  entspre- 
chend  anzusteuern. 
[0032]  Um  die  Schlauchformeinrichtung  für  einen 
neuen  zu  verpackenden  Gegenstand  einzustellen,  ist 
es  also  lediglich  erforderlich,  den  entsprechenden 
Gegenstand  einzugeben  bzw.  auszuwählen.  Die 
Schlauchformeinrichtung  wird  dann  ganz  automatisch 
in  die  hierfür  notwendige  Einstellung  gebracht. 
[0033]  Anstelle  der  Eingabeeinheit  könnte  auch  eine 
Erfassungvorrichtung  vorgesehen  sein,  mit  Hilfe  derer 
der  jeweils  zu  verpackende  Gegenstand  automatisch 
erfaßt  wird.  Entsprechend  dem  Ergebnis  der  automati- 
schen  Erfassung  werden  dann  die  jeweiligen  Gegen- 
standsparameter  aus  dem  Speicher  gelesen,  um  die 
Einsteilvorrichtung  anzusteuern.  Der  Erfassungsvor- 
richtung  kann  eine  Auswerteeinheit  nachgeschaltet 
sein,  um  auszuwerten,  welchem  abgespeicherten 
Gegenstand  der  erfaßte  Gegenstand  entspricht  bzw. 
am  nächsten  kommt. 
[0034]  Die  zuvor  beschriebene  Ausführung  mit  einer 
manuellen  Eingabe  des  zu  verpackenden  Gegenstan- 
des  besitzt  jedoch  Vorteile  hinsichtlich  eines  einfachen 
Aufbaus  und  der  Zuverlässigkeit  der  Eingabe. 
[0035]  Die  Einsteilvorrichtung  kann  mehrere  Stellmo- 
toren  aufweisen,  die  jeweils  unterschiedlichen  Bewe- 
gungsachsen  der  Schlauchformeinrichtung  zugeordnet 
sind  und  von  der  Steuereinrichtung  angesteuert  sind. 
Vorzugsweise  sind  sowohl  den  translatorischen  Ver- 
schiebeachsen  als  auch  den  Winkelverstellachsen  der 
Schlauchformeinrichtung  jeweils  Stellmotoren  zugeord- 
net. 
[0036]  Als  Stellmotoren  können  dabei  Schrittmotoren 
verwendet  werden,  wobei  eine  indirekte  Wegmessung 
durch  zählen  der  Schrittimpulse  vorgesehen  ist.  Es  kön- 
nen  auch  Servomotoren  vorgesehen  sein,  wobei  eine 
direkte  Wegmessung  durch  Impulsgeber  und  eine  Aus- 
wertung  in  einer  geeigneten  Steuerung  vorgesehen 
sein  kann. 
[0037]  Vorzugsweise  ist  die  Einsteilvorrichtung  mit  der 
Transporteinrichtung  gekoppelt.  Die  Transporteinrich- 
tung  wird  also  ebenfalls  automatisch  an  den  jeweils  zu 
verpackenden  Gegenstand  und  die  entsprechende  Ein- 
stellung  der  Schlauchformeinrichtung  angepaßt.  Ferner 
können  durch  die  Steuereinrichtung  auch  nachgeschal- 
tete  Aggregate  wie  beispielsweise  eine  Folienschwei  ß- 

vorrichtung  angesteuert  werden.  Durch  Eingabe  bzw. 
Erfassung  des  zu  verpackenden  Gegenstandes  wird 
also  eine  vollständig  automatische  Einstellung  der  Ver- 
packungsmaschine  bewirkt. 

5  [0038]  Besonders  vorteilhaft  kann  durch  die  beschrie- 
bene  Steuereinrichtung  auch  das  Einrichten  der 
Schlauchformeinrichtung  auf  gänzlich  neue  zu  verpak- 
kende  Gegenstände  vereinfacht  werden,  indem 
zunächst  der  dem  neuen  Gegenstand  am  nächsten 

10  kommende  bekannte  Gegenstand  ausgewählt  wird.  Die 
Steuereinrichtung  bewirkt  dann  zunächst  eine  Vorein- 
stellung  gemäß  den  für  den  bekannten  Gegenstand 
abgespeicherten  Parametern.  Eine  Feineinstellung 
kann  dann  beispielsweise  nach  einem  Probelauf  erfol- 

15  gen.  Hierfür  ist  vorzugsweise  eine  Parametereingabe- 
einheit  vorgesehen. 
[0039]  Diese  und  weitere  Merkmale  gehen  außer  aus 
den  Ansprüchen  auch  aus  der  Beschreibung  und  den 
Zeichnungen  hervor,  wobei  die  einzelnen  Merkmale 

20  jeweils  für  sich  allein  oder  zu  mehreren  in  Form  von 
Unterkombinationen  vorteilhafte  sowie  für  sich  schutz- 
fähige  Ausführungen  darstellen  können,  für  die  hier 
Schutz  beansprucht  wird. 
[0040]  Nachfolgend  wird  die  vorliegende  Erfindung 

25  anhand  eines  Ausführungsbeispiels  und  zugehöriger 
Zeichnungen  näher  erläutert.  In  diesen  zeigen: 

Fig.  1  eine  perspektivische  Ansicht,  die  schema- 
tisch  einen  Ausschnitt  einer  Verpackungs- 

30  maschine  mit  einer  Transporteinrichtung,  auf 
der  ein  Gegenstand  transportiert  wird,  eine 
Schlauchformeinrichtung  mit  Formschultern, 
über  die  eine  Folie  läuft,  und  eine  Abförder- 
einrichtung  auf  dem  stromabseitigen  Ende 

35  der  Schlauchformeinrichtung  zeigt, 

Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  ein  stromabseitiges  Ende 
der  Transporteinrichtung  mit  mehreren 
schmalen,  parallel  laufenden  Förderbändern 

40  und  einer  V-förmigen  Vorderseite  der 
Schlauchformeinrichtung,  die  durch  zwei 
scherenartig  angeordnete  Formbleche  gebil- 
det  wird, 

45  Fig.  3  eine  schematische  Darstellung  der  Förder- 
bandführung  und  der  Anordnung  der 
Umlenkrollen  der  Transporteinrichtung 
gemäß  den  vorhergehenden  Figuren, 

so  Fig.  4  eine  perspektivische  Ansicht  der  Formschul- 
tern  der  Schlauchformeinrichtung,  die  sche- 
matisch  die  Anordnung  einzelner 
Formkanten  zueinander  und  deren  Beweg- 
lichkeit  sowie  die  Führung  der  über  die  ein- 

55  zelnen  Formkanten  gezogenen  Folie  zeigt, 

Fig.  5  eine  Draufsicht  auf  die  Schlauchformeinrich- 
tung  gemäß  der  Ausführung  der  vorherge- 

5 
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henden  Figuren,  die  ähnlich  Fig.  4 
schematisch  die  Anordnung  der  Formschul- 
tern  zueinander  zeigt,  und 

Fig.  6  eine  Seitenansicht,  die  die  Verstellbarkeit 
einer  oberen  Formschulter  der  Schlauch- 
formeinrichtung  und  die  Anordnung  der 
Transporteinrichtung,  einer  unteren  Form- 
schulter  und  eines  Abförderers  in  einer 
Ebene  zeigt. 

