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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Formschulter zur
Herstellung von Dreiseiten-Siegelrand-Schlauchbeu-
teln gemaf Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Mit solchen Formschultern werden die beiden
Randbereiche einer der Formschulter zulaufenden
Packstoffbahn gegen den Mittelteil der Bahn umgebo-
gen und mit diesem langsversiegelt. Dadurch entstehen
zwei zusammenhéngende Schlduche, die nach getak-
teter Quersiegelung und Fillung mit einem geeigneten
Werkzeug zum Langsschneiden getrennt oder in Langs-
richtung perforiert werden, und zwar zwischen den bei-
den Langssiegelnahten. In der Regel sind dabei meh-
rere Formschultern unmittelbar nebeneinander ange-
ordnet, Uber die die Streifen einer vorher entsprechend
mehrfach langsgeschnittenen und entsprechend brei-
ten Packstoffbahn einlaufen. In die Formschultern und
die mit diesen erzeugten Schlauchstrange ragen ent-
sprechend dimensionierte Fill- bzw. Formrohre ein.
[0003] Eine Formschulter der eingangs genannten
Art ist bekannt und in Benutzung, fiir die allerdings kein
druckschriftlicher Nachweis erbracht werden kann. Ver-
wiesen werden kann jedoch auf die US-A-6,006,501,
deren sogenante Formstation eine dhnliche Formschul-
tergestaltung zum Gegenstand hat. Abweichend von
der einleitend genannten Formschulter ist hierbei den
schalkragenartigen Folienleitflachen nach der US-A-
6,006,501 ein spezielles Formteil unmittelbar nachge-
ordnet, das einen Uber seine relativ geringe Lénge
gleichbleibenden Querschnitt aufweist, der in etwa dem
einer Acht entspricht. Hierzu wird ergédnzend auch auf
die in Bezug auf die oben genannte US-A-6,006,501
wesentlichen alteren und vorveréffentlichten DE-A-27
30 169 und DE-A-29 32 236 verwiesen. Bei den Gegen-
standen der US-A-6,006,501 und der DE-A-29 32 236
ragen die Fillrohre von oben her in die Formschdlter
ein, und bei der DE-A-27 30 169 ragen die Fillrohre un-
terhalb einer sogenannten Umlenkeinrichtung in die ge-
bildeten, aber noch offenen Schlauchhélften von der
Seite her ein.

[0004] Beider Formschulter der eingangs genannten
Art hat sich herausgestellt, dal diese nur bei extrem
dinnen und gut biegsamen Verpackungsfolien einiger-
malfen funktioniert, was auch fiir die Formschulter nach
der genannten US-A-6,006,501 mit dem nachgeschal-
teten Formstlick gelten diirfte, da sich hierbei die in das
nachgeordnete Formstlck von der Formschulter her
schon doppelrohrfémig einlaufende Folie gewisserma-
Ren schlagartig an den achtférmigen Querschnitt des
Durchlaufkanales im Formstlck anpassen muf. Der
Durchlaufkanal an diesem speziellen Formstlick ent-
spricht dabei auch schon auf der Zulaufseite der Pack-
stoffbahn dem gewtlinschten Endquerschnitt bzw. dem
Auslaufquerschnitt.

[0005] Der Erfindung liegt, ausgehend von der Form-
schulter der eingangs genannten Art, demgemaR die
Aufgabe zugrunde, diese dahingehend zu verbessern,
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dafR schon vom Auflaufen der Folienbahn auf die Form-
schulter her unter Ausschluf unmittelbar nachgeschal-
teter Formstiicke daflir gesorgt wird, daf3 schon von da-
her eine sukzessive Anpassung der Folienbahn an den
zur Langssiegelung auslaufenden typischen Endquer-
schnitt des Folienschlauches erfolgt.

[0006] Diese Aufgabe ist mit einer Formschulter der
eingangs genannten Art nach der Erfindung durch die
im Kennzeichen des Patentanspruches 1 angefiihrten
Merkmale geldst.

