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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine vertikale Schlauch-
beutelmaschine mit einer Folienbahn, einer Vorratsrol-
le, Umlenkrollen zur Zuflihrung der ebenen Folienbahn
zu einer Formschulter, einem Folienabzug zum Trans-
port der Folienbahn, einem vertikal ausgerichtetem Fill-
rohr zur Aufnahme der zu einem Folienschlauch umge-
formten Folienbahn, Backen einer Querschweifdeinrich-
tung zur Erzeugung von Quemabhten, einer Trennein-
richtung zur Durchtrennung des Folienschlauches, und
mit dem Fullrohr verbundenen, vom Fullrohr weg wei-
senden, flachen Spreizelementen, wobei in Folientrans-
portrichtung den Spreizelementen nachgeordnet je-
weils eine Kantenschweilleinrichtung pro Spreizele-
ment vorgesehen ist, die gegen den von jeweils einem
Spreizelement ausgelenkten Schlauchrand gerichtet
ist. Des weiteren betrifft die Erfindung einen mit einer
derartigen Schlauchbeutelmaschine erzeugten Beutel.
[0002] Eine derartige, bekannte Schlauchbeutelma-
schine dient der Herstellung von Schlauchbeuteln, de-
ren vier Kanten verschweildt sind. Diese Schlauchbeutel
haben eine relativ gute Stabilitat. Durch den Einsatz der
asymmetrischen Formschulter wird die ansonsten beu-
telmittig verlaufende Langsnaht in eine Kante des Beu-
tels gelegt, so dass eine separate Langsnaht nicht mehr
vorkommt. Bei einer anderen bekannten Schlauchbeu-
telmaschine wird mittels einer symmetrischen Form-
schulter eine beutelmittig angeordnete Langsnaht er-
zeugt. Die Kanten des Beutels werden separat ver-
schweil’t, so dass ein Beutel finf langs verlaufende
Schweillnahte aufweist.

[0003] Wahrend ein Beutel mit lediglich vier vertikal
verlaufenden Schweilndhten keine die Beutelbedruk-
kung beeintrachtigende Langsnaht aufweist, kann fir
die Herstellung eines Beutels mit mittiger LAngsnaht ei-
ne herkdmmliche, symmetrische Formschulter verwen-
det werden.

[0004] Die bekannten Beutel haben den Nachteil,
dass sie eine relativ quaderférmige Form mit in etwa mit-
tigem Schwerpunkt haben. Damit sind sie fiir ein Ver-
packen von bestimmten Produkten, fiir die ein relativ ho-
her Beutel mit relativ niedrigem Schwerpunkt ge-
wiinscht wird, nicht geeignet.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
ne vertikale Schlauchbeutelmaschine der eingangs be-
schriebenen Art und einen damit hergestellten Beutel
zu finden, so dass Beutel mit vertikalen, verschweil3ten
Kanten in einer Form erzeugt werden, welche zum
Zwecke einer guten Standsicherheit einen relativ nied-
rigen Schwerpunkt aufweist.

[0006] Gelbst ist die Aufgabe gemass dem kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 sowie gemass An-
spruch 8.

[0007] Bei der erfindungsgemassen vertikalen
Schlauchbeutelmaschine (Anspruch 1) sind an einer
Seite des Fullrohres nur eine Kantenschweileinrich-
tung zur Erzeugung einer Kopfnaht und an der gegen-
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Uberliegenden Seite des Fillrohres zwei Kanten-
schweileinrichtungen zur Erzeugung von zwei Boden-
nahten eines Beutels vorgesehen. Der mittels einer der-
artigen Schlauchbeutelmaschine hergestellte Beutel
(Anspruch 8) weist als Besonderheit diese Kopfnahtund
diese Bodennahte auf.

[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dass ein in ver-
tikaler Richtung stabilisierter Beutel erreicht wird, des-
sen  Schwerpunkt relativ niedrig liegt. Die
Querschweileinrichtung erzeugt zwei Schweillndhte
pro Beutel, welche sich in die vertikale Richtung erstrek-
ken und den Beutel in diese Richtung stabilisieren. Der
niedrige Schwerpunkt ist dadurch erreicht, dass zwei
Bodenndhte und nur eine Kopfnaht vorgesehen sind.
Die beiden Bodennahte fiihren infolge ihres Abstandes
zueinander zu einem relativ bereiten Boden des Beu-
tels, wogegen die eine Kopfnaht den Beutel oben spitz
zusammenlaufen lasst. Die Beflillung des Beutels er-
folgt an der vertikalen Schlauchbeutelmaschine durch
eine Offnung, die nach der Fertigung des Beutels durch
eine vertikal ausgerichtete Schwei3naht verschlossen
ist.

[0009] Weitere, vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Anspriichen 2 bis 7 beschrieben.
[0010] Ist an den beiden Kantenschweil3einrichtun-
gen der gegeniberliegenden Seite eine Einrichtung
zum Andern des Abstandes der KantenschweiReinrich-
tungen und/oder eine Einrichtung zum Andern des Ab-
standes der Spreizelemente vorgesehen (Anspruch 2),
so sind damit mehrere Vorteile erreicht. Eine Anderung
des Abstandes zwischen den Kantenschweileinrich-
tungen fuhrt zu einer Veranderung des Abstandes der
Bodenndhte zueinander. Dadurch kann in einfacher
Weise die Dicke des Beutels im Bereich seiner Boden-
nahte verandert werden. Eine Veranderung des Abstan-
des der KantenschweilReinrichtungen dient einer An-
passung an ein anderes Fullrohr, welches einen ande-
ren Querschnitt aufweist, um Beutel anderer Breite her-
zustellen. Werden sowohl der Abstand der Spreizele-
mente als auch der Abstand der KantenschweilReinrich-
tungen verandert, so kann die Schlauchbeutelmaschine
in einfacher Weise auf die Produktion von Beuteln mit
geanderter Breite und bodenseitiger Dicke eingestellt
werden.

[0011] Ist die Formschulter eine asymmetrische
Formschulter mit zwei verschieden langen Kragen-
Brustteilen (Anspruch 3), dann kann eine vertikal ver-
laufende Naht zum Schliessen des Folienschlauches
parallel zu dessen Transporteinrichtung in die Kopfnaht
oder eine der Bodennahte des Beutels gelegt werden.
Eine derartige Naht hat den Vorteil, dass eine Seitenfla-
che des Beutels, und dort insbesondere die Bedruckung
nicht durch eine weitere Naht gestort wird.

[0012] Ein Luftansauger an einem Spreizelement
zum Zweck des Ansaugens der Folie (Anspruch 4) hat
den Vorteil, dass derart eine Folienauslenkung erfolgt,
um eine Folienkante zu erzeugen. Die ausgelenkte Fo-
lie wird Uber das Spreizelement gefiihrt. Im Bereich des
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Spreizelementes erfolgt die Kantenverschweil3ung.
[0013] Die Schlauchbeutelmaschine kann kontinuier-
lich (Anspruch 5) oder getaktet betrieben werden. Ent-
sprechend erfolgt der Betrieb des Folienabzuges. Fir
eine kontinuierliche Betriebsweise eignen sich zum Ver-
schweillen der Kanten umlaufende Siegelbdnder und
ein rotierendes System von Querbacken. Heillsiegel-
backen, die taktweise betrieben werden, kdnnen bei ei-
ner getakteten Betriebsweise genutzt werden.

[0014] Istan der ebenen Folienbahn eine Einrichtung
zum Anbringen einer Kantenverstarkung, insbesondere
eines Folie- oder Metallstreifens, vorgesehen, und ist
diese Kantenverstarkung zum Einlauf in eine zu ver-
schweilRende Kante vorgesehen (Anspruch 6), so kann
eine Kante der Beutel verstarkt werden, um derart die
Stabilitdt des Beutels zu erhdhen. Die beiden Kanten
am Boden des Beutels werden verstarkt, wenn gemass
Anspruch 7 fir beide KantenschweilReinrichtungen der
gegenuberliegenden Seite eine Einrichtung vorgese-
hen ist. Ein stabiler Boden sichert in relativ guter Weise
die dussere Form des Beutels.

[0015] Im folgenden wird die Erfindung an Hand ein
Ausfiihrungsbeispiel darstellender Figuren naher be-
schrieben. Es zeigt:

in einer Seitenansicht eine Schlauchbeutel-
maschine zur Erzeugung eines Schlauch-
beutels mit bodenseitig versteiften Kanten,
mit einer asymmetrischen Formschulter zur
Umformung einer ebenen Folienbahn zu ei-
nem Folienschlauch, einem verjlingten Full-
rohr, flachen Spreizelementen, geschlosse-
nen, umlaufenden Backen einer Quer-
schweileinrichtung, und mit gegen die aus-
gelenkten Schlauchrander gerichteten Kan-
tenschweileinrichtungen;

Figur 1

Figur 2 in einem Schnitt entlang AA der Figur 1 das
Fillrohr mit drei Spreizelementen, jeweils ei-
ner KantenschweilReinrichtung pro Spreize-
lement, wobei an einer Seite des Fllrohres
nur eine Kantenschweileinrichtung und an
der gegentiiberliegenden Seite zwei bzgl. ih-
res Abstandes zueinander verstellbare Kan-
tenschweileinrichtungen vorgesehen sind;
Figur 3 in einer Schnittdarstellung den Gegenstand
der Figur 2, jedoch mit gedndertem Abstand
der Spreizelemente und der Kanten-
schweileinrichtungen zueinander, sowie

in einer Seitenansicht einen mit der vertika-
len Schlauchbeutelmaschine der Figur 1 er-
zeugten Beutel, dessen Kopfnaht von der
Kantenschweileinrichtung der einen Seite
des Flullrohres und dessen Bodennahte von
den beiden Kantenschweileinrichtungen
der gegeniberliegenden Seite des Fillroh-

Figur 4
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res verschweillt wurden.

[0016] Bei einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine
1 wird eine ebene Folienbahn 2 von einer Vorratsrolle 3
abgewickelt und Uber eine Umlenkrolle 4 einer asym-
metrischen, bezlglich der Mitte 36 der Folienbahn 2
nach rechts versetzte Formschulter 5 zugefuihrt (Figur
1). Die Kragen-Brustteile 34, 35 der Formschulter 5 sind
verschieden lang. Ein Folienabzug 6 dient dem Weiter-
transport der Folienbahn 2. Ein Fillrohr 7 nimmt die zu
einem Folienschlauch 8 geformte Folienbahn 2 auf. Ge-
geneinander bewegliche Backen 9 einer
Querschweilleinrichtung 10 dienen der Erzeugung von
Quemahten 11 am Folienschlauch 8. In einer der Bak-
ken 9 befindet sich eine Trenneinrichtung 12 zur Durch-
trennung des Folienschlauches 8 zwischen jeweils zwei
Quemahten 11. Durch das Fillrohr 7 erfolgt eine Beftl-
lung der erzeugten Beutel 13.

[0017] Mitdem Fllrohr 7 sind drei vom Fllrohr 7 weg
weisende, flache Spreizelemente 14 verbunden (Figu-
ren 2 und 3). In Folientransportrichtung den Spreizele-
menten 14 nachgeordnet, d. h. unterhalb der Spreize-
lemente 14, ist jeweils eine Kantenschweifl3einrichtung
15 pro Spreizelement 14 vorgesehen, die jeweils gegen
einen von einem Spreizelement 14 ausgelenkten
Schlauchrand 16 gerichtet ist.

[0018] Die Formschulter 7 versetzt die aufeinander
liegenden Folienrander 17 nach rechts an die Seite des
Folienschlauches 8. Die Kantenschweilleinrichtungen
15 sind fiir eine VerschweiRung des dem Schlauchrand
16 benachbarten Bereichs 19 vorgesehen. Eine der
Kantenschweileinrichtungen 15 dient als Langs-
schweileinrichtung 18 und erzeugt zuséatzlich eine
Langsnaht 20, wohingegen die beiden anderen Kanten-
schweilleinrichtungen 15 nur eine verschweifite Kante
21 am Folienschlauch 8 erzeugen. Jeder Folienrand 17
weist in Form einer Flosse 22 vom Folienschlauch 8
weg.

[0019] Der Folienabzug 6 wird kontinuierlich betrie-
ben. Die Langsschweileinrichtung 18 und die Kanten-
schweileinrichtungen 15 sind kontinuierlich angetrie-

bene, umlaufende Siegelbander. Die
Kantenschweil3einrichtungen 15 weisen jeweils einen
Gegenhalter 23 auf.

[0020] An der Querschweil3einrichtung 10 sind zwei
Paar 24, 25 Seitenfaltenerzeuger 26 vorgesehen. Die
beiden Seitenfaltenerzeuger 26 eines Paars 24, 25 sind
gegeneinander und in den zwischen ihnen befindlichen
Folienschlauch 8 bewegbar, um Seitenfalten im Beutel
13 zu erzeugen. Ein Paar 24 ist in Folientransportrich-
tung vor und ein Paar 25 nach der Querschweif3einrich-
tung 10 vorgesehen. Der Abstand 27 des einen Paars
24 von der Querschweil3einrichtung 10 ist, in Folien-
transportrichtung gesehen, gleich dem Abstand 27 des
anderen Paars 25 von der Querschweif3einrichtung 10.
[0021] An einer Seite 28 des Fillrohres 7 ist nur eine
Kantenschweileinrichtung 15 zur Erzeugung einer
Kopfnaht 30 vorgesehen. An der gegenuberliegenden
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Seite 29 des Fillrohres sind zwei Kantenschweil3ein-
richtungen 15 zur Erzeugung von zwei Bodennahten 37
des Beutels 13 vorgesehen. An den beiden Kanten-
schweileinrichtungen 15 der gegenuberliegenden Sei-
te 29 sind eine Einrichtung 40 zum Andern des Abstan-
des der Kantenschweileinrichtungen 15 und eine Ein-
richtung 39 zum Andern des Abstandes der Spreizele-
mente vorgesehen. Mit einer Verstellung der Einrichtun-
gen 39, 40 hin zu einem geringeren Abstand werden fla-
chere Beutel 13 erreicht.

[0022] An jedem Spreizelement 14 der gegeniberlie-
genden Seite 29 ist ein Luftansauger 38 zum Ansaugen
der Folie vorgesehen. An der ebenen Folienbahn 2 ist
eine Einrichtung 31 zum Anbringen einer Kantenver-
starkung 32 vorgesehen. Die Kantenverstarkung 32 ist
ein Folienstreifen, der gegen die Folienbahn 2 ver-
schweildt wird, um in eine zu verschweillende Kante 21
einzulaufen.

[0023] Die Kantenverstarkung 32 stabilisiert eine Bo-
dennaht 37 eines erzeugten Beutels 13 (Figur 4). Die
Kopfnaht 30 des Beutels 13 wurde von der Kanten-
schweileinrichtung 15 der einen Seite 28 verschweil}t.
Die Bodennahte 37 wurden von den beiden Kanten-
schweileinrichtungen 15 der gegeniberliegenden Sei-
te 29 des Fullrohres 7 verschweillt. Die Befillung des
Beutels 13 erfolgte durch eine seiner Seitenkanten 41,
welche durch die Querschweilleinrichtung 10 erzeugt
wurde.

1 Vertikale Schlauchbeutelmaschine
2 Folienbahn

3 Vorratsrolle

4 Umlenkrolle

5 Formschulter

6 Folienabzug

7 Fullrohr

8 Folienschlauch

9 Backe

10 Querschweileinrichtung
11 Quemaht

12 Trenneinrichtung

13 Beutel

14 Spreizelement

15 KantenschweilReinrichtung
16 Schlauchrand

17 Folienrand

18 Langsschweileinrichtung
19 Bereich

20 Langsnaht

21 verschweilite Kante

22 Flosse

23 Gegenhalter

24,25 Paar

26 Seitenfaltenerzeuger

27 Abstand

28 Seite

29 aeaenlberliegende Seite
30 Kopfnaht
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31 Einrichtung zum Anbringen

32 Kantenverstarkung

33 Seitenfalte

34,35  Kragen-Brustteil

36 Mitte der Folienbahn

37 Bodennaht

38 Luftansauger

39 Einrichtung zum Andern des Abstandes der
Spreizelemente

40 Einrichtung zum Andern des Abstandes der
Kantenschweilleinrichtungen

41 Seitenkante

Patentanspriiche

1. Vertikale Schlauchbeutelmaschine mit einer Folien-
bahn, einer Vorratsrolle, Umlenkrollen zur Zufiih-
rung der ebenen Folienbahn zu einer Formschulter,
einem Folienabzug zum Transport der Folienbahn,
einem vertikal ausgerichtetem Fullrohr zur Aufnah-
me der zu einem Folienschlauch umgeformten Fo-
lienbahn, Backen einer Querschweil3einrichtung
zur Erzeugung von Quernahten, einer Trennein-
richtung zur Durchtrennung des Folienschlauches
und mit dem Fdullrohr verbundenen, vom Fullrohr
weg weisenden flachen Spreizelementen, wobei in
Folientransportrichtung den  Spreizelementen
nachgeordnet jeweils eine Kantenschweil3einrich-
tung pro Spreizelement vorgesehen ist, die gegen
den von jeweils einem Spreizelement ausgelenkten
Schlauchrand gerichtet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass an einer Seite (28) des Fullrohres (7) nur
eine Kantenschweif3einrichtung (15) zur Erzeugung
einer Kopfnaht (30) und an der gegenuberliegen-
den Seite (29) des Fillrohres (7) zwei Kanten-
schweileinrichtungen (15) zur Erzeugung von zwei
Bodennahten (37) eines Beutels (13) vorgesehen
sind.

2. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass an den beiden Kan-
tenschweileinrichtungen (15) der gegeniberlie-
genden Seite (29) eine Einrichtung (40) zum An-
dern des Abstandes der Kantenschweif3einrichtun-
gen (15) und/oder eine Einrichtung (39) zum An-
dern des Abstandes der Spreizelemente (14) vor-
gesehen ist.

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formschulter (5) eine asymmetrische Formschulter
mit zwei verschieden langen Kragen-Brustteilen
(34, 35) ist.

4. Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass an einem Spreizelement (14) ein Luftansau-
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ger (38) zum Ansaugen der Folie vorgesehen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Folienabzug (6) ein kontinuierlich betrie- %
bener Folienabzug (6) ist, und dass die Kanten-
schweilleinrichtungen (15) kontinuierlich angetrie-
bene Schweileinrichtungen, insbesondere umlau-
fende Siegelbander sind.

10
Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass an der ebenen Folienbahn (2) eine Einrich-
tung (31) zum Anbringen einer Kantenverstarkung
(32), insbesondere eines Folien- oder Metallstrei- 15
fens, vorgesehen ist, und dass diese Kantenver-
starkung (32) zum Einlauf in eine zu verschweilen-
de Kante (21) vorgesehen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2 und An- 20
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass flr bei-
de KantenschweilReinrichtungen (15) der gegen-
Uberliegenden Seite (29) eine Einrichtung (31) vor-
gesehen ist.

25
Beutel, hergestellt mittels einer Schlauchbeutelma-
schine der Anspriiche 1 bis 7, dessen Kopfnaht (30)
von der KantenschweilReinrichtung (15) der einen
Seite (28), und dessen zwei Bodennahte (37) von
den beiden Kantenschweifl3einrichtungen (15) der 30
gegenlberliegenden Seite (29) des Fiillrohres (7)
verschweilt wurden.
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