[0041]  Die  Verpackungsmaschine  besitzt  eine 
Schlauchformeinrichtung  1,  eine  Transporteinrichtung 
2,  mit  der  zu  verpackende  Gegenstände  4  durch  die 
Schlauchformeinrichtung  1  hindurch  in  einen  aus  Folie 
5  geformten  Schlauch  6  transportiert  werden,  und  eine 
Abfördereinrichtung  3,  die  den  aus  der  Schlauchform- 
einrichtung  1  austretenden  Schlauch  6  und  die  darin 
angeordneten  Gegenstände  4  von  der  Schlauchform- 
einrichtung  1  abtransportiert  (Fig.  1). 
[0042]  Die  Schlauchformeinrichtung  1  weist  eine 
obere,  erste  Formschulter  7  und  eine  untere,  zweite 
Formschulter  8  auf  (Fig.  4),  über  die  die  Folie  5,  die  von 
einer  Vorratsrolle  9  über  eine  Ausgleichsrolle  10  abge- 
nommen  wird,  nacheinander  geführt  wird,  um  als 
Schlauch  6  aus  der  Schlauchformeinrichtung  1  auszu- 
treten.  Der  Schlauch  6  besitzt  im  wesentlichen  einen 
rechteckigen  Querschnitt,  wobei  sich  am  Boden  des 
Schlauches  6  die  Ränder  1  1  der  Folie  5  überlappen. 
[0043]  Die  beiden  Formschultern  7  und  8  spannen  im 
wesentlichen  zwei  Ebenen  auf,  die  zueinander  geneigt 
sind  und  sich  in  etwa  in  der  von  der  Transporteinrich- 
tung  2  definierten  Transportebene  schneiden.  Die 
untere,  zweite  Formschulter  8  liegt  im  wesentlichen  in 
der  Förderebene  der  Transporteinrichtung  2,  während 
die  obere,  erste  Formschulter  7  in  der  Förderrichtung  13 
ansteigend  verläuft  derart,  daß  die  Folie  5,  die  über  die 
obere  Formschulter  7  gezogen  wird,  gemäß  Fig.  4  von 
rechts  oben  nach  links  unten  zugeführt  wird. 
[0044]  Die  Formschultern  7  und  8  besitzen  mehrere 
Paare  von  Formkanten,  über  die  die  Folie  5  geführt  und 
abgeknickt  wird,  um  zu  dem  Schlauch  6  geformt  zu  wer- 
den.  Die  obere  Formschulter  7  besitzt  an  ihren  Außen- 
seiten  ein  erstes  Formkantenpaar  12,  über  die  die 
äußeren  Randbereiche  der  Folie  5  nahe  deren  Ränder 
1  1  zunächst  geführt  wird,  bevor  diese  die  untere  Form- 
schulter  8  erreichen.  Die  ersten  Formkanten  12  liegen 
in  einer  gemeinsamen  Ebene,  nämlich  in  der  Ebene  der 
Formschulter  7  und  konvergieren  in  Richtung  der  über 
die  erste  Formschulter  7  gezogenen  Folie  5.  Die  Verlän- 
gerungen  der  Formkanten  12  schneiden  sich  dabei 
unter  einem  Konvergenzwinkel  u  (Fig.  5).  Wie  in  Fig.  1 
gezeigt  ist,  weist  die  erste  Formschulter  7  zwei  Leitble- 
che  1  4  auf,  die  jeweils  eine  der  Formkanten  1  2  besitzen 
und  beweglich  sind,  wie  später  noch  näher  beschrieben 
werden  wird,  um  die  Führung  und  Spannung  der  Folie  5 
und  die  Geometrie  des  austretenden  Folienschlauches 
6  einstellen  zu  können.  Die  Leitbleche  14  sind  Metall- 

bleche. 
[0045]  Die  untere,  zweite  Formschulter  8  besitzt  eben- 
falls  zwei  Leitbleche  15  und  16,  die  jedoch  nicht  wie  die 
Leitbleche  14  in  einer  Ebene  liegen,  sondern  in  zwei 

5  parallelen  Ebenen  angeordnet  sind  und  sich  gegensei- 
tig  überlappen,  wobei  zwischen  den  beiden  Leitblechen 
15  und  16  ein  schmaler  gemäß  der  Orientierung  nach 
Fig.  1  horizontaler  Spalt  ist,  durch  den  die  Folie  5 
geführt  werden  kann,  wie  nachfolgend  noch  erläutert 

10  werden  wird. 
[0046]  Die  beiden  Leitbleche  15  und  16  sind  im 
wesentlichen  dreieckförmig  und  besitzen  zusammen 
ein  zweites  Formkantenpaar  17,  die  an  den  Außensei- 
ten  der  Formschulter  8  angeordnet  sind,  und  ein  drittes 

15  Formkantenpaar  18,  die  einander  überlappen  und  eine 
V-förmige  Öffnung  an  der  Vorderseite  der  Formschulter 
8  begrenzen.  Wie  in  Fig.  5  gezeigt  ist,  divergieren  die 
zweiten  Formkanten  17  in  Richtung  des  aus  der 
Schlauchformeinrichtung  1  austretenden  Schlauches  6. 

20  Verlängerungen  der  zweiten  Formkanten  1  7  schneiden 
sich  unter  einem  Konvergenzwinkel  v.  Die  dritten  Form- 
kanten  18  konvergieren  in  Richtung  des  austretenden 
Schlauches  6  und  begrenzen  in  der  Projektion  auf  die 
Förderebene  der  Transporteinrichtung  2  einen  Winkel 

25  W. 
[0047]  Ein  viertes  Formkantenpaar  19,  über  das  die 
Folie  5  geführt  wird,  liegt  an  einer  Vorderseite  der  obe- 
ren  Formschulter  7  und  liegt  auf  einer  gemeinsamen 
Geraden. 

30  [0048]  Die  Anordnung  der  Formkanten  zueinander  ist 
dabei  derart,  daß  der  Weg  über  die  verschiedenen 
Formkanten  12,  17,  18  und  19  entlang  verschiedener 
Linien,  die  zu  den  Rändern  1  1  der  Folie  5  jeweils  paral- 
lel  sind,  gemessen  von  einem  Eintritt  der  Folie  5  in  die 

35  Schlauchformeinrichtung  1  an  einer  Eintrittskante  20 
bis  zu  dem  Austritt  der  Folie  5  an  einem  senkrechten 
Querschnitt  des  Schlauches  6  an  Hinterkanten  21  der 
unteren  Formschulter  8  unterschiedlich  lang  ist.  Insbe- 
sondere  ist  der  vorbeschriebene  Weg  in  Bereichen 

40  nahe  den  Rändern  1  1  der  Folie  5  kürzer  als  in  Berei- 
chen  zu  der  Längsmittelachse  der  Folie  5  hin.  Dies 
führt,  wie  später  noch  näher  beschrieben  werden  wird, 
dazu,  daß  die  Ränder  1  1  locker  und  ungespannt  über 
die  Formkanten  laufen  und  insbesondere  im  Bereich 

45  zwischen  den  ersten  Formkanten  12  und  den  zweiten 
Formkanten  17  einen  Bauch  bilden  (Fig.  4). 
[0049]  Wie  in  Fig.  5  gezeigt  ist,  sind  die  jeweils  von  der 
Folie  5  nacheinander  überlaufene  erste  Formkante  12 
und  zweite  Formkante  17,  d.h.  gemäß  Fig.  5  je  eine 

so  rechte  der  ersten  und  zweiten  Formkanten  und  jeweils 
eine  linke  der  ersten  und  zweiten  Formkanten,  nicht  in 
einer  gemeinsamen  Ebene  angeordnet,  sondern  sind 
jeweils  zueinander  windschief.  Die  Folie  5  wird  dadurch 
im  Bereich  zwischen  den  ersten  Formkanten  12  und 

