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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine vertikale
Schlauchbeutelmaschine nach dem Oberbegriff von Pa-
tentanspruch 1.

[0002] Eine derartige vertikale Schlauchbeutelma-
schine ist aus der DE 195 47 860 C2 bekannt. Bei der
bekannten Schlauchbeutelmaschine ist die Faltvorrich-
tung relativ zur Vorrichtung zur Erzeugung der Quer-
schweillnahte auf- und abbewegbar, und die Hebevor-
richtung und die Faltvorrichtung sind so gesteuert ange-
trieben, daR die Faltvorrichtung und der gefillte
Schlauchbeutel zum Falten des Hiillstoffes auf die Fll-
gutoberflache relativ zur Vorrichtung zur Erzeugung der
Querschweiflndhte und zum Fllrohr angehoben wer-
den. Zum Falten des Hiillstoffs auf die Flillgutoberflache
fuhren somit die Hebevorrichtung und die Faltvorrichtung
gemeinsam eine Aufwartsbewegung durch. Hierdurch
wird erreicht, da® der Hullstoff eng auf die Fullgutober-
flache umgelegt werden kann, so daR nahezu kein Luft-
raum mehr tiber der Fillgutoberflache verbleibt. Die obe-
re Querschweifinaht kann daher in einem besonders ge-
ringen Abstand von der Flllgutoberflache angeordnet
werden.

[0003] Es sind ferner bereits vertikale Schlauchbeutel-
maschinen bekannt (DD 114 040), die eine Hebevorrich-
tung zum Anheben des gefiillten, noch nicht mit der obe-
ren QuerschweilRnaht versehenen Schlauchbeutels auf-
weisen, um durch Anheben des Schlauchbeutels eine
Gewichtsentlastung der Schwei3naht zu erreichen. Bei
dieser bekannten Maschine wird der Schlauch,wenn sich
die Schweillbacken der Schweilllage ndhern, einem Va-
kuum ausgesetzt, so dal sich der Hullstoff eng um den
Fullstoff schmiegt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
vertikale Schlauchbeutelmaschine der angegebenen Art
zu schaffen, die auf besonders einfache und kostengulin-
stige Weise ein Umfalten des Hiillstoffes auf die Fullgu-
toberflache im Schlauchbeutel unter Herausdriicken der
Luft in diesem Bereich ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei einer
Maschine der angegebenen Art durch die kennzeichnen-
den Merkmale von Patentanspruch 1 gelést.

[0006] Beider erfindungsgemafien Losung wird somit
lediglich die Hebevorrichtung und damit der gefiillte
Schlauchbeutel in Vertikalrichtung bewegt, wahrend die
Faltvorrichtung ausschlieflich horizontal bewegt wird. Es
wurde festgestellt, daf eine Vertikalbewegung der Falt-
vorrichtung zum Umfalten des Hullstoffs nicht unbedingt
erforderlich ist, wenn das Ausdriicken der Luft in diesem
Bereich des Schlauchbeutels im Vordergrund steht und
weniger Wert auf die Qualitat der Faltung gelegt wird.
Die Faltvorrichtung mufd daher lediglich in Horizontalrich-
tung bewegt werden, wobei gleichzeitig mit der Hubbe-
wegung des Schlauchbeutels die beiden Hauptfaltorga-
ne der Faltvorrichtung horizontal einwérts bewegt wer-
den, so daf’ der Hullstoff zwischen den Hauptfaltorganen
und der Fullgutoberflache gefiihrt straff gehalten wird.
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Nach Beendigung, der Hubbewegung des Schlauchbeu-
tels haben beide Hauptfaltorgane ihre innerste Endstel-
lung erreicht, wobei in diesem Zustand der Hullstoff straff
an der Fullgutoberflache anliegt. Es kann dann die obere
Querschweifinaht erzeugt werden.

[0007] Durchdas Einwartsbewegen der beiden Haupt-
faltorgane bei gleichzeitigem Anheben des Schlauch-
beutels wird der zur Verfligung gestellte Hullstoff eng und
straff an die Fillgutoberflaiche gedriickt, wobei die sich
in diesem Bereich des Schlauchbeutels befindliche Luft
herausgedriickt wird. Es verbleibt daher kein Luftpolster
unterhalb der oberen Querschweil3naht.

[0008] Die erfindugsgemal vorgeschlagene Ldsung,
bei der die Faltvorrichtung wéhrend des Betriebes nicht
angehoben wird, hat gegenuber der aus der DE 195 47
860 C2 bekannten Ldsung insofern gewisse Nachteile,
als daR hiermit keine besonders hohe Qualitéat der Fal-
tung erreicht wird, d.h. es wird kein absolut spannungs-
freies Einwartsfalten des Hullstoffes erzielt. Demgegen-
Uber ist jedoch die Maschine einfacher ausgebildet und
somit kostengunstiger.

[0009] Wahrend der Faltbewegung des Hiuillstoffes
wird zusatzlich Hullstoff zugefiihrt. Hierdurch wird eine
Reduzierung des Hubs der Hebevorrichtung erreicht.
Dies ist bei der Steuerung der Bewegungen der Hebe-
vorrichtung zu bertcksichtigen.

[0010] Die Quernahtschweillvorrichtung kann bei die-
ser Ausfuhrungsform in herkdmmlicher Form ausgebil-
det sein, beispielsweise als Einheit zur Ausbildung der
unteren und oberen Querschweiflnaht.Beide Quer-
schweiflndhte kdnnen jedoch auch von getrennten Vor-
richtungen gebildet werden.

[0011] ZweckmaRigerweise ist die Faltvorrichtung an
der Quernahtschweifvorrichtung befestigt. Dabei sind
insbesondere die Fiihrungen der Hauptfaltorgane der
Faltvorrichtung an den SchweiRbackentragern der Quer-
nahtschweilvorrichtung fixiert. Mit dieser Ausfiihrungs-
form filhren somit die SchweilRbacken und die beiden
Hauptfaltorgane eine gemeinsame Einwarts- und Aus-
wartsbewegung durch. Wenn die Hauptfaltorgane ihre
innere Endstellung erreichen und damit die Luft vollstén-
dig abgedriickt ist, haben auch die Schweillbacken ihre
Schweilstellung erreicht, so dal der Schweillvorgang
beginnen kann.

[0012] Wie erwéahnt, ist die Faltvorrichtung vertikal un-
beweglich angeordnet. Dies erfahrt jedoch vorzugsweise
insofern eine Ausnahme, als daf} die Faltvorrichtung in
Anpassung an geringere Flullstandsschwankungen im
Schlauchbeutel vertikal verstellbar ist, und zwar relativ
zur Querschweifl3nahtvorrichtung. Diese Verstellung
kann manuell oder automatisch erfolgen. Eine derartige
Verstellbarkeit hat jedoch nichts mit der vertikalen Un-
beweglichkeit im Betrieb der Maschine zu tun.

[0013] Vorzugsweise wird die Hebevorrichtung tber
eine Strecke angehoben, die etwa der Breite des
Schlauchbeutels entspricht. Dadurch wird eine solche
Lange Hullmaterial zur Verfliigung gestellt, wie sie fiir das
Umfalten des Hillmateriales auf die Fullgutoberfache
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Uber die Breite des

[0014] Schlauchbeutels bendtigt wird, wobei natiirlich
von jeder Seite unterhalb der Schwei3backe nur etwa
der halben Breite des Schlauchbeutels entsprechendes
Hillmaterial umgefaltet wird. Dadurch wird durch das An-
heben exakt soviel Hlllmaterial zur Vefligung gestellt,
wie fur das Umfalten eng anliegend am Fllgut benétigt
wird.

[0015] Bei unbedrucktem Hiullstoff kénnen geringe
Fillstandsschwankungen auch mit dem Hullstoffabzug
ausgeglichen werden.

[0016] Die Faltvorrichtung weist vorzugsweise zuséatz-
lich zu den zwei Hauptfaltorganen Seitenfalter auf, die
bei einem rechteckigen Schlauchbeutel ein Umfalten des
Hillstoffes auf den schmaleren Stirnseiten bewirken.
Diese Seitenfalter kdnnen vorzugsweise in der Form ei-
nes Flachstlickes ausgebildet sein.

[0017] Diese Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung im einzelnen erlautert. Es zeigen:

einen Vertikalschnitt durch einen Teil einer
vertikalen Schlauchbeutelmaschine, wobei
die linke Halfte der Figur den abgesenkten
und die rechte Halfte der Figur den angeho-
benen Zustand der Hebevorrichtung zeigt;

Figur 1

einen Horizontalschnitt durch den Teil der Ma-
schine der Figur 1 zwischen Quernaht-
schweifdvorrichtung und darunter angeordne-
ter Faltvorrichtung.

Figur 2

[0018] Figur 1 zeigt die wesentlichen Teile einer verti-
kalen Schlauchbeutelmaschine, die fir die vorliegende
Erfindung von Interesse sind. Ein geeigneter Hillstoff 2,
beispielsweise aus Polyethylen, wird Gber ein Zufuhrsy-
stem (nicht gezeigt) um ein rechteckiges Fllrohr 1 ge-
legt, so daB} ein Schlauch gebildet wird. Geeignete For-
dereinrichtungen (nicht gezeigt) bewegen den Schlauch
taktweise in der Figur von oben nach unten. Eine Langs-
nahtschweilvorrichtung (nicht gezeigt) schweillt die
Réander des Hullstoffes zusammen.

[0019] In einem geringen Abstand vom unteren Ende
des Fullrohres 1 ist eine QuernahtschweilRvorrichtung 3
angeordnet. Diese dient zur Erzeugung einer oberen
Querschweif3naht fur einen unteren Schlauchbeutel und
zur Erzeugung einer unteren Querschwei3naht fir einen
oberen Schlauchbeutel. Die QuernahtschweilRvorrich-
tung 3 besitzt zwei beidseitig des Flllrohres angeordnete
Schweillbacken 13, von denen der Schweillbacken der
linken Figurhalfte in der zurlickgezogenen Stellung und
der Schweil3backen in der rechten Figurhélfte in der ein-
warts bewegten Schweifistellung dargestellt sind. Die
Schweiltbacken 13 werden Uber ein geeignetes Hubsy-
stem 5 einwérts und auswarts bewegt. Die Funktions-
weise dieser Schweillbacken ist bekannt und stellt kei-
nen Teil der vorliegenden Erfindung dar.

[0020] Unterhalb der Quernahtschweil3vorrichtung 3
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befindet sich eine Faltvorrichtung 14, von der zwei Haupt-
faltorgane 6 dargestellt sind, die sich beidseitig des Fuill-
rohres 1 befinden. Die Hauptfaltorgane 6 sind an den
Schweillbackentréagern befestigt, ebenfalls die Fihrun-
gen fiur die vertikale Verstellung, so dal sich die
Schweiflbacken und Hauptfaltorgane bei der Betatigung
der Hubeinrichtung 5 gemeinsam einwarts und auswarts
bewegen. Figur 2 zeigt, daR die Faltvorrichtung 14 neben
den Hauptfaltorganen 6 sogenannte Seitenfalter 11 auf-
weist, die den Hillstoff an den Stirnseiten der Schlauch-
beutel falten.

[0021] Der am unteren Ende bereits mit einer Quer-
schweilnaht versehene und mit Fillgut 8 befiillte
Schlauchbeutel 12 ruht in einer Hebevorrichtung 9. Die
Hebevorrichtung 9 besitzt wegklappbare Elemente, die
in weggeklapptem Zustand ein Nachuntenfallen des fer-
tigen Schlauchbeutels 12 ermdglichen.

[0022] Die Hebevorrichtung 9ist miteinem Hubsystem
10 verbunden, das ein Anheben des Schlauchbeutels
ermoglicht. Der linke Teil der Figur 1 zeigt die Hebevor-
richtung im abgesenkten Zustand, wahrend der rechte
Teil die Hebevorrichtung im angehobenen Zustand zeigt.
Dabei ist die Hebevorrichtung um eine Strecke angeho-
ben, die etwa der Breite B des Beutels entspricht.
[0023] Mit 7 ist die Flllgutoberflache bezeichnet.
[0024] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf die Faltvorrich-
tung, wobei im oberen Teil die Hauptfaltorgane 6 in ihrer
zuriickgezogenen aufleren Stellung gezeigt sind, wah-
rend der untere Teil der Figur die Hauptfaltorgane 6 im
Einwartsstand zeigt. Der Seitenfalter 11 ist im einwarts-
bewegten Zustand der Hauptfaltorgane 6 ebenfalls ein-
warts bewegt, und zwar derart, daf® das Hullmaterial seit-
lich um den Betrag B/2 nach innen gefaltet worden ist.
[0025] Die Maschine funktioniertin der folgenden Wei-
se:

[0026] Nach dem Auffiillen des Schlauchbeutels 12
mit Fullgut 8 (auch dieser Zustand ist im linken Teil der
Figur 1 gezeigt) beginnt die Hubeinrichtung 10 die He-
bevorrichtung 9 zu heben. In Verbindung mit dieser Hub-
bewegung bewegen sich die beiden Schweillbacken 13
zusammen mit den beiden Hauptfaltorganen 6 horizontal
nach innen, d.h in Richtung auf die Beutelachse. Durch
das Anheben des geflillten Schlauchbeutels 12 wird zu-
satzlicher Huillstoff im Bereich der Schwei3backen 3 und
Hauptfaltorgane 6 zur Verfiigung gestellt, so daR die bei-
den Hauptfaltorgane 6 den Hullstoff nach innen auf die
Flllgutoberflache falten konnen. Der rechte.Teil der Fi-
gur 1 zeigt die entsprechende Endstellung der Hauptfal-
torgane 6, in der der Hullstoff glatt und straff an der Fll-
gutoberflache anliegt und mitdem von der anderen Seite
einwarts bewegten Hillstoff zur Bildung einer Quer-
schweillnaht verschweil’t werden kann. Die Faltvorrich-
tung 14 fihrt dabei ausschlielich eine Horizontalbewe-
gungdurch. Eine Anpassung der Faltvorrichtung an még-
liche Fillstandsschwankungen ist Uber eine manuelle
Hoéhenverstellung mdéglich. In Verbindung mit der Ein-
wartsbewegung der Hauptfaltorgane bewegen sich auch
die Seitenfalter 11 nach innen in die im unteren Teil der
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Figur 2 gezeigte Stellung, so dal® danach die Quer-
schweil3naht erzeugt werden kann.

Patentanspriiche

1.

Vertikale Schlauchbeutelmaschine mit einem Zu-
fuhrsystem fiir einen die Schlauchbeutel bildenden
Hullstoff (2), einem Fdllrohr (1), um das der Hullstoff
(2) zur Bildung eines Schlauches gefiihrt wird und
das zur Einfiillung des zu verpackenden Materiales
dient, einer Langsnahtschweivorrichtung, einer
Quernahtschweiflvorrichtung (3) zur Ausbildung ei-
ner unteren und einer oberen Querschwei3naht an
einem Schlauchbeutel (12), einer Hebevorrichtung
(9), in der der gefiillte, noch nicht mit der oberen
QuerschweilRnaht versehene Schlauchbeutel (12)
ruht, und einer unterhalb der Quernahtschweilvor-
richtung (3) vorgesehenen Faltvorrichtung (14) mit
zwei Hauptfaltorganen (6) fur den Hullstoff (2) am
oberen Schlauchbeutelendbereich, die zum Falten
des Hillstoffes (2) auf die Fillgutoberflache (7) ho-
rizontal einwarts bewegt werden, derart, dass der
Hillstoff (2) zwischen den Hauptfaltorganen (6) und
der Flllgutoberflache (7) geflihrt straffgehalten wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faltvorrich-
tung (14) vertikal unbeweglich angeordnet ist und
die Hebevorrichtung (9) und die Faltvorrichtung (14)
so gesteuert angetrieben sind, dass allein die Hebe-
vorrichtung mit dem gefillten Schlauchbeutel (12)
wahrend der horizontal einwarts gerichteten Bewe-
gung der Hauptfaltorgane (6) der Faltvorrichtung
(14) relativ zur Faltvorrichtung (14) angehoben wird,
und dass wahrend des Faltbewegung des Huillstof-
fes (2) vom Zufiihrsystem zuséatzlich Hullstoff (2) zu-
geflhrt wird.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Faltvorrichtung (14) an der Quer-
nahtschweilvorrichtung (3) befestigt ist.

Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flihrungen der Hauptfaltorgane
(6) an den Schweillbackentragern der Quernaht-
schweilvorrichtung (3) befestigt sind.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Faltvor-
richtung (14) in Anpassung an geringere Fllstands-
schwankungen im Schlauchbeutel vertikal verstell-
bar ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hebevor-
richtung (9) Uber’ eine Strecke angehoben wird, die
etwa der Breite (B) des Schlauchbeutels entspricht.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspru-
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che dadurch gekennzeichnet daB die Faltvorrich-
tung (14) zusatzlich zu den zwei Hauptfaltorganen
(6) Seitenfalter (11) aufweist.

Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzei-
chet, dal die Seitenfalter in der Form von senkrecht
stehenden Platten ausgebildet sind.

Claims

A vertical tubular bag making machine comprising a
supply system for a wrapping material (2) forming
the tubular bags, a filling tube (1) around which the
wrapping material (2) is guided for the formation of
a tube and which serves for the filling of the material
which is to be packed, a longitudinal seam welding
device, a cross seam welding device (3) for the for-
mation of a lower and an upper cross welding seam
at a tubular bag (12), a lifting device (9) in which the
filled tubular bag (12) which is not yet provided with
the upper cross welding seam is supported, and a
folding device (14) provided below the cross seam
welding device (3) and including two main folding
members (6) for the wrapping material (2) at the up-
per end portion of the tubular bag which are horizon-
tally inwardly moved for folding the wrapping material
(2) onto the surface of the filling material in such a
manner that the wrapping material (2) is held tight in
a guided manner between the main folding members
(6) and the surface (7) of the filling material, char-
acterized in that the folding device (14) is vertically
immovably disposed and the lifting device (9) and
the folding device (14) are driven in such a controlled
manner that the lifting device with the filled tubular
bag (12) alone is lifted relative to the folding device
(14) during the horizontally inwardly directed move-
ment of the main folding members (6) of the folding
device (14), and in that additionally wrapping mate-
rial (2) is supplied by the supply system during the
folding movement of the wrapping material (2).

The machine according to claim 1, characterized
in that the folding device (14) is fastened to the cross
seam welding device (3).

The machine according to claim 2, characterized
in that the guide means of the main folding members
(6) are fastened to the welding jaw carriers of the
cross seam welding device (3).

The machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the folding device (14)
is vertically adjustable in adaption to smaller varia-
tions of the filling level in the tubular bag.

The machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the lifting device (9)



7 EP 1052 170 B9 8

is lifted for a distance which substantially corre-
sponds to the width (B) of the tubular bag.

The machine according to one of the preceding
claims, characterized in that the folding device (14)
includes side folding members (11) in addition to the
two main folding members (6).

The machine according to claim 6, characterized
in that the side folding members are formed as ver-
tically disposed plates.

Revendications

Machine verticale de fabrication de sacs tubulaires
comprenant un systéme d’amenée pour un matériau
de gainage (2) formant les sacs tubulaires, un tube
de remplissage (1) autour duquel le matériau de gai-
nage (2) est amené pour former un tube flexible et
qui sert a verser le matériau a empaqueter, un dis-
positif de soudage longitudinal, un dispositif de sou-
dage transversal (3) pour former une soudure trans-
versale inférieure et une soudure transversale su-
périeure sur le sac tubulaire (12), un dispositif de
levage (9) dans lequel le sac tubulaire (12) rempli
mais pas encore muni de la soudure transversale
supérieure repose et un dispositif de pliage (14) pré-
vu en dessous du dispositif de soudage transversal
(3) et comprenant deux organes de pliage principaux
(6) pour le matériau de gainage (2) dans la région
de I'extrémité supérieure du sac tubulaire qui est dé-
placé horizontalement vers I'intérieur sur la surface
(7) du produit de remplissage pour plier le matériau
de gainage (2) de telle maniére que le matériau de
gainage (2) soit maintenu tendu entre les organes
de pliage principaux (6) et la surface (7) du matériau
deremplissage, caractérisée en ce que le dispositif
de pliage (14) est disposé de maniere verticalement
immobile et le dispositif de levage (9) et le dispositif
de pliage sont entrainés de maniére contrélée de
telle sorte que seul le dispositif de levage avec le
sac tubulaire (12) rempli est soulevé par rapport au
dispositif de pliage pendant le mouvement dirigé ho-
rizontalement vers l'intérieur des organes de pliage
principaux (6) du dispositif de pliage et que du ma-
tériau gainage (2) supplémentaire est amené par le
systéme d’amenée pendantle mouvement de pliage
du matériau de gainage (2).

Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le dispositif de pliage (14) est fixé au dispositif
de soudage transversal (3).

Machine selon la revendication 2, caractérisée en
ce que les guides des organes de pliage principaux
(6) sont fixés aux supports des machoires de sou-
dage du dispositif de soudage transversal (3).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4.

Machine selon une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que le dispositif de pliage (14)
peut étre ajusté verticalement pour s’adapter a de
faibles fluctuations du niveau de remplissage dans
le sac tubulaire.

Machine selon une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que le dispositif de levage (9)
est soulevé sur une distance qui correspond a peu
pres a la largeur (B) du sac tubulaire.

Machine selon une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que le dispositif de pliage (14)
présente, outre les deux organes de pliage princi-
paux (6), des organes de pliage latéraux (11).

Machine selon la revendication 6, caractérisée en
ce que les organes de pliage latéraux sont configu-
rés en forme de plaques placées verticalement.
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