[0007] Bevorzugt wird dabei die Ausflihrungsform,
bei der sich sowohl die Riickwand als auch die hier so-
genannten Kanalabdeckungen asymptotisch an das un-
tere Ende des Schlitzes annahern. Eine solche asym-
ptotische Annadherung ist dabei auf eine gedachte
Langsmittelebene durch den Kanal bezogen. Bzgl. der
asymptotischer Annaherung "auch von den Kanalsei-
tenbereichen aus" sei darauf hingewiesen, daR die Brei-
te des Kanales davon unbeeintrachtigt bleibt, d.h., die
Breite des Durchlaufkanales in der Formschulter bleibt
von oben bis unten gleich. Den erfindungsgemalen
Durchlaufkanal hat man sich dabei gewissermalen als
breitgequetschten Trichter vorzustellen, dessen beide
Randbereiche jedoch keine zum Auslauf orientierte
Konvergenz aufweisen.

[0008] Als besonders glinstig hat sich eine Weiterbil-
dung der Formschulter dahingehend erwiesen, dal in
der Rickwand des Durchlaufkanales eine im Quer-
schnitt trapezférmige Rampe ausgeformt ist, deren
Querschnitte, mit einem Null-Querschnitt und einem
Bruchteil der Breite der Folieneinlaufkante an dieser an-
setzend, sich stetig in H6he und der Basisbreite bis zum
Ende des Schlitzes zumehmend vergréRern. Dies wird
noch ndher anhand einer entsprechend zeichnerischen
Darstellung erlautert.

[0009] Eine vorteilhafte Weiterbildung besteht auch
darin, daf® die Folieneinlaufkante in Draufsicht eine in
Richtung Foliendurchlaufkanal schwach konvex ge-
wolbte Durchdringungskurve der Flache der Riickwand
und der Folienzulaufflache bildet. Diese zur Folienein-
laufkante fihrende Folienzulaufflache weist zur Folien-
einlaufkante hin konvergierende und breiter werdende
Seitenwandbereiche auf, die aus der Zilaufflache stetig
ansteigend in die beiden seitlichen, abfallenden Folien-
leitflachen Ubergehen. Durch diese Ausbildung erféhrt
die Einlaufkante eine Umbildung zu einer gewisserma-
Ren schwach geschwungenen Durchdringungskurve.
Wie sich gezeigt hat, fiihrt eine solche Form der Einlauf-
kante bereits in diesem Bereich zu einer besseren An-
passung der zulaufenden Folie an die Querschnittsform
des Foliendurchlaufkanales in der Formschulter. Durch
diese spezielle Kurvengestaltung der Einlaufkante, d.h.,
durch deren in Bezug auf den Durchlaufkanal schwach
konvexe Erstreckung werden die Randbereiche der zu-
laufenden Folienbahn etwas starker eingezogen. Da-
durch werden die Randbereiche der Folienbahn besser
an die stark konkaven Seitenrandwdlbungen des
Durchlaufkanales anpal3t, in deren Bereich sich die bei-
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den Form- bzw. Fillrohre erstrecken und in deren Be-
reich bislang bei gerade Erstreckung der Folieneinlauf-
kante gewisse Faltelungen der Folie zu beobachten wa-
ren.

[0010] Unter Beibehaltung der vorerlauterten grund-
satzlichen MafRgaben kann eine Ausflihrungsform fer-
ner auch darin bestehen, dal} der frontal gesehen keil-
férmige Ausschnitt und der Schlitzin Bezug auf die Mitte
der Folieneinlaufkante asymmetrisch angeordnet sind.
Dies fiihrt zu einem Doppelschlauch, bei dem der eine
einen gréReren Querschnitt hat als der andere.

[0011] Ferner ist die Formschulter mit ihrem Folien-
durchlaufkanal und den Kanalabdeckungen aus einem
Block gebildet, in dem der Durchlaufkanal mit seiner er-
findungsgemafRen Innenwandkontur mit geeigneten
Mitteln (frasen/erodieren) ausgeformt wird. Um diese
Herausarbeitung des Durchlaufkanales aus dem Block
moglichst einfach zu gestalten, ist dieser vorteilhaft
durch eine in Durchlaufrichtung und zur Folieneinlauf-
kante parallel erstreckte Trennebene geteilt, was eben-
falls noch naher erlautert wird.