55  den  zweiten  Formkanten  1  7  verschränkt.  In  Abhängig- 
keit  des  Neigungswinkels  z  der  ersten  Formschulter  7 
sind  eine  Vielzahl  von  Winkelkombinationen  der  Winkel 
u,  v  und  w  möglich,  um  zum  einen  die  Spannungsfrei- 
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heit  der  Ränder  1  1  und  zum  anderen  die  Verschrän- 
kung  der  Folie  5  im  Bereich  zwischen  zwei 
zusammengehörigen  Formkanten  12  und  17  zu  errei- 
chen.  Bei  einem  Winkel  z  von  45°  können  die  Winkel  u, 
v  und  w  beispielsweise  70,  20  und  90°  betragen.  Proje- 
ziert  man  den  in  der  Ebene  der  ersten  Formschulter  7 
liegenden  Winkel  u  in  die  Ebene  des  in  der  Fördere- 
bene  liegenden  Winkels  v,  ist  die  Projektion  des  Winkels 
u  stets  größer  als  der  Winkel  v. 
[0050]  Um  die  Geometrie  des  aus  der  Schlauchform- 
einrichtung  1  austretenden  Schlauches  6  und  die  Span- 
nungsverteilung  bei  der  Führung  der  Folie  5  über  die 
einzelnen  Formkanten  einstellen  zu  können,  sind  die 
Formkanten  12,  17  und  18  um  und  entlang  verschiede- 
ner  Achsen  beweglich.  Um  eine  Höhe  des  Schlauches 
6  einstellen  zu  können,  ist  die  erste  Formschulter  7  ent- 
lang  einer  Achse  a  parallel  zu  einer  Verbindungsgera- 
den  der  Vorderkante  1  9  der  ersten  Formschulter  7  und 
einer  Vorderkante  210  der  zweiten  Formschulter  8  ver- 
schieblich  (Fig.  6).  Ein  Träger  22,  der  mit  beiden  Leitble- 
chen  14  der  ersten  Formschulter  7  verbunden  ist,  ist 
entlang  der  Achse  a  verschieblich  an  einem  Ständer  23 
gelagert  und  über  einen  Arm  24  mit  einer  Spindel  25  zur 
Höhenverstellung  der  ersten  Formschulter  7  in  Eingriff. 
Ein  sich  mit  der  Formschulter  mitbewegendes  Handrad 
kann  hierdurch  entfallen.  Die  Spindel  25  kann  von 
Hand,  vorzugsweise  mittels  eines  Stellmotors  50  ange- 
trieben  werden. 
[0051  ]  Der  Träger  22  und  der  Ständer  23  sind  zweitei- 
lig  ausgeführt  und  mit  jeweils  einem  der  Leitbleche  14 
verbunden,  um  die  Leitbleche  14  entlang  einer  Achse  b 
quer  zur  Förderrichtung  der  Transporteinrichtung  2  und 
hierdurch  eine  Breite  des  ablaufenden  Schlauches  6 
einstellen  zu  können.  Die  Verstellung  der  Leitbleche  14 
der  oberen  Formschulter  7  erfolgt  dabei  vorzugsweise 
synchron  mit  einer  entsprechenden  Breiteneinstellung 
der  Leitbleche  15  und  16  der  unteren  Formschulter  8 
ebenfalls  entlang  einer  Richtung  b.  Die  beiden  Ständer 
23  können  dabei  jeweils  fest  mit  einem  der  Leitbleche 
1  5  bzw.  1  6  verbunden  sein  oder  sie  können  mit  den  bei- 
den  Leitblechen  15  und  16  an  eine  gemeinsame  Ein- 
stellspindel  26  gekoppelt  sein.  Wie  in  Fig.  2  gezeigt  ist, 
sind  die  beiden  Leitbleche  15  und  16  jeweils  mittels 
einer  Spindelmutter  27  bzw.  28  mit  verschieden  gängi- 
gen  Abschnitten  der  Einstellspindel  26  in  Eingriff,  so 
daß  mit  Betätigen  der  Spindel  26  die  Breite  der  von  den 
dritten  Formkanten  1  8  begrenzten  V-förmigen  Öffnung 
der  unteren  Formschulter  8  eingestellt  wird.  Anstelle 
des  dargestellten  Spindelantriebes  sind  auch  andere 
Antriebsbzw.  Einsteilvorrichtungen  verwendbar,  jedoch 
besitzt  der  gezeigte  Spindeltrieb  bei  einfacher  Bau- 
weise  eine  hohe  Präzision.  Die  Spindel  26  kann  von 
Hand  vorzugsweise  mittels  eines  geeigneten  Stellmo- 
tors  51  angetrieben  werden.  Durch  synchrones  Verstel- 
len  der  Leitbleche  14  der  oberen  Formschulter  7  und 
der  Leitbleche  15  und  16  der  unteren  Formschulter  8  ist 
die  Spurbreite  der  Schlauchformeinrichtung  1  und  damit 
die  Breite  des  ablaufenden  Schlauches  6  einfach  bei 

gleichbleibenden  geometrischen  Verhältnissen  der 
Formkanten  zueinander  einstellbar. 
[0052]  Um  die  Spannung  der  Folie  5  an  den  Rändern 
1  1  einstellen  zu  können,  sind  die  Leitbleche  14  der  obe- 

5  ren  Formschulter  7  um  jeweils  eine  Achse  c  schwenk- 
bar,  die  senkrecht  zu  der  von  den  Leitblechen  14 
definierten  Ebene  ist.  Wie  in  Fig.  4  und  6  gezeigt  ist,  lie- 
gen  die  Achsen  c  jeweils  an  einem  unteren  äußeren 
Ende  der  Leitbleche  14.  Die  Lage  der  Verbindungs- 

10  punkte  der  ersten  Formkante  12  und  der  vierten  Form- 
kante  19  ist  dabei  die  gleiche  für  unterschiedliche 
Schwenkstellungen  der  Leitbleche  14,  derart,  daß  die 
gedachte  Verbindung  zwischen  dem  vierten  Formkan- 
tenpaar  19  und  den  Spitzen,  d.h.  den  Verbindungspunk- 

15  ten  der  zweiten  und  dritten  Formkanten,  unverändert 
bleibt.  Durch  Verschwenken  der  Leitbleche  14  wird  der 
Konvergenzwinkel  u  verändert.  Der  Verstellbereich  ist 
dabei  derart,  daß  der  Konvergenzwinkel  u  bzw.  dessen 
Projektion  in  die  Ebene  des  Winkels  v  stets  größer  ist 

20  als  der  Winkel  v.  Hierdurch  wird  eine  Verschränkung  der 
Folie  5  im  Bereich  zwischen  den  ersten  Formkanten  12 
und  den  zweiten  Formkanten  1  7  erreicht. 
[0053]  Wie  in  Fig.  6  gezeigt  ist,  sind  die  Leitbleche  14 
jeweils  auf  einem  plattenförmigen  Grundträger  29 

25  schwenkbar  gelagert.  Um  ein  synchrones  Verstellen  der 
beiden  Leitbleche  14  zu  erreichen,  können  diese  bei- 
spielsweise  über  eine  Spindel  miteinander  gekoppelt 
sein,  ähnlich  den  beiden  Leitblechen  15  und  16.  Hierfür 
kann  ebenfalls  ein  nicht  gezeigter  Stellmotor  vorgese- 

30  hen  sein.  Es  ist  jedoch  ebenfalls  möglich,  die  beiden 
Leitbleche  14  einzeln  schwenkbar  auszuführen,  um 
unterschiedliche  Einstellungen  an  den  beiden  Formkan- 
ten  12  zu  erreichen. 
[0054]  Wie  in  Fig.  6  gezeigt  ist,  werden  die  vierten 

35  Formkanten  19  von  zylindrischen  Rollen  30  gebildet, 
die  an  dem  Grundträger  29  drehbar  gelagert  sind.  Die 
Rollen  30  reduzieren  die  Beanspruchung  der  Folie  5 
durch  die  relativ  spitzwinklige  Umlenkung  an  der  Form- 
kante  4  und  verringern  die  Reibung  der  Folie  5  an  die- 

40  ser  Formkante. 
[0055]  Durch  Einstellung  des  Konvergenzwinkels  u 
läßt  sich  die  Spannung  der  Folie  15,  wie  später  noch 
näher  beschrieben  werden  wird,  in  den  Bereichen  der 
Ränder  1  1  und  die  Bauchigkeit  der  Folie  zwischen  den 

45  ersten  Formkanten  12  und  den  zweiten  Formkanten  17 
einstellen. 
[0056]  Um  die  Gegenstände  4  in  den  von  den  beiden 
Formschultern  7  und  8  aufgespannten  Schlauch  6  zu 
transportieren,  besitzt  die  Transporteinrichtung  2,  wie  in 

so  Fig.  1  gezeigt  ist,  eine  Mehrzahl  schmaler,  parallel  lau- 
fender  Förderbänder  31,  die  die  Gegenstände  4  auf  die 
untere  Formschulter  8  bzw.  die  über  die  untere  Form- 
schulter  8  gezogene  Folie  5  zu  schieben.  Am  stromab- 
seitigen  Ende  des  Obertrums  der  Transporteinrichtung 

55  2  sind  die  Förderbänder  31  um  treppenförmig  versetzt 
angeordnete  Rollen  32,  33,  34  und  35  geführt  derart, 
daß  die  Enden  der  einzelnen  Förderbänder  31  V-förmig 
abgestuft  sind  und  der  von  den  dritten  Formkanten  1  8 
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begrenzten  V-förmigen  Öffnung  der  unteren  Formschul- 
ter  7  angepaßt  sind.  Hierdurch  reicht  der  Förderweg  der 
Transporteinrichtung  2  unmittelbar  bis  an  die  untere 
Formschulter  8,  die  mit  der  Förderebene  der  Transport- 
richtung  2  in  der  gleichen  Ebene  liegt.  Um  eine  Breiten- 
einstellung  der  Leitbleche  15  und  16  quer  zur 
Transportrichtung  bei  einem  gleichbleibend  geringem 
Spalt  zwischen  der  Transporteinrichtung  2  und  der  V- 
förmigen  Vorderseite  der  unteren  Formschulter  8  zu 
erreichen,  ist  das  komplementär  abgestufte  stromabsei- 
tige  Förderende  der  Transporteinrichtung  2  vor-  und 
zurückschiebbar  derart,  daß  der  Förderweg  der  Trans- 
porteinrichtung  2  längenverstellbar  ist. 
[0057]  Die  Rollen  32,  33,  34  und  35,  die  das  stromab- 
seitige  Ende  festlegen,  sind  an  einem  gemeinsamen 
Schlitten  36  gelagert,  der  in  Förderrichtung  mittels 
Gleit-  bzw.  Wälzlager  37  verschieblich  an  einem  nicht 
näher  dargestellten  Rahmen  der  Verpackungsma- 
schine  gelagert  ist.  Wird  die  Breite  der  unteren  Form- 
schulter  8  verringert,  d.h.  werden  die  Leitbleche  14  und 
15  zusammengeschoben  bzw.  weiter  übereinander 
geschoben,  wird  der  Schlitten  36  entgegen  der  Förder- 
richtung  der  Transporteinrichtung  2  zurückgeschoben, 
so  daß  das  stromabseitige  Ende  der  Transporteinrich- 
tung  nicht  mit  den  dritten  Formkanten  18  kollidiert.  Bei 
einer  Verbreiterung  der  unteren  Formschulter  8,  d.h.  bei 
einem  Auseinanderschieben  der  beiden  Leitbleche  15 
und  16  quer  zur  Förderrichtung,  wird  das  stromabsei- 
tige  Ende  in  Förderrichtung  nach  vorne  geschoben,  um 
keinen  Spalt  zwischen  der  Transporteinrichtung  2  und 
der  unteren  Formschulter  8  entstehen  zu  lassen. 
[0058]  Der  Schlitten  36  ist  vorzugsweise  synchron  zur 
Breiteneinstellung  der  unteren  Formschulter  8  ver- 
schieblich.  Eine  Schlittenspindel  38,  mit  der  der  Schlit- 
ten  über  einen  Arm  39  und  eine  Spindelmutter  40  in 
Eingriff  ist,  ist  mittels  eines  Kegelradpaares  41  an  die 
Einstellspindel  26,  mit  der  die  Stellung  der  Leitbleche  1  4 
und  der  Leitbleche  15  und  16  quer  zur  Förderrichtung 
eingestellt  wird,  gekoppelt.  Die  Synchronschaltung  des 
Schlittens  36  mit  den  Formblechen  15  und  16  kann 
auch  mittels  entsprechend  angesteuerter  Stellmotoren 
einzeln  erfolgen,  jedoch  besitzt  die  gezeigte  Kopplung 
zweier  Spindelantriebe  bei  einfacher  Bauweise  eine 
hohe  Präzision.  Die  Einstellspindel  26  und  die  Schlitten- 
spindel  38  können  gemeinsam  von  Hand  oder  mit 
einem  geeigneten  Stellmotor  angetrieben  werden. 
[0059]  Wie  in  Fig.  3  gezeigt  ist,  werden  die  einzelnen 
Förderbänder  31  derart  geführt,  daß  die  von  den  endlos 
umlaufenden  Förderbändern  31  zurückgelegten  Weg- 
strecken  für  unterschiedliche  Einstellungen  des  strom- 
abseitigen  Förderendes  des  Obertrums  der 
Transporteinrichtung  2  gleich  sind.  Die  einzelnen  För- 
derbänder  31  werden  zunächst  einzeln  oder  paarweise 
um  die  verschieblich  gelagerten  Umlenkrollen  32,  33, 
34  und  35  geführt  und  daraufhin  zusammen  um  eine 
gemeinsame  Umlenkrolle  41,  die  ebenfalls  an  dem  ver- 
schieblichen  Schlitten  36  drehbar  gelagert  ist  und 
zusammen  mit  den  Umlenkrollen  32,  33,  34  und  35  in 

einer  Richtung  parallel  zur  Förderrichtung  verschieblich 
ist.  Die  Förderbänder  31  werden  also  jeweils  S-förmig 
um  eine  der  Umlenkrollen  32,  33,  34  und  35  und  die 
Umlenkrolle  41  geführt.  Die  an  dem  Schlitten  36  gela- 

5  gerten  Umlenkrollen  32  bis  35  und  41  sind  zwischen 
zwei  feststehenden  drehbar  gelagerten  Umlenkrollen 
42  und  43  angeordnet,  um  die  jedes  der  Förderbänder 
31  geführt  ist.  Der  Abschnitt  der  Förderbänder  31  zwi- 
schen  der  Umlenkrolle  43  und  den  Umlenkrollen  32  bis 

10  35  und  der  Abschnitt  der  Förderbänder  31  zwischen  der 
Umlenkrolle  41  und  der  Umlenkrolle  42  verlaufen  in 
zueinander  parallelen  Ebenen.  Die  verschiebliche 
Umlenkeinheit  mit  den  Umlenkrollen  32  bis  35  und  41 
kann  parallel  zu  diesen  Ebenen  in  Förderrichtung  vor- 

15  und  zurückbewegt  werden,  um  die  Position  des  strom- 
abseitigen  Förderendes  der  Transporteinrichtung  2  ein- 
zustellen,  wobei  die  von  den  Förderbändern  31 
zurückgelegte  Wegstrecke  konstant  ist.  Die  Förderbän- 
der  31  können  deshalb  mit  einer  vorbestimmten  und 

20  gleichbleibenden  Spannung  beaufschlagt  werden. 
[0060]  Zum  Abtransport  der  Gegenstände  4  auf  der 
Schlauchaustrittsseite  der  Schlauchformeinrichtung  1 
ist  eine  Abfördereinrichtung  3  vorgesehen.  Die  Abför- 
dereinrichtung  3  weist  ein  mit  Luftsauglöchern  44  perfo- 

25  riertes  Saugförderband  45  auf,  das  endlos  umläuft  und 
dessen  Oberseite  in  der  Ebene  der  zweiten,  unteren 
Formschulter  8  liegt.  Das  stromaufseitige  Förderende 
des  Abförderers  3  schließt  bündig  an  eine  Hinterkante 
der  zweiten,  unteren  Formschulter  8  an  und  übernimmt 

30  die  in  den  Schlauch  geschobenen  Gegenstände  4 
sowie  den  Folienschlauch  6  selbst  stromabwärts  der 
Schlauchformeinrichtung  1.  Im  Bereich  der  Schlauch- 
formeinrichtung  1  selbst,  d.h.  im  Bereich  der  unteren 
Formschulter  8,  ist  also  keine  Fördereinrichtung  vorge- 

35  sehen.  Der  Transport  der  Gegenstände  4  in  diesem 
Bereich  erfolgt  mittelbar  durch  die  Folie  5,  die  über  die 
Leitbleche  15  und  16  der  zweiten,  unteren  Formschulter 
8  gezogen  wird.  Der  Saugförderer  3  wirkt  gleichzeitig 
als  Abziehvorrichtung  für  die  Folie  5  und  kann  auch  bei 

40  Abwesenheit  von  zu  verpakkenden  Gegenständen  4  die 
Folie  5  durch  die  Schlauchformeinrichtung  1  ziehen. 
Insbesondere  das  Einfädeln  der  Folie  5  in  die  Schlauch- 
formeinrichtung  1  wird  hierdurch  erleichtert. 
[0061]  Zur  automatischen  Einstellung  der  Schlauch- 

45  formeinrichtung  1  weist  die  gezeigte  Verpackungsma- 
schine  ferner  eine  Steuereinrichtung  und  eine 
Speichereinrichtung  auf,  die  in  den  Figuren  nicht 
gezeigt  sind.  In  der  Speichereinrichtung  sind  unter  ent- 
sprechenden  Bezeichnungen  jeweils  den  Gegenstän- 

50  den  zugeordnete  Gegenstandsparameter  wie 
beispielsweise  Höhe,  Breite,  Länge  und  andere  Para- 
meter,  die  die  Einstellung  der  Schlauchformeinrichtung 
beeinflussen,  wie  beispielsweise  Farbe  des  Gegenstan- 
des  oder  Folienart,  notwendige  Schmelztemperatur  etc. 

55  abgespeichert.  Die  Steuereinrichtung  ist  jeweils  mit  den 
Stellmotoren  verbunden,  um  diese  in  Abhängigkeit  der 
gespeicherten  Gegenstandsparameter  anzusteuern. 
[0062]  Über  eine  ebenfalls  nicht  dargestellte  Eingabe- 
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einheit  wird  der  zu  verpackende  Gegenstand  ausge- 
wählt,  wonach  die  unter  der  entsprechenden 
Bezeichnung  gespeicherten  Parameter  durch  die  Steu- 
ereinrichtung  aus  dem  Datenspeicher  gelesen  werden. 
Die  Steuereinrichtung  errechnet  daraus  die  Sollposition 
für  die  Stellantriebe  und  steuert  diese  mit  entsprechen- 
den  Signalen  an.  Die  errechneten  Werte  werden  dabei 
über  ein  Bussystem  an  die  Motorsteuerung  übertragen. 
Die  Stellmotoren  fahren  die  gewünschte  Position  an 
und  melden  über  das  Bussystem  das  Erreichen  des 
Positionswertes  an  die  Steuerung.  Dementsprechend 
wird  die  Schlauchformeinrichtung  vollständig  automa- 
tisch  nur  durch  Eingabe  des  zu  verpackenden  Gegen- 
standes  eingestellt. 
[0063]  Nachfolgend  wird  die  Funktions-  und  Wir- 
kungsweise  der  Verpakkungsmaschine  näher  erläutert. 
[0064]  Zunächst  wird  die  Folie  5  in  die  Schlauchform- 
einrichtung  1  eingefädelt.  Hierzu  wird  die  Folie  5  von 
der  Vorratsrolle  von  Hand  abgenommen  und  über  die 
Leitbleche  14  der  oberen  Formschulter  7  geführt.  Die 
Randbereiche  der  Folie  5  werden  über  die  ersten  Form- 
kanten  12  der  ersten,  oberen  Formschulter  7  gezogen 
und  nacheinander  um  die  zweiten  und  dritten  Formkan- 
ten  je  eines  der  Leitbleche  15  und  16  geführt.  Der  unter 
dem  Leitblech  15  geführte  Abschnitt  der  Folie  5  und  der 
auf  die  Oberseite  des  Leitbleches  16  umgeschlagene 
Rand  der  Folie  5  werden  durch  den  Spalt  zwischen  den 
beiden  Leitblechen  15  und  16  gezogen.  Die  Folie  5  wird 
soweit  durch  die  Schlauchformeinrichtung  1  gezogen, 
daß  ein  ausreichender  Abschnitt  auf  dem  Abförderer  3 
zu  liegen  kommt. 
[0065]  Die  für  die  jeweiligen  Gegenstände  4  erforder- 
liche  Breite  und  Höhe  des  ablaufenden  Schlauches  6 
wird  durch  Betätigen  der  Einstellspindel  26  und  der 
Höhenverstellspindel  46  eingestellt.  Dies  kann  vor  oder 
nach  Einfädeln  der  Folie  5  erfolgen  und  wird  von  der 
Steuereinrichtung  und  den  Stellmotoren,  die  eine  moto- 
rische  Einsteilvorrichtung  bilden,  nach  einer  entspre- 
chenden  Eingabe  des  Gegenstandes  bewirkt. 
[0066]  Durch  Betätigen  des  Abförderers  3  wird  die 
Folie  5  durch  die  Schlauchformeinrichtung  1  gezogen. 
Hierbei  kann  durch  Verschwenken  der  Leitbleche  14  die 
Ausrichtung  der  ersten  Formkanten  12  eingestellt  wer- 
den.  Durch  Schwenken  der  Leitbleche  14  nach  außen  in 
Richtung  der  Pfeile  f  wird  die  von  der  Folie  im  Bereich 
der  Ränder  11  zurückzulegende  Wegstrecke  verlän- 
gert,  der  Bauch  der  Folie  5  im  Bereich  zwischen  den 
ersten  Formkanten  1  2  und  den  zweiten  Formkanten  1  7 
verringert  und  ggf.  die  Spannung  der  Folie  5  in  den 
Randbereichen  erhöht.  Ein  Zusammenschieben  der 
Leitbleche  14  entgegen  der  Pfeile  f  verringert  die  Span- 
nung  in  den  Randbereichen  11  und  vergrößert  den 
Bauch,  den  die  Folie  5  im  Bereich  zwischen  den  ersten 
und  zweiten  Formkanten  12  bzw.  17  wirft.  Diese  Winkel- 
einstellung  kann  ebenfalls  durch  die  Steuereinrichtung 
bewirkt  werden,  wobei  eine  Nachjustierung  ggf.  von 
Hand  oder  durch  manuelle  Eingabe  korrigierter  Soll- 
werte  vorgenommen  werden  kann. 

[0067]  Die  Gegenstände  4  werden  gemäß  Fig.  1  von 
links  nach  rechts  auf  der  Transporteinrichtung  2  trans- 
portiert  und  in  den  von  den  Formschultern  7  und  8  auf- 
gespannten  Folientunnel  geschoben.  Im  Bereich  der 

5  unteren  Formschulter  8  werden  die  Gegenstände  4 
durch  die  über  die  untere  Formschulter  8  gezogene 
Folie  5  transportiert.  Stromab  der  Schlauchformeinrich- 
tung  1  werden  die  Gegenstände  von  dem  Abförderer  3 
abtransportiert  und  ggf.  einer  Verschweißvorrichtung 

10  zugeführt. 

Patentansprüche 

1  .  Verpackungsmaschine  zum  Verpacken  von  Gegen- 
15  ständen  (4)  in  eine  Folie  (5),  mit  einer  Schlauch- 

formeinrichtung  (1)  zur  Formung  eines  Schlauches 
(6)  aus  einer  vor  der  Schlauchformung  im  wesentli- 
chen  ebenen  Folie,  und  einer  Transporteinrichtung 
(2)  zum  Transport  der  Gegenstände  in  den 

20  Schlauch  (6),  wobei  die  Schlauchformeinrichtung 
(1)  mehrere  Paare  von  Formkanten  (12,  17,  18)  zur 
Umlenkung  der  Folie  aufweist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Formkanten  (12,  17,  18)  relativ 
zueinander  derart  angeordnet  sind,  daß  der  Weg 

25  über  die  Formkanten  entlang  zu  den  Rändern  (1  1) 
der  Folie  (5)  paralleler  Linien  von  einem  Eintritt  der 
Folie  in  die  Schlauchformeinrichtung  (1)  bis  zu 
deren  Austritt  aus  der  Schlauchformeinrichtung  im 
Bereich  der  Ränder  der  Folie  kürzer  ist  als  in  einem 

30  Mittelbereich  der  Folie. 

2.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Schlauchformeinrichtung 
(1)  eine  erste  Formschulter  (7)  mit  ersten  Formkan- 

35  ten  (12)  und  eine  zweite  Formschulter  (8)  mit  zwei- 
ten  und  dritten  Formkanten  (1  7,  1  8)  aufweist,  wobei 
vorzugsweise  die  Formkanten  (12,  17,  18)  jeweils 
eines  Formkantenpaares  in  einer  gemeinsamen 
Ebene  liegen,  und  wobei  je  eine  der  ersten  Form- 

40  kanten  (12)  und  eine  zugehörige  zweite  Formkante 
(17)  in  zwei  verschiedenen  Ebenen  liegen. 

3.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  erste  Formschulter  (7)  als 

45  trapezförmiges,  insbesondere  mehrstückiges 
Blechteil  (14)  ausgebildet  ist  und  die  zweite  Form- 
schulter  zwei  im  wesentlichen  dreieckförmige 
Blechstücke  (15,  16)  aufweist,  die  einander  über- 
lappen,  derart,  daß  die  dritten  Formkanten  (18)  in 

so  Schlauchaustrittsrichtung  konvergieren  und  einan- 
der  überlappen,  und  daß  die  zweiten  Formkanten 
(17)  in  Schlauchaustrittsrichtung  auseinanderge- 
hen. 

55  4.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Winkelausrichtung  (u)  zumindest  eines  der 
Formkantenpaare  (12)  einstellbar  ist,  wobei  vor- 

9 
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zugsweise  die  Formkanten  (12)  um  jeweils  eine  zu 
einer  gemeinsamen  Ebene  der  jeweiligen  Form- 
kanten  (12)  senkrechte  Achse  (c)  schwenkbar  sind. 

5.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Formkanten  (12,  17,  18)  jeweils  eines  Formkan- 
tenpaares  in  ihrer  jeweiligen  Verlängerung  zusam- 
menlaufen  und  einen  Konvergenzwinkel  (u,  v,  w) 
begrenzen,  wobei  der  Konvergenzwinkel  (u)  der 
ersten  Formkanten  (12)  größer  ist  als  der  Konver- 
genzewinkel  (v)  der  zweiten  Formkanten  (1  7)  und 
vorzugsweise  eine  Projektion  des  Konvergenzwin- 
kels  (u)  der  ersten  Formkanten  (12)  in  die  Ebene 
der  zweiten  Formkanten  (1  7)  größer  ist  als  der  Kon- 
vergenzwinkel  (v)  der  zweiten  Formkanten. 

6.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Formkanten  (12,  17,  18)  translatorisch  ver- 
schieblich  sind,  wobei  vorzugsweise  die  Formkan- 
ten  paarweise  in  jeweils  entgegengesetzter 
Richtung  (b)  verschieblich  und  zumindest  ein  Paar 
der  Formkanten  (12)  relativ  zu  den  weiteren  Form- 
kanten  (17,  18)  verschieblich  ist. 

7.  Verpackungsmaschine  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Transporteinrichtung  (2)  vor  der  Schlauchform- 
einrichtung  (1)  endet,  wobei  die  Schlauchformein- 
richtung  frei  von  Transporteinrichtungen  ist,  und  die 
Position  eines  stromabseitigen  Endes  der  Trans- 
porteinrichtung  (2)  einstellbar  ist. 

8.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  stromabseitige  Ende  der 
Transporteinrichtung  (2)  entsprechend  der  Stellung 
einer  beweglichen  Formschulter  (8)  der  Schlauch- 
formeinrichtung  (1),  insbesondere  synchron  mit 
dieser,  einstellbar  ist. 

9.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  7  oder  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  wirksamer  Trans- 
portweg  der  Transporteinrichtung  (2)  längenein- 
stellbar  ist. 

10.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  7  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  stromabseitige  Ende  der  Transporteinrichtung 
(2)  im  wesentlichen  bündig  mit  einer  Vorderseite 
der  Schlauchformeinrichtung  (1)  abschließt  und 
entsprechend  deren  Stellung  in  Transportrichtung 
der  Gegenstände  (4)  verschiebbar  ist,  wobei  vor- 
zugsweise  sich  das  stromabseitige  Ende  der  Trans- 
porteinrichtung  in  eine  im  wesentlichen  V-förmige 
Öffnung  der  Schlauchformeinrichtung  (1)  erstreckt 
und  entsprechend  einer  Breite  der  Öffnung  quer  zur 
Transportrichtung  in  Transportrichtung  längenver- 

stellbar  ist. 

11.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  7  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

5  die  Transporteinrichtung  (2)  zumindest  ein  endlo- 
ses,  um  Umlenkmittel  (32,  33,  34,  35,  41  ,  42,  43) 
umlaufendes  Fördermittel  (31)  aufweist,  wobei  das 
Fördermittel  um  eine  verschiebliche  Umlenkeinheit 
(32,  33,  34,  35,  41)  geführt  ist,  die  das  stromabsei- 

10  tige  Ende  der  Transporteinrichtung  festlegt,  und 
wobei  vorzugsweise  zumindest  zwei  feste  Umlenk- 
mittel  (42,  43)  vorgesehen  sind,  die  verschiebliche 
Umlenkeinheit  zwischen  den  festen  Umlenkmitteln 
angeordnet  ist,  das  Fördermittel  im  wesentlichen  S- 

15  förmig  um  die  verschiebliche  Umlenkeinheit  geführt 
ist  und  Abschnitte  des  Fördermittels  zwischen  der 
Umlenkeinheit  und  den  festen  Umlenkmitteln  sich 
entlang  paralleler  Richtungen  erstrecken,  wobei  die 
Umlenkeinheit  parallel  zu  diesen  Abschnitten  des 

20  Fördermittels  verschieblich  ist. 

12.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  7  bis  1  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Transporteinrichtung  (2)  eine  Mehrzahl  von 

25  schmalen,  parallel  laufenden  Förderbändern  (31) 
aufweist,  die  Förderbänder  an  dem  stromabseiti- 
gen  Ende  der  Transporteinrichtung  um  treppenför- 
mig  versetzt  angeordnete  Umlenkrollen  (32,  33,  34, 
35),  geführt  sind,  derart,  daß  das  stromabseitige 

30  Ende  stufig  an  eine  V-förmige  Öffnung  der 
Schlauchformeinrichtung  (1)  angepaßt  ist,  und  die 
Umlenkrollen  (32,  33,  34,  35)  an  einem  gemeinsa- 
men  verschieblichen  Schlitten  (36)  gelagert  und 
synchron  miteinander  parallel  zur  Förderrichtung 

35  verschieblich  sind. 

13.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  1  bis  12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
eine  Abfördereinrichtung  (3),  insbesondere  ein 

40  Saugbandförderer,  zum  Abtransport  der  in  den 
Schlauch  gehüllten  Gegenständen  (4)  vorgesehen 
ist,  wobei  vorzugsweise  die  Abfördereinrichtung  im 
wesentlichen  bündig  mit  einer  Austrittsseite  der 
Schlauchformeinrichtung  (1)  an  diese  anschließt. 

45 
14.  Verpackungsmaschine  nach  einem  der  vorherge- 

henden  Ansprüche,  gekennzeichnet  durch  eine 
Einsteilvorrichtung  (25,  50;  26,  51)  zur  Einstellung 
der  Schlauchformeinrichtung  (1)  für  unterschiedli- 

50  che  zu  verpackende  Gegenstände  (4),  und  eine 
Steuereinrichtung  zur  Steuerung  der  Einsteilvor- 
richtung  in  Abhängikeit  von  Gegenstands-Parame- 
tern. 

55  15.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  eine  Speichereinrichtung  zur 
Speicherung  der  jeweils  einem  Gegenstand  (4) 
zugeordneten  Gegenstands-Parameter  vorgese- 

10 
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hen  ist  und  die  Steuereinrichtung  zur  Steuerung 
der  Einsteilvorrichtung  in  Abhängigkeit  der  gespei- 
cherten  Gegenstands-Parameter  ausgebildet  ist, 
wobei  insbesondere  eine  Eingabeeinheit  zur  Ein- 
gabe  des  zu  verpackenden  Gegenstandes  und  5 
eine  Leseeinheit  zum  Lesen  der  ensprechenden 
Gegenstands-Parameter  aus  der  Speichereinrich- 
tung  vorgesehen  sind. 

1  6.  Verpackungsmaschine  nach  Anspruch  1  4  oder  1  5,  10 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einstellvorrich- 
tung  jeweils  unterschiedlichen  Bewegungsachsen 
der  Schlauchformeinrichtung  (1)  zugeordnete  Stell- 
motoren  (50,  51)  aufweist,  die  von  der  Steuerein- 
richtung  angesteuert  sind.  15 

17.  Verpackungsmaschine  nach  zumindest  einem  der 
Ansprüche  14  bis  16,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Einsteilvorrichtung  zur  Einstellung  der  Trans- 
porteinrichtung  (2)  vorgesehen  ist.  20 

Claims 

1  .  Packing  machine  for  packing  articles  (4)  into  a  film 
(5),  with  a  tube  shaping  device  (1)  for  shaping  a  25 
tube  (6)  from  a  film  substantially  flat  prior  to  tube 
shaping,  and  a  transporting  device  (2)  for  transport- 
ing  the  articles  into  the  tube  (6),  the  tube  shaping 
device  (1)  having  several  pairs  of  shaping  edges 
(12,  17,  1  8)  for  reversing  or  def  lecting  the  f  ilm,  char-  30 
acterized  in  that  the  shaping  edges  (12,17,18)  are 
so  positioned  relative  to  one  another  that  the  path 
over  the  shaping  edges  along  lines  parallel  to  the 
borders  (1  1)  of  the  film  (5)  from  an  entrance  of  the 
film  into  the  tube  shaping  device  (1)  up  to  the  exit  35 
from  said  tube  shaping  device  (1)  is  shorter  in  the 
vicinity  of  the  film  borders  than  in  a  central  area  of 
the  film. 

2.  Packing  machine  according  to  Claim  1  ,  character-  40 
ized  in  that  the  tube  shaping  device  (1)  has  a  first 
shaping  Shoulder  (7)  with  first  shaping  edges  (12) 
and  a  second  shaping  Shoulder  (8)  with  second  and 
third  shaping  edges  (17,  18),  the  shaping  edges 
(12,  17,  18)  of  in  each  case  one  shaping  edge  pair  45 
being  preferably  located  in  a  common  plane  and  in 
each  case  one  of  the  first  shaping  edges  (12)  and 
an  associated  second  shaping  edge  (1  7)  are  in  two 
different  planes. 

50 
3.  Packing  machine  according  to  Claim  2,  character- 

ized  in  that  the  first  shaping  Shoulder  (7)  is  con- 
structed  as  a  trapezoidal,  more  particularly 
multipiece  sheet  metal  part  (14)  and  the  second 
shaping  Shoulder  has  two  substantially  triangulär  55 
sheet  metal  pieces  (15,  16),  which  overlap  one 
another  in  such  a  way  that  the  third  shaping  edges 
(18)  converge  in  the  tube  exit  direction  and  overlap 

one  another  and  the  second  shaping  edges  (17) 
move  apart  in  the  tube  exit  direction. 

4.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  1  to  3,  characterized  in  that  the  angular  ori- 
entation  (u)  of  at  least  one  of  the  shaping  edge 
pairs  (12)  is  adjustable  and  preferably  the  shaping 
edges  (12)  are  pivotable  about  in  each  case  one 
axis  (c)  perpendicular  to  a  common  plane  of  the 
shaping  edges  (12). 

5.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  1  to  4,  characterized  in  that  the  shaping 
edges  (12,  17,  18)  of  in  each  case  one  shaping 
edge  pair  moved  together  in  their  extension  and 
def  ine  a  convergence  angle  (u,  v,  w),  the  conver- 
gence  angle  (u)  of  the  first  shaping  edges  (12) 
being  larger  than  the  convergence  angle  (v)  of  the 
second  shaping  edges  (17)  and  preferably  a  projec- 
tion  of  the  convergence  angle  (u)  of  the  first  shap- 
ing  edges  (12)  in  the  plane  of  the  second  shaping 
edges  (1  7)  is  larger  than  the  convergence  angle  (v) 
of  the  second  shaping  edges. 

6.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  1  to  5,  characterized  in  that  the  shaping 
edges  (12,  17,  18)  are  displaceable  in  translatory 
manner  and  preferably  the  shaping  edges  are  pair- 
wise  displaceable  in  the  in  each  case  opposite 
direction  (b)  and  at  least  one  pair  of  the  shaping 
edges  (12)  is  displaceable  relative  to  the  further 
shaping  edges  (17,  18). 

7.  Packing  machine  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterized  in  that  the  transporting  device 
(2)  terminates  upstream  of  the  tube  shaping  device 
(1),  the  latter  being  free  from  transporting  devices 
and  the  position  of  a  downstream  end  of  the  trans- 
porting  device  (2)  is  adjustable. 

8.  Packing  machine  according  to  Claim  7,  character- 
ized  in  that  the  downstream  end  of  the  transporting 
device  (2)  is  adjustable  in  accordance  with  the  Posi- 
tion  of  the  movable  shaping  Shoulder  (8)  of  the  tube 
shaping  device  (1)  and  in  particular  synchronously 
therewith. 

9.  Packing  machine  according  to  Claim  7  or  8,  charac- 
terized  in  that  an  effective  transporting  path  of  the 
transporting  device  (2)  is  longitudinally  adjustable. 

10.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  7  to  9,  characterized  in  that  the  downstream 
end  of  the  transporting  device  (2)  terminates  sub- 
stantially  flush  with  a  front  of  the  tube  shaping 
device  (1)  and  is  displaceable  in  accordance  with  its 
Position  in  the  transporting  direction  of  the  articles 
(4)  and  preferably  the  downstream  end  of  the  trans- 
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porting  device  extends  into  a  substantially  V- 
shaped  opening  of  the  tube  shaping  device  (1)  and 
is  longitudinally  adjustable  in  accordance  with  a 
width  of  the  opening  transversely  to  the  transport- 
ing  direction.  5 

11.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  7  to  10,  characterized  in  that  the  transport- 
ing  device  (2)  has  at  least  one  continuous  convey- 
ing  means  (31)  revolving  about  reversing  means  10 
(32,  33,  34,  35,  41,  42,  43),  the  conveying  means 
being  guided  about  a  displaceable  reversing  unit 
(32,  33,  34,  35,  41),  which  fixes  the  downstream 
end  of  the  transporting  device  and  there  are  prefer- 
ably  at  least  two  f  ixed  reversing  means  (42,  43),  the  15 
displaceable  reversing  unit  is  positioned  between 
the  f  ixed  reversing  means,  the  conveying  means  is 
guided  in  substantially  S-shaped  manner  about  the 
displaceable  reversing  unit  and  portions  of  the  con- 
veying  means  extend  between  the  reversing  unit  20 
and  the  f  ixed  reversing  means  in  parallel  directions, 
the  reversing  units  being  displaceable  parallel  to 
said  portions  of  the  conveying  means. 

12.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the  25 
Claims  7  to  1  1  ,  characterized  in  that  the  transport- 
ing  device  (2)  has  a  plurality  of  narrow,  parallel-run- 
ning  conveyor  belts  (31),  which  are  guided  at  the 
downstream  end  of  the  transporting  device  about 
stepped  displaced  reversing  pulleys  (32,  33,  34,  30 
35),  so  that  the  downstream  end  is  adapted  in 
stepped  manner  to  a  V-shaped  opening  of  the  tube 
shaping  device  (1)  and  the  reversing  pulleys  (32, 
33,  34,  35)  are  mounted  on  a  common,  displacea- 
ble  slide  (36)  and  are  displaceable  synchronously  35 
to  one  another  parallel  to  the  conveying  direction. 

13.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  1  to  12,  characterized  in  that  there  is  a  dis- 
charge  device  (3),  particularly  a  suction  belt  con-  40 
veyor,  for  conveying  away  the  articles  enveloped  in 
the  tube  and  preferably  the  discharge  device  is  con- 
nected  to  the  tube  shaping  device  (1)  substantially 
f  lush  with  an  outlet  side  thereof. 

45 
14.  Packing  machine  according  to  one  of  the  preceding 

Claims,  characterized  in  that  there  is  an  adjusting 
device  (25,  50;  26,  51)  for  adjusting  the  tube  shap- 
ing  device  (1)  for  different  articles  (4)  to  be  packed 
and  a  control  device  for  Controlling  the  adjusting  so 
device  as  a  function  of  article  Parameters. 

15.  Packing  machine  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  a  storage  means  is  provided  for  storing 
article  Parameters  associated  with  a  particular  arti-  55 
de  (4)  and  the  control  device  is  constructed  for  Con- 
trolling  the  adjusting  device  as  a  function  of  the 
stored  article  Parameters  and  in  particular  there  is 

an  input  unit  for  inputting  the  article  to  be  packed 
and  a  reading  unit  for  reading  the  corresponding 
article  Parameters  from  the  storage  device. 

16.  Packing  machine  according  to  Claim  14  or  15,  char- 
acterized  in  that  the  adjusting  device  in  each  case 
has  Servomotors  (50,  51)  associated  with  different 
movement  axes  of  the  tube  shaping  device  (1)  and 
which  are  controlled  by  the  control  device. 

17.  Packing  machine  according  to  at  least  one  of  the 
Claims  14  to  16,  characterized  in  that  the  adjusting 
device  is  provided  for  adjusting  the  transporting 
device  (2). 

Revendications 

1.  Machine  d'emballage  pour  l'emballage  d'objets  (4) 
dans  une  feuille  (5),  comprenant  un  dispositif  (1) 
pour  former  un  tube  (6)  ä  partir  d'une  feuille  sensi- 
blement  plane  avant  la  formation  du  tube  et  un  dis- 
positif  de  transport  (2)  pour  le  transport  des  objets 
dans  le  tube  (6),  le  dispositif  (1)  ä  former  les  tubes 
presentant  plusieurs  paires  de  bords  de  formage 
(12,  17,  18),  caracterisee  en  ce  que  les  bords  de 
formage  (12,  17,  18)  sont  disposes  de  maniere 
relative  les  uns  par  rapport  aux  autres  de  maniere 
que  sur  le  trajet  le  long  des  lignes  paralleles  aux 
bords  de  formage  (11)  de  la  feuille  (5)  depuis 
l'entree  de  la  feuille  dans  le  dispositif  de  formage  de 
tube  (1)  jusqu'ä  sa  sortie  du  dispositif  de  formage 
de  tube  est  plus  court  dans  la  zone  des  bords  de  la 
feuille  que  dans  une  zone  mediane  de  la  feuille. 

2.  Machine  d'emballage  selon  la  revendication 
1,caracterise  en  ce  que  le  dispositif  de  formage  de 
tube  (1)  presente  un  premier  epaulement  de  for- 
mage  (7)  avec  des  premiers  bords  de  formage  (12) 
et  un  second  epaulement  de  formage  (8)  avec  des 
seconds  et  des  troisiemes  bords  de  formage  (17, 
18),  de  preference  les  bords  de  formage  (12,  17, 
18)  d'une  paire  de  bord  de  formage  etant  dans  un 
plan  commun  et  un  premier  bord  de  formage  (1  2)  et 
un  second  bord  de  formage  associe  (1  7)  etant  res- 
pectivement  dans  deux  plans  differents. 

3.  Machine  d'emballage  selon  la  revendication  2, 
caracterisee  en  ce  que  le  premier  epaulement  de 
formage  (7)  est  realise  comme  une  piece  de  töle 
trapezoi'dale  (14),  composee  en  particulier  de  plu- 
sieurs  elements  et  le  second  epaulement  de  for- 
mage  presente  sensiblement  des  pieces  de  töle 
trapezoi'dale  (15,  16)  qui  se  chevauchent  recipro- 
quement  de  teile  sorte  que  les  troisiemes  bords  de 
formage  (18)  convergent  dans  le  sens  de  sortie  du 
tube  et  se  chevauchent  mutuellement  et  en  ce  que 
les  seconds  bords  de  formage  (17)  s'ecartent  Tun 
de  l'autre  dans  le  sens  de  sortie  du  tube. 
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4.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que  l'orien- 
tation  angulaire  (u)  d'au  moins  une  des  paires  de 
bord  de  formage  (12)  est  reglable,  de  preference 
les  bords  de  formage  (12)  etant  pivotants  autour 
d'un  axe  (c)  vertical  ä  un  plan  commun  des  bords 
de  formage  respectifs  (12). 

5.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que  les 
bords  de  formage  (12,  17,  18)  d'une  paire  de  bords 
de  formage  se  rejoignent  dans  leur  prolongement 
respectif  et  limitent  un  angle  de  convergence  (u,  v, 
w),  1'angle  de  convergence  (u)  des  premiers  bords 
de  formage  (12)  etant  superieur  ä  1'angle  de  con- 
vergence  (v)  des  seconds  bords  de  formage  (17)  et 
de  preference  une  projection  de  1'angle  de  conver- 
gence  (u)  des  premiers  bords  de  formage  (1  2)  dans 
le  plan  des  seconds  bords  de  formage  (17)  etant 
superieure  ä  1'angle  de  convergence  (v)  des 
seconds  bords  de  formage. 

6.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  1  ä  5,  caracterisee  en  ce  que  les 
bords  de  formage  (12,  17,  18)  sont  coulissants  en 
translation,  de  preference  les  bords  de  formage 
etant  coulissants  par  paire  dans  une  direction 
opposee  (b)  et  au  moins  une  paire  de  bords  de  for- 
mage  (12)  etant  coulissante  par  rapport  aux  autres 
bords  de  formage  (17,  18). 

7.  Machine  d'emballage  selon  l'une  des  revendica- 
tions  precedentes,  caracterisee  en  ce  que  le  dispo- 
sitif  de  transport  (2)  se  terminant  devant  le  dispositif 
de  formage  de  tube  (1),  le  dispositif  de  formage  de 
tube  etant  libre  de  dispositifs  de  transport  et  la  Posi- 
tion  d'une  extremite  cöte  sens  de  l'ecoulement  du 
dispositif  de  transport  (2)  etant  reglable. 

8.  Machine  d'emballage  selon  la  revendication  7, 
caracterisee  en  ce  que  l'extremite  cöte  sens 
d'ecoulement  du  dispositif  de  transport  (2)  est 
reglable  en  fonction  de  la  position  d'un  epaulement 
de  formage  mobile  (8)  du  dispositif  de  formage  de 
tube  (1)  en  particulier  de  maniere  synchrone  avec 
ce  dernier. 

9.  Machine  d'emballage  selon  la  revendication  7  ou  8, 
caracterise  en  ce  qu'un  trajet  de  transport  efficace 
du  dispositif  de  transport  (2)  est  reglable  en  lon- 
gueur. 

10.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  7  ä  9,  caracterisee  en  ce  que  l'extre- 
mite  cöte  ecoulement  du  dispositif  de  transport  (2) 
est  fermee  et  sensiblement  affleuree  avec  une  face 
avant  du  dispositif  de  formage  de  tube  et  est  mobile 
en  fonction  de  sa  position  dans  le  sens  de  transport 

des  objets  (4),  de  preference,  l'extremite  cöte  ecou- 
lement  du  dispositif  de  transport  s'etendant  dans 
une  Ouvertüre  sensiblement  en  forme  de  V  du  dis- 
positif  de  formage  de  tube  (1)  et  etant  reglable  en 

5  longueur  dans  le  sens  de  transport  en  fonction 
d'une  largeur  de  l'ouverture  transversalement  au 
sens  de  transport. 

11.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
10  revendications  7  ä  10,  caracterisee  en  ce  que  le 

dispositif  de  transport  (2)  presente  au  moins  un 
moyen  de  transport  (31)  tournant  autour  de  moyens 
de  renvoi  (32,  33,  34,  35,  41,  42,  43),  le  moyen  de 
transport  etant  guide  autour  d'une  unite  de  renvoi 

15  mobile  (32,  33,  34,  35,  41)  qui  fixe  l'extremite  cöte 
ecoulement  du  dispositif  de  transport  et  de  prefe- 
rence  au  moins  deux  moyens  de  renvoi  fixe  (42,  43) 
etant  prevus,  l'unite  de  renvoi  mobile  etant  dispo- 
see  entre  les  moyens  de  renvoi  fixes,  le  moyen  de 

20  transport  etant  guide  sensiblement  en  forme  de  S 
autour  de  l'unite  de  renvoi  mobile  et  des  sections  du 
moyen  de  transport  s'etendant  entre  l'unite  de  ren- 
voi  et  les  moyens  de  renvoi  fixes  le  long  de  direc- 
tions  paralleles,  l'unite  de  renvoi  etant  mobile 

25  parallelement  ä  ces  sections  du  moyen  de  trans- 
port. 

12.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  7  ä  1  1  ,  caracterisee  en  ce  que  le 

30  dispositif  de  transport  (2)  presente  une  pluralite  de 
bandes  de  transport  paralleles  etroites  (31),  en  ce 
que  les  bandes  de  transport  sont  guides  ä  l'extre- 
mite  cöte  ecoulement  du  dispositif  de  transport 
autour  de  poulies  de  renvoi  (32,  33,  34,  35)  dispo- 

35  ses  en  espalier  de  sorte  que  l'extremite  cöte  ecou- 
lement  est  adaptee  par  palier  ä  une  Ouvertüre  en 
forme  de  V  du  dispositif  de  formage  de  tube  (1)  et 
les  poulies  de  renvoi  (32,  33,  34,  35)  etant  logees 
sur  un  chariot  commun  coulissant  et  etant  coulis- 

40  sants  en  synchrone  parallelement  au  sens  de 
transport. 

13.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des 
revendications  1  ä  12,  caracterisee  en  ce  qu'un  dis- 

45  positif  d'enlevement  (3),  en  particulier  un  transpor- 
teur  ä  bände  aspirante  est  prevu  pour  l'enlevement 
des  objets  (4)  enveloppes  dans  le  tube,  de  prefe- 
rence  le  dispositif  d'enlevement  se  raccordant  sen- 
siblement  affleure  ä  un  cöte  de  sortie  du  dispositif 

so  de  formage  de  tube  (1). 

14.  Machine  d'emballage  selon  l'une  des  revendica- 
tions  precedentes,  caracterisee  par  un  dispositif  de 
reglage  (25,  50  ;  26,  51)  pour  le  reglage  du  disposi- 

55  tif  de  formage  de  tube  (1)  pour  des  objets  differents 
ä  emballer  (4)  et  un  dispositif  de  commande  pour  la 
commande  du  dispositif  de  reglage  en  fonction  de 
parametres  d'objet. 

13 
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15.  Machine  d'emballage  selon  la  revendication  14, 
caracterisee  en  ce  qu'un  dispositif  de  stockage  est 
prevu  pour  le  stockage  des  parametres  d'objet 
associes  respectivement  ä  un  objet  (4)  et  le  dispo- 
sitif  de  commande  est  agence  pour  la  commande  5 
du  dispositif  de  reglage  en  fonction  des  parametres 
Stockes  d'objet,  en  particulier  une  unite  de  saisie  de 
l'objet  ä  emballer  et  une  unite  de  lecture  des  para- 
metres  correspondant  d'objets  depuis  le  dispositif 
de  stockage  etant  prevues.  ro 

16.  Machine  d'emballage  selon  les  revendications  14 
ou  15,  caracterisee  en  ce  que  le  dispositif  de 
reglage  respectivement  des  axes  de  mouvement 
differents  du  dispositif  de  formage  de  tube  (1)  pre-  15 
sente  des  moteurs  de  reglage  associes  (50,  51), 
qui  sont  commandes  par  le  dispositif  de  com- 
mande. 

17.  Machine  d'emballage  selon  au  moins  l'une  des  20 
revendications  14  ä  16,  caracterisee  en  ce  que  le 
dispositif  de  reglage  est  prevu  pour  le  reglage  du 
dispositif  de  transport  (2). 
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