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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schlauchbeutelma-
schine mit einer Folienbahn, einer Vorratsrolle, Umlen-
krollen zur Zufiihrung der ebenen Folienbahn zu einer
Formschulter, einem Folienabzug zum Transport der Fo-
lienbahn, einem Fllrohr zur Aufnahme der zu einem Fo-
lienschlauch umgeformten Folienbahn, Backen einer
Querschweifleinrichtung zur Erzeugung von Quernah-
ten, einer Trenneinrichtung zur Durchtrennung des Foli-
enschlauches, und mit dem Fullrohr verbundenen, vom
Fillrohr weg weisenden, flachen Spreizelementen, wo-
bei in Folientransportrichtung den Spreizelementen
nachgeordnet jeweils eine Kantenschweil3einrichtung
pro Spreizelement vorgesehen ist, die gegen den von
jeweils einem Spreizelement ausgelenkten Schlauch-
rand gerichtet ist.

[0002] Eine derartige, bekannte Schlauchbeutelma-
schine dient der Herstellung von Schlauchbeuteln, deren
vier Kanten verschweil}t sind. Diese Schlauchbeutel ha-
ben eine relativ gute Stabilitat.

[0003] Bei einer aus der EP 0 627 355 A bekannten
Schlauchbeutelmaschine wird mittels einer symmetri-
schen Formschulter eine beutelmittig angeordnete
Langsnaht erzeugt. Die Kanten des Beutels werden se-
parat verschweil}t, so dass ein Beutel finf langs verlau-
fende Schweillnahte aufweist.

[0004] Des weiteren ist aus der IT 0 127 41 00 B eine
derartige Schlauchbeutelmaschine bekannt, bei der eine
kantennahe Flosse einer Langsnaht an einem Folien-
schlauch anliegt.

[0005] Ein Beutel mit lediglich vier langs verlaufenden
Schweilinahten weist keine die Beutelbedruckung be-
eintrachtigende Langsnaht auf. Fir die Herstellung eines
Beutels mit mittiger, die Beutelbedruckung dort unterbre-
chende Langsnaht wird eine herkémmliche, symmetri-
sche Formschulter verwendet.

[0006] Die bekannten Schlauchbeutelmaschinen bie-
ten nicht die Méglichkeit, Beutel mit gut zu handhabender
Offnungshilfe oder WiederverschlieBhilfe derart herzu-
stellen, dass diese Hilfe die besondere Form des langs
seinen vier Kanten verschweilten Beutels nutzt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die-
sen Nachteil bei einer Schlauchbeutelmaschine geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu beseitigen.
[0008] Geldst ist die Aufgabe gemall dem kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 1. Dabei ist eine separate
Langsschweileinrichtung fir eine VerschweilRung des
dem Schlauchrand benachbarten Bereichs vorgesehen,
durch den Einsatz der asymmetrischen Formschulter
wird die ansonsten beutelmittig verlaufende Langsnaht
in den Bereich einer Kante des Beutels gelegt, so dass
eine separate, mittig verlaufende Langsnaht nicht mehr
vorkommt, wobei die Langsschweif3einrichtung (18) ge-
genuber der ihr benachbarten Kantenschweileinrich-
tung (15) zu den Folienrédndern (17) hin versetzt ist, die
Folienrander (17) in Form einer Flosse (22) vom Folien-
schlauch (8) weg weisen oder am Folienschlauch (8) an-
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liegen, und die Langsschweif3einrichtung (18) einen Ab-
stand zu den Folienrdndern (17) aufweist, so dass die
Folienrander (17) unverschweillt bleiben. Die unver-
schweilten Rander kdnnen manuell ergriffen und aus-
einandergezogen werden, um derart den Beutel zu 6ff-
nen.