[0012] Durch die erfindungsgeméafie Ausbildung der
Formschulter und in Verbindung mit den beiden diese
durchgreifenden Fullrohren wird der einer solchen
Formschulter zulaufende Packstoffbahnstreifen schon
von der Folieneinlaufkante aus stetig und ohne Verzug
in die Endform des Doppelschlauches lberfiihrt. Nach
Verlassen des Formstlickes werden die an die Ruck-
wand des Folienstreifens angelegten Folienstreifenran-
der mit der Rickwand in bekannter Weise langsversie-
gelt.

[0013] Die erfindungsgemafie Formschulter und vor-
teilhafte Weiterbildungen werden nachfolgend anhand
der zeichnerischen Darstellung von Ausfiihrungsbei-
spielen naher erlautert.

Es zeigt

FIG. 1 schematisch die Anordnung der Form-
schulter an einer nur gestrichelt angedeu-
teten Schlauchbeutelverpackungsmaschi-
ne;

FIG. 1A im Schnitt einen mit einer Formschulter ge-
maR FIG.2 hergestellten Doppelschlauch;

FIG.1B im Schnitt einen mit einer Formschulter ge-
mal FIG.3 hergestellten Doppelschlauch;

FIG.2 perspektivisch eine symmetrische Ausfih-
rungsform der Formschulter;

FIG.3 perspektivisch eine asymmetrische Aus-
fuhrungsform der Formschulter;

FIG.4 die Formschulter nach Fig.3 in Vorderan-
sicht;

FIG.5 die Formschulter nach Fig.4 in Seitenan-
sicht;

FIG.6 die Formschulter nach Fig.4 in Ansicht von
oben;

FIG.7 die Formschulter nach Fig.4 in Ansicht von
unten;

FIG.8 die Formschulter nach Fig.4 in Ansicht von
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unten und in besonderer Ausflihrungsform;
Schnitte durch die Formschulter I1&ngs der
Linien IX-IX, X-X, XI-XI in Fig.4;

eine besondere Ausfliihrungsform der
Formschulter;

schematisch die Vorderansicht einer
Schlauchbeutel-Maschine mit vier in Reihe
angeordneten Formern;

eine weitere und bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Formschulter;

eine Draufsicht auf die Formschulter nach
FIG.13;

stark vergréRert einen Schnitt durch die
Formschulter langs Linie XV-XV in FIG.14;
stark vergroRert einen Schnitt durch die
Formschulter langs Linie XVI-XVI in FIG.
14;

schematisch drei Schnitte durch den Kanal
der Formschulter senkrecht zur Riickwand
zur Darstellung des Prinzips unterschiedli-
cher Annaherungen der Riickwand und der
Vorderwéande der Formschulter;

den mit dem Formschulter gemal FIG.3
oder nFig. 13 gebildeten Doppelschlauch
in Seitenansicht und

einen Schnitt durch den Doppelschlauch
gemal Fig.18 langs Linie XVII-XVIII in
FIG.17.

FIG.9-11
FIG.12

FIG.12A

FIG.13
FIG.14
FIG.15

FIG.16

FIG.17

FIG.18

Fig.19

[0014] In der nachfolgenden Beschreibung wird der
Einfachheit halber statt Formschulter das kirzere Wort
Former benutztz.

Fig. 1 zeigt schematisch die Anordnung des Formers 1
in einer nur gestrichelt angedeuteten Verpackungsma-
schine, in der mittels des Formers 1 der von einer Rolle
R abgezogene Folienstreifen FS in einen Doppel-
schlauch DS umgewandelt wird. Mit 100 ist ein Langs-
siegelwerkzeug und mit 101 ein Quersiegelwerkzeug
bezeichnet. Form- und Fiillrohre 13, die auch in Fig. 10
mit angedeutet sind, durchgreifen den Kanal 2 im For-
mer 1.

[0015] Der getaktete Abzug des Folienstreifens FS
von der Rolle R wird von den auf und ab beweglichen
Quersiegelwerkzeugen 101 bewirkt. Von den Formroh-
ren 13 und den gebogenen Seitenwanden 12 wird ein
Durchlaufspalt 20 fir die Folie gebildet.

[0016] Der Former besteht unter Verweis auf Fig.2
und Fig.3 aus einem blockartigen Formstiick 1, in dem
sich innen ein oben und unten offener Foliendurchlauf-
kanal 2 erstreckt. Die Former nach den Fig.2 und Fig.3
unterscheiden sich nur dadurch, da} mit dem Former
nach Fig.2 ein symmetrischer Doppelschlauch (siehe
Fig. 1A) und mit dem Former nach Fig.3 ein asymmetri-
scher Doppelschlauch (Fig. 1B) erzeugt wird.

[0017] Von der oberen Folieneinlaufkante 3 aus er-
streckt sich die Rickwand 4 des Kanales 2 bis zur Aus-
lauféffnung 5 (siehe Fig.7) des Kanales 2. Dieser Kanal
2 ist nach vorn durch zwei Kanalvorderwande 6 be-
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grenzt. Die sich stetig an die Folieneinlaufkante 3 an-
schlieRenden Formkanten 7 der Vorderwéande 6 definie-
ren einen keilférmigen, in Foliendurchlaufrichtung P
(siehe Fig.1) orientierten Ausschnitt 9, der in einem
Schlitz 8 Uibergeht bez. auslauft. Die Kanalvorderwénde
6 sind dabei aul3enseitig in Form schalkragenartiger, am
Schlitz 8 auslaufender Folienfiihrungsflachen 10 ausge-
bildet, die sich stetig an entsprechende Folienfiihrungs-
flachen 10'am Hauptkorper des Formers 1 anschlief3en.
[0018] Fir einen solchen Former ist nach der vorlie-
genden Erfindung vorgesehen, daf von der Folienein-
laufkante 3 aus und von den Kanalseitenbereichen 12
aus die Ruckwand 4 und die Innenflachen 11 der Kanal-
vorderwande 6 relativ zueinander zum unteren Ende
des Schlitzes 8 hin in Foliendurchlaufrichtung sich
asymptotisch annahernd ausgeformt sind.

[0019] Wie einleitend vorerwahnt, bestehen flir eine
solche Annaherung drei Mdglichkeiten, was stark sche-
matisiert in Fig.17 verdeutlicht ist. Bei der linken Aus-
fuhrungsform nahern sich die Vorderwéande 6 der verti-
kalen Ruclwand 4 an. Beim mittleren Beispiel ndhert
sich die Rickwand 4 an die vertikalen Vorderwande 6
an und beim rechten Beispiel, das bevorzugt wird, na-
hern sich die Rickwand 4 und die Vorderwande 6 ge-
meinsam aufeinander zu.

[0020] Beim in den Fig.4 bis 11 dargestellten asym-
metrischen Ausfihrungsbeispiel handelt es sich um ei-
ne Ausfihrungsform, bei der sowohl die Riickwand 4
als auch die Innenflachen 11 der Kanalvorderwande 6
sich gegenseitig bzw. sich einer gedachten, strichpunk-
tiert in Fig.6 angedeuteten, vertikalen Mittelebene E
asymptotisch annahern. Diese Annaherung wird da-
durch erreicht, daR in der Rickwand 4 (siehe insbeson-
dere Fig.9 bis 11) eine kleine, im Querschnitt trapezfor-
mige Rampe 4' ausgeformt ist. Die Querschnitte dieser
Rampe 4' vergroRern sich ausgehend von der Folien-
einlaufkante 3 zumehmend. Die Rampe 4' setzt dabei
mit einem Bruchteil der Breite B' (siehe Fig.4) der Foli-
eneinlaufkante 3 an dieser an und nimmt stetig an Hohe
H und Basisbreite B bis zum Ende des Schlitzes 8 zu.
Bezgl. der gréRer werdenden Querschnitte der Rampe
4' wird auf die Fig.8 bis 11 verwiesen, in denen auch die
Héhen und Breiten H, B und B' mit angegeben sind.
[0021] Der Former 1 ist mit seinem Foliendurchlauf-
kanal 2 und den Kanalvorderwénden 6, wie in den FIG.
1,2 dargestellt, aus einem Block gebildet, der bspw. mit-
tels CNC-Frasen oder mittels Erosionsverfahren ent-
sprechend programmgesteuert und insoweit identisch
reproduzierbar herstellbar ist. Um dies zu vereinfachen,
istder Block 7 vorteilhaft durch eine in Durchlaufrichtung
P und zur Folieneinlaufkante 3 parallele, vertikale Er-
streckungsebene E' (siehe Fig. 8 bis 11) unter Ausbil-
dung separater Kanalvorderwande 6 geteilt ausgebil-
det. Bezlglich einer solchen Aufteilung wird insbeson-
dere auf Fig. 8 verwiesen.

[0022] Die vorerwahnten Herstellungsmethoden, von
denen CNC-Frasen bevorzugt wird, ermdéglichen es im
Ubrigen problemlos und vorteilhaft, die beim Durchlauf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Folienbahn von dieser berihrten Flachen (Folien-
fuhrungsflachen 10,10") des Formers mindestens im
Auflaufbereich 13 des Blockes 7 mit einer noppen- bzw.
waffeleisenartigen Oberflachenstruktur OS zu verse-
hen, die in nur einem Teilbereich in Fig.2 mit angedeutet
ist. Flr diese Strukturierung geniigen Tiefen im zehntel
Millimeterbereich, um im ausreichenden Mal3e Sterilisa-
tionsmittel zwischen die Folienfiihrungsflachen 10,10’
und den Folienstreifen FS gelangen zu lassen, sofern
die Schlauchbeutel unter Sterilbedingungen hergestellt
werden mussen, was in der Regel der Fall ist.

[0023] Da die Anordnung mehrerer Former an
Schlauchbeutelmaschinen dieser Art nebeneinander
die Regel ist (siehe Fig. 12A), besteht unter Zugrunde-
legung einer solchen Blockausbildung die vorteilhafte
Maoglichkeit, die hinteren Blockteile BT solcher Former
zu einem groRen Block 7' zusammenzufassen, auf den
die Kanalvorderwande 6 aufzuschrauben sind, wobei
auch flr diese, abgesehen von den an den beiden Ran-
dern anzuordnenden, wiederum je zwei Vorderwénde 6
zu einer Abdeckung 6' gemaR Fig. 12 zusammengefalit
werden kénnen.

[0024] Unter Bezug auf die Fig. 13 bis 16 besteht eine
vorteilhafte und bevorzugte Ausfiihrungsform des For-
mes nach der vorliegenden Erfindung darin, daf die Fo-
lieneinlaufkante 3 in Draufsicht eine in Richtung Folien-
durchlaufkanal 2 schwach konvex gewdlbte Durchdrin-
gungskurve DK ist, die sich aus den Durchdringungen
der Flache der Riickwand 4 und der Folienzulaufflache
3' bildet. Die Folienzulaufflache 3' weist dabei, wie aus
der Draufsicht der Fig. 14 ersichtlich, zur Durchdrin-
gungskurve DK hin konvergierende und breiter werden-
de Seitenwandbereiche 14 auf, die aus der Flache 3'
stetig ansteigend in die Folienfihrungsflachen 10' Gber-
gehen, wie dies in den Schnitten XV-XV und XVI-XVI
der Fig.15, 16 dargestelltist. Die vorbeschriebene Ram-
pe 4' ist natirlich auch bei dieser Ausflihrungsform vor-
handen.

[0025] Durch diese Ausbildung der Folieneinlaufkan-
te 3 in Form einer konvex gewdlbten Durchdringungs-
kurve DK gemap der vorliegenden Erfindung wird er-
reicht, dal} es bereits in diesem Bereich des Formers 1
zu einer besseren Anpassung des zulaufenden Folien-
streifens FS an die Querschnittsform des Foliendurch-
laufkanales 4 kommt. Die Randbereiche der zulaufen-
den Folie werden namlich dadurch etwas starker einge-
zogen, wodurch sich die Folie besser an die stark kon-
kaven Seitenrandwdlbungen des Durchlaufkanales 2
anpalfdt. Sonst bei gerader Folieneinlaufkante 3 auftre-
tende gewisse Faltelungen werden dadurch vermieden
bzw. stark reduziert.

[0026] In den Fig.18 ist der Vollstandigkeit halber ein
Doppelbeutelstrang DS mit seiner Langssiegelnaht LS
und seinen Quersiegelndhten QS dargestellt, wie er
sich bei einem Former gemal Fig.3,4 ergibt. Fig.19
stellt schlielich zwei ungleich breite Beutel dar, die sich
nach Trennung langs der gestrichelten Linien T aus dem
Strang gemal Fig.18 ergeben.
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Patentanspriiche

1.

Formschulter zur Herstellung von Dreiseiten-Sie-
gelrand-Schlauchbeuteln, bestehend aus einem
Formstlck (1), in dem sich innen ein oben und un-
ten offener, von Form und/oder Fullrohren (13)
durchgriffener Foliendurchlaufkanal(2) erstreckt,
von dessen oberer Folieneinlaufkante (3) aus sich
die Ruckwand (4) des Kanales (2) bis zur Auslauf-
6ffnung (5) des Kanales (2) erstreckt, der nach vorn
durch zwei Kanalabdeckungen (6) begrenzt ist, de-
ren sich stetig an die Folieneinlaufkante (3) an-
schlieRenden Formkanten (7) einen in einen in Fo-
liendurchlaufrichtung orientierten Schlitz (8) Uber-
gehenden keilférmigen Ausschnitt (9) definieren,
wobei die Kanalabdeckungen (6) aussenseitig in
Form schalkragenartiger, am Schlitz (8) auslaufen-
der Folienleitflachen (10) ausgebildet sind,
dadurch gekennzeichnet,

daR von der Folieneinlaufkante (3) und von den Ka-
nalseitenbereichen (12) aus die Riickwand (4) und
die Innenflachen (11) der Kanalabdeckungen (6) re-
lativ zueinander zum unteren Ende des Schlitzes
(8) hinin Foliendurchlaufrichtung sich asymptotisch
annahernd ausgeformt sind.

Formschulter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der Rickwand (4) eine im Querschnitt tra-
pezférmige Rampe (4') ausgeformt ist, deren Quer-
schnitte, mit einem O-Querschnitt und einem
Bruchteil der Breite der Folieneinlaufkante (3) an
dieser ansetzend, sich stetig in H6he (H) und der
Basisbreite (B) bis zum Ende des Schlitzes (8) zu-
nehmend vergrofiern.

Formschulter nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Folieneinlaufkante (3) in Draufsicht eine in
Richtung Foliendurchlaufkanal (2) schwach konvex
gewdlbte Durchdringungskurve (DK) der Flache der
Rickwand (4) und der Folienzulaufflache (3') bildet,
welche Folienzulaufflache (3') zur Folieneinlaufkan-
te (3) hin konvergierende und breiter werdende Sei-
tenwandbereiche (14) aufweist, die aus der Flache
(3') stetig ansteigend in die beiden seitlich abfallen-
den Folienleitflachen (10) Gbergehen.

Formschulter nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der keilférmige Ausschnitt (9) und der Schlitz
(8) in Bezug auf die Mitte der Folieneinlaufkante (3)
asymmetrisch angeordnet sind.

Formschulter nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Formschulter mit ihrem Foliendurchlaufka-
nal (2) und den Kanalabdeckungen (6) aus einem
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Block (7) gebildet sind.

6. Formschulter nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Block (7) durch eine in Durchlaufrichtung
und zur Folieneinlaufkante (3) parallele Erstrek-
kungsebene (B') unter Ausbildung separater Ka-
nalabdeckungen (6) geteilt ist.

Formschulter nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Unterteile (BT) der Blécke (7) zu einer
Blockzeile (7') zusammengefallt und auf diesem die
separaten Kanalabdekkungen (6) angeordnet sind.

Formschulter nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB bis auf die beiden duflReren Kanalabdeckungen
(6) die anderen Kanalabdeckungen paarweise zu
jeweils einer Kanalabdeckung (6') zusammenge-
faldt sind.

Formschulter nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daR die beim Durchlauf der Folienbahn von dieser
berihrten Flachen der Formschulter mindestens im
Auflaufbereich (13) des Blockes (7) mit einer nop-
penartigen Oberflachenstruktur (OS) versehen
sind.

Claims

1.

A form shoulder for manufacturing three-sided
sealed-margin tubular bags, comprising a form
piece (1) in which on the inside a film flow-through
channel (2) extends which is open at the top and
bottom, with form tubes or filler tubes (13) reaching
through said film flow-through channel (2), from
whose upper film inlet edge (3) the rear wall (4) of
the channel (2) extends as far as the outlet aperture
(5) of the channel (2), which towards the front is de-
limited by two channel covers (6) whose form edges
(7), which gradually merge into the film inlet edge
(3), define a wedge-shaped section (9), aligned in
the direction of flow-through of the film, wherein the
channel covers (6) are designed on the outside in
the form of shawl-collar-like film guide surfaces (10)
which exit at the slot (8)

characterised in that

from the film inlet edge (3) and from the channel
side areas (12), the rear wall (4) and the interior sur-
faces (11) of the channel covers (6) in relation to
each other towards the lower end of the slot (8) in
the direction of flow-through of the film are formed
so as to approach each other asymptotically.

The form shoulder according to claim 1,
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characterised in that

a ramp (4'), which is trapezoidal in cross-section,
has been formed in the rear wall (4), wherein the
cross-sections of this ramp (4'), joining the film inlet
edge (3) with a O-cross-section and a fraction of the
width of said film inlet edge (3), gradually increases
in height (H) and base width (B) up to the end of the
slot (8).

The form shoulder according to claim 1 or 2,
characterised in that

the film inlet edge (3) in top view is a penetration
curve (DK), which is slightly convex in the direction
of the film flow-through channel (2), with said pen-
etration curve (DK) being formed by the penetra-
tions of the surface of the rear wall (4) and of the
film admission surface (3'), wherein said film admis-
sion surface (3') comprises sidewall areas (14)
which converge and become wider towards the film
inlet edge (3), with said sidewall areas 14 steadily
rising from the surface (3') and merging into the two
film guide surfaces (10), which drop away laterally.

The form shoulder according to any one of claims
1to 3,

characterised in that

the wedge-shaped section (9) and the slot (8) are
arranged asymmetrically in relation to the middle of
the film inlet edge (3).

The form shoulder according to any one of claims
1 to 4,

characterised in that

the form shoulder with its film flow-through channel
(2) and the channel covers (6) are formed from one
block (7).

The form shoulder according to claim 5,
characterised in that

the block (7) is divided by a plane of extension (E'),
which is parallel in the direction of flow-through and
in relation to the film inlet edge (3), so that separate
channel covers (6) are formed.

The form shoulder according to claim 5 or 6,
characterised in that

several lower parts (BT) of the blocks (7) are taken
together to form a block line (7') and on it the sep-
arate channel covers (6) are arranged.

The form shoulder according to claim 7,
characterised in that

except for the two outer channel covers (6), the oth-
er channel covers are arranged in pairs, each pair
forming a channel cover (6").

The form shoulder according to any one of claims
1to 8,
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characterised in that

at least in the loading region (13) of the block (7),
the surfaces of the form shoulder which are touched
by the film web when said film web moves through
are of a surface structure OS which comprises
knobs.

Revendications

1.

Epaulement de formage pour la fabrication de sa-
chets tubulaires a bords scellés a trois cbtés, con-
sistant en une piéce de formage (1), a l'intérieur de
laquelle s'étend un canal de passage de film (2)
ouvert en haut et en bas, traversé par des canaux
de formage et/ou de remplissage (13), dont l'aréte
d'entrée de film supérieure, (3) depuis laquelle la
paroi arriére (2) du canal s'étend jusqu'a I'ouverture
de sortie (5) du canal (2) délimité vers l'avant par
deux recouvrements de canal (6), dont les arétes
de formage (7) se raccordant en permanence a
I'aréte d'arrivée de film (3) définissent une découpe
(9) en forme de coin transitant dans une fente (8)
orientée dans le sens de passage du film, les re-
couvrements de canal (6) se présentant sur leur co-
té extérieur sous forme de surfaces de guidage de
film (10) en forme de col chéle et aboutissant a la
fente (8),

caractérisé en ce qu'en

partant de I'aréte d'arrivée de film (3) et des zones
latérales du canal (12), la paroi arriére (4) et les sur-
faces internes (11) des recouvrements de canal (6)
sont conformées approximativement de maniére
asymptotique I'une par rapport l'autre en direction
de I'extrémité inférieure de la fente (8) dans le sens
de passage du film.

Epaulement de formage selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'est

formée, dans la paroi arriére (4), une rampe de sec-
tion transversale trapézoidale (4') dont les sections
transversales, reposant sur cette paroi par une sec-
tion transversale en O et une fraction de la largeur
de 'aréte d'arrivée de film (3), augmentent progres-
sivement de maniére constante en hauteur (H) et
en largeur de base (B) jusqu'au bout de la fente (8).

Epaulement de formage selon la revendication 1 ou
2,

caractérisé en ce que

I'aréte d'arrivée de film (3) constitue, en vue du des-
sus, une courbe de passage (DK) a travers la sur-
face de la paroi arriere (4) et la surface d'arrivée de
film (3') faiblement bombée de maniére convexe en
direction du canal de passage de film (2), laquelle
surface d'arrivée de film (3') présente des zones de
paroilatérale (14) convergeant vers I'aréte d'arrivée
de film (3) et s'élargissant, qui transitent, en mon-
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tant constamment a partir de la surface (3'), dans
les deux surfaces de guidage de film (10) descen-
dant latéralement.

Epaulement de formage selon l'une quelconque
des revendications 1 a 3,

caractérisé en ce que

la découpe en forme de coin (9) et la fente (8) sont
disposées asymétriquement par rapport au centre
de l'aréte d'arrivée de film (3).

Epaulement de formage selon I'une quelconque
des revendications 1 a 4,

caractérisé en ce que

les épaulements de formage sont formés dans un
bloc (7) avec leur canal de passage de film (2) et
les recouvrements de canal (6).

Epaulement de formage selon la revendication 5,
caractérisé en ce que

le bloc (7) est divisé par un plan d'extension (E') pa-
rallele dans le sens de passage et a I'aréte d'arrivée
de film (3) en constituant des recouvrements de ca-
nal séparés (6).

Epaulement de formage selon la revendication 5 ou
6,

caractérisé en ce que

plusieurs pieces inférieures (BT) des blocs (7) sont
regroupées en une ligne de bloc (7') et que les re-
couvrements de canal séparés (6) sont disposés
dessus.

Epaulement de formage selon la revendication 7,
caractérisé en ce que,

jusqu'aux deux recouvrements de canal extérieurs
(6), les autres recouvrements de canal sont regrou-
pés par paires pour former respectivement un re-
couvrement de canal (6').

Epaulement de formage selon l'une quelconque
des revendications 1 a 8,

caractérisé en ce que,

lors du passage de la bande de film, les surfaces
de I'épaulement de formage touchées par celle-ci
sont pourvues, du moins dans la zone d'arrivée (13)
du bloc (7), d'une structure de surface de type bou-
loché (OS).
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