[0009] Die Erfindung hat den Vorteil, dass infolge der
beiden an einem Schlauchrand vorgesehenen
Schweileinrichtungen, namlich einer Kantenschweil3-
einrichtung und der separaten Langsschweileinrich-
tung, zwei Langsnahte direkt nebeneinander im Bereich
des Schlauchrandes, an dem der Folienschlauch langs
verschlossen wird, erzeugt werden. Von diesen beiden
Langsnahten kann eine Naht als relativ aufreilsichere
und nicht wiederverschlieRbare Naht vorgesehen sein,
und die andere Naht kann als leicht zu 6ffnende oder als
wieder verschlieRbare Naht dienen. Oder aber eine Naht
erfullt infolge ihrer Kantenverschweiung in erster Linie
den Zweck einer Beutelstabilisierung und die andere
Naht dient einem sicheren Beutelverschluss. Dann hat
z. B. die Kanten verschweilRende Naht im Allgemeinen
eine geringere Festigkeit als die Beutel verschweiflende
Langsnaht.

[0010] Besondere Bedeutung hat ein derart erzeugter
Beutel auch dann, wenn die duf3ere, d. h. die zuerst zu
6ffnende Naht eine in einfacher Weise zu 6ffnende Naht
ist, und die sich daran anschlieRende Naht die Funktion
der Kantenstabilisierung erflllt. Die zuerst zu 6ffnende
Naht kann hierbei eine Wiederverschliel3hilfe aufweisen.
[0011] Ist die Langsschweilieinrichtung gegeniiber
der ihr benachbarten Kantenschweil3einrichtung zum
Folienrand hin versetzt, SO bewirkt die
Langsschweilleinrichtung den Verschluss des Folien-
schlauches an der Stelle, an welcher die beiden Folien-
rander zusammentreffen. An diesen Randern schlief3t
sich ein Kantenbereich an. Diese Anordnung erlaubt in
einfacher Weise die Herstellung von an vier Kanten ver-
schweifdten Beuteln mit von einer Kante begrenzten
Langsnaht. Die Kante kann hierbei auch ohne Beutel ver-
schlielende Eigenschaft ausgebildet sein.

[0012] Die vorgeschlagene Schlauchbeutelmaschine
dient sowohl zur Herstellung von Beuteln, deren Folien-
rand in Form einer Flosse vom Beutel (Folienschlauch)
weg weist, als auch fir Beutel, deren Folienrand in Form
einer Uberlappungsnaht oder einer Flosse am Beutel
(Folienschlauch) anliegt. Das Anliegen kann z. B. mittels
einer entsprechenden Verschweillung vorgesehen wer-
den.

[0013] Die Schlauchbeutelmaschine kann kontinuier-
lich oder getaktet betrieben werden. Entsprechend er-
folgt der Betrieb des Folienabzuges. Fir eine kontinuier-
liche Betriebsweise eignen sich zum langs Verschwei-
Ren umlaufende Siegelbander (Anspruch 2) und ein ro-
tierendes System von Querbacken. Heilsiegelbacken,
die taktweise betrieben werden (Anspruch 3) kénnen bei
einer getakteten Betriebsweise genutzt werden.

[0014] Seitenfaltenerzeugerdienen dazu, Seitenfalten
im Folienschlauch zu erzeugen. Ein Paar gegeneinander
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beweglicher Seitenfaltenerzeuger wird genutzt, um zwei
gegeniberliegende Seitenfalten in den Folienschlauch
zu stechen. Derart werden mittels zwei Paaren von Sei-
tenfaltenerzeugern, wobei ein Paar in Folientransport-
richtung vor und ein Paar nach der Querschweifeinrich-
tung vorgesehen ist (Anspruch 4), Schlauchbeutel mit
jeweils zwei gegenlber liegenden Querndhten ver-
schweilt. Diese Beutel sind sehr formstabil. Sie werden
kopfseitig und bodenseitig mittels Querndhten ver-
schweillt. Die Seitenfalten werden in den Quernahten
eingeschweildt. Ist der Abstand des einen Paars von der
Querschweileinrichtung gleich dem Abstand des ande-
ren Paars von der QuerschweilReinrichtung (Anspruch
5), so ist der Beutel hinsichtlich seiner Seitenfaltenan-
ordnung symmetrisch und kann relativ rund geformt wer-
den, um in auf Kanten gestellter Form ein Dosen ahnli-
ches Aussehen zu haben und in vorteilhaftester Weise
(Materialeinsparung) als Dosenersatz zu dienen.
[0015] Weist die Formschulter einen seitlichen Schlitz
auf, durch den der Folienrand herausgefuhrt wird (An-
spruch 6), so kann die Schlauchbeutelmaschine miteiner
herkébmmlichen, jedoch geschlitzten, asymmetrischen
Formschulter ausgeriistet werden.

[0016] Eine Vorformung der Kanten kann in technisch
einfachster Weise und unabhangig von der Betriebsart
der Schlauchbeutelmaschine erfolgen, wenn gemass
Anspruch 7 im Bereich der Formschulter zwei Folien-
rickhalter vorgesehen sind, die jeweils zwischen zwei
Folienspreizernangeordnetsind, um den Folienschlauch
fur eine Kantenverschweif3ung vorzuformen. Diese Fo-
lienspreizer werden fiir eine sichere Vorformung am F{ll-
rohr angebracht (Anspruch 8).

[0017] Ist an der ebenen Folienbahn eine Einrichtung
zum Anbringen einer Beutel6ffnungshilfe oder einer Wie-
derverschlieRhilfe angebracht, und ist diese Hilfe zum
Einlauf in die Langsnaht und/oder die zu verschweilen-
den Kanten vorgesehen (Anspruch 9), so kann eine aus-
gewahlte Naht mit einer entsprechenden Hilfe ausgestat-
tet werden. Als Hilfe eignen sich gemass Anspruch 10
insbesondere eine streifenférmige Peelschicht, um ein
leichtes Offnen nach Ergreifen der Folienrander zu er-
reichen, ein doppelseitig klebender Klebestreifen, um ei-
nen sicheren Verschluss in Verbindung mit einer Wie-
derverschlieRbarkeit zu erzielen, sowie ein Zipp-Wieder-
verschlussstreifen, um insbesondere ein wiederholtes
Wiederverschlieflen nutzen zu kdnnen.

[0018] Im folgenden werden die erzeugten Schlauch-
beutel und die erfindungsgeméafie Schlauchbeutelma-
schine an Hand von Ausfiihrungsbeispiele darstellenden
Figuren ndher beschrieben. Es zeigt:

Figur1 in einer Seitenansicht das Prinzip einer
Schlauchbeutelmaschine zur Erzeugung ei-
nes Schlauchbeutels mit einer asymmetri-
schen Formschulter zur Umformung einer
ebenen Folienbahn zu einem Folienschlauch,
einem verjlingten Fullrohr, flachen Spreizele-
menten, geschlossenen, umlaufenden Bak-
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ken einer Querschweilieinrichtung, mit gegen
die ausgelenkten Schlauchrénder gerichteten
Kantenschweileinrichtungen, sowie einer se-
paraten Langsschweileinrichtung;
Figur 2  in einem Schnitt entlang AA der Figur 1 das
Fullrohr mit vier Folienspreizern und jeweils
einem Folienrtckhalter zwischen zwei Folien-
spreizern;
Figur 3  in einem Schnitt entlang BB der Figur 1 das
Fullrohr mit vier Spreizelementen, jeweils ei-
ner Kantenschweilleinrichtung pro Spreizele-
ment, sowie einer separaten, zusatzlichen
Langsschweileinrichtung am Schlauchrand,
wobei die Folienrdnder unverschweil’t blei-
ben, um die erzeugten Schlauchbeutel in ein-
facher Weise 6ffnen zu kdnnen.
Figur 4  ineinem Schnitt einen Gegenstand analog Fi-
gur 3, jedoch mit umgelegtem Schlauchrand
und versetzter, abgeanderter Langs-
schweileinrichtung, wobei ebenso die Folien-
rander unverschweifit bleiben;
Figur 5 in einer perspektivischen Darstellung einen
Schlauchbeutel mit jeweils zwei Seitenfalten
pro Seite und mit an jeweils den beiden Ran-
dern der beiden Seiten vorgesehenen, paral-
lel zu einer Langsnaht verlaufenden ver-
schweildten Kanten, sowie
Figur 6 in einer perspektivischen Darstellung einen
Schlauchbeutel analog Figur 5, jedoch mit ei-
nem umgeklappten Randbereich des Beutels.

[0019] Beieiner vertikalen Schlauchbeutelmaschine 1
wird eine ebene Folienbahn 2 von einer Vorratsrolle 3
abgewickelt und tiber eine Umlenkrolle 4 einer asymme-
trischen Formschulter 5 zugefiihrt (Figur 1). Die Kragen-
Brustteile 34, 35 der Formschulter 5 sind verschieden
lang. Ein Folienabzug 6 dient dem Weitertransport der
Folienbahn 2. Ein Fillrohr 7 nimmt die zu einem Folien-
schlauch 8 geformte Folienbahn 2 auf. Gegeneinander
bewegliche Backen 9 einer Querschweif3einrichtung 10
dienen der Erzeugung von Quernahten 11 am Folien-
schlauch 8. In einer der Backen 9 befindet sich eine Tren-
neinrichtung 12 zur Durchtrennung des Folienschlau-
ches 8 zwischen jeweils zwei Querndhten 11. Durch das
Fullrohr 7 erfolgt eine Beflllung der erzeugten Beutel 13.
[0020] Mit dem Fdlllrohr 7 sind vier vom Fullrohr 7 weg
weisende, flache Spreizelemente 14 verbunden (Figuren
3). In Folientransportrichtung den Spreizelementen 14
nachgeordnet, d. h. unterhalb der Spreizelemente 14, ist
jeweils eine KantenschweilReinrichtung 15 pro Spreize-
lement 14 vorgesehen, die jeweils gegen von einem
Spreizelement 14 ausgelenkten Schlauchrand 16 gerich-
tet ist.
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[0021] Die Formschulter 7 versetzt die aufeinander lie-
genden Folienrander 17 nach rechts an die Seite des
Folienschlauches 8. Eine separate Langsschweillein-
richtung 18 ist fir eine VerschweiRung des dem
Schlauchrand 16 benachbarten Bereichs 19 vorgese-
hen, um 2zwei direkt nebeneinander liegende
Schweillndhte zu erzeugen. Die

[0022] Langsschweilleinrichtung 18 erzeugt eine
Langsnaht 20, wohingegen jede Kantenschweil3einrich-
tung 15 eine verschweil’te Kante 21 am Folienschlauch
8 erzeugt. Die LangsschweilReinrichtung 18 ist gegen-
Uber der ihr benachbarten Kantenschweif3einrichtung 15
zum Folienrand 17 hin versetzt. Der Folienrand 17 selbst
bleibt unverschweifdt und weist in Form einer Flosse 22
vom Folienschlauch 8 weg. Durch auseinanderziehen
der Folienrénder 17 kann die Flosse 22 und damit ein
Beutel 13 aufgerissen werden.

[0023] Der Folienabzug 6 wird kontinuierlich betrie-
ben. Die Langsschweileinrichtung 18 und die Kanten-
schweileinrichtungen 15 sind kontinuierlich angetriebe-
ne, umlaufende Siegelbadnder. Die Kantenschweillein-
richtungen 15 weisen jeweils einen Gegenhalter 23 auf.
[0024] 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 zuerzeugen. EinPaar 24 istin Folientransportrichtung
vor und ein Paar 25 nach der Querschweif3einrichtung
10 vorgesehen. Der Abstand 27 des einen Paars 24 von
der Querschweileinrichtung 10 ist, in Folientransport-
richtung gesehen, gleich dem Abstand 27 des anderen
Paars 25 von der Querschweileinrichtung 10.

[0025] Die Formschulter 5 weist einen seitlichen
Schlitz 28 auf, durch den der Folienrand 17 herausge-
fuhrt wird (Figur 1). Im Bereich der Formschulter 5 sind
zwei Folienrickhalter 29 am Fllrohr 7 vorgesehen, die
jeweils zwischen zwei Folienspreizern 30 angeordnet
sind, um den Folienschlauch 8 fiir eine Verschweifung
der Kanten 21 vorzuformen.

[0026] AnderebenenFolienbahn2isteine Einrichtung
31 zum Anbringen einer Beutel6ffnungshilfe 32 ange-
bracht (Figur 1). Die Beutel6ffnungshilfe 32 ist eine strei-
fenformige Peelschicht, die in die Ldngsnaht 20 einlauft
und dazu dient, einen derart erzeugten Beutel 13 (Figur
5) leichter 6ffnen zu kénnen.

[0027] Der Beutel 13 weist vier Seitenfalten 33 auf und
ist kopfseitig und bodenseitig mittels jeweils einer Quer-
naht 11 verschlossen. Neben einer seiner vier ver-
schweilten Kanten 21 verlauft seine Langsnaht 20. Sei-
ne Flosse 22 steht vom Beutel 13 ab. Die

[0028] Peelschichtinnerhalbder Ldngsnaht20 ermdg-
licht ein einfaches Offnen der Léngsnaht 20 durch Auf-
ziehen.

[0029] Mittels einer Anordnung der Langsschweillein-
richtung 18 gemass Figur 4 kann ein Beutel 13 geméss
Figur 6 erzeugt werden. Die Langsschweileinrichtung
18 wirkt hier gegen die umgelegte Flosse 22 und gegen
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das Fullrohr 7. Der entsprechende Beutel 13 weist somit
eine umgelegte Langsnaht 20 auf. Die Folienrander 17
sind unverschweillt und kénnen deshalb manuell aus-
einandergezogen werden.

[0030] Die erzeugten Beutel 13 (Figur 5, Figur 6) kon-
nen auf die Kanten 21 gestellt werden, an denen die
Langsnaht 20 nicht vorkommt. Dann kann die oben lie-
gende Langsnaht 20 gedffnet werden, um Produkt aus
dem Beutel 13 zuentnehmen. Die Kanten 21 stabilisieren
den Beutel 13. Es kdnnte auch die an der Langsnaht 20
angrenzende Kante 21 dicht verschlossen sein und in
der Langsnaht 20 kdnnte sich ein doppelseitig klebender
Klebestreifen oder ein Zipp-Wiederverschlussstreifen
befinden, um eine einfache WiederverschlieBung des
Beutels 13 zu erreichen. Alternativ dazu kann auch die
Langsnaht 20 fest verschweifdt werden und die benach-
barte Kante 21 mit einer WiederverschlieRhilfe versehen
werden. Dazu musste dann die Einrichtung 31 ein wenig
zur Mitte 36 der Folienbahn 2 versetzt werden.

1 Schlauchbeutelmaschine
2 Folienbahn

3 Vorratsrolle

4 Umlenkrolle

5 Formschulter

6 Folienabzug

7 Fillrohr

8 Folienschlauch

9 Backe

10 Querschweil3einrichtung
11 Quemaht

12 Trenneinrichtung

13 Beutel

14 Spreizelement

15 Kantenschweileinrichtung
16 Schlauchrand

17 Folienrand, unverschweif3t
18 Langsschweilleinrichtung
19 Bereich

20 Langsnaht

21 verschweilte Kante

22 Flosse

23 Gegenhalter

24,25 Paar

26 Seitenfaltenerzeuger

27 Abstand

28 Schlitz

29 Folienrickhalter

30 Folienspreizer

31 Einrichtung zum Anbringen
32 Beutel6ffnungshilfe

33 Seitenfalte

34,35 Kragen-Brustteil

36 Mitte der Folienbahn 2
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Patentanspriiche

1.

Schlauchbeutelmaschine (1) mit einer Folienbahn
(2), einer Vorratsrolle (3), Umlenkrollen (4) zur Zu-
fuhrung der ebenen Folienbahn (2) zu einer Form-
schulter (5), einem Folienabzug (6) zum Transport
der Folienbahn (2), einem Fdllrohr (7) zur Aufnahme
der zu einem Folienschlauch (8) umgeformten Foli-
enbahn (2), wobei die Folienrander (17) der Folien-
bahn (2) aufeinanderliegen, Backen (9) einer Quer-
schweileinrichtung (10) zur Erzeugung von Quer-
nahten (11), einer Trenneinrichtung (12) zur Durch-
trennung des Folienschlauches (8) und mit dem Fll-
rohr (7) verbundenen, vom Flillrohr (7) weg weisen-
den flachen Spreizelementen (14), wobei in Folien-
transportrichtung den Spreizelementen (14) nach-
geordnet jeweils eine Kantenschweileinrichtung
(15) pro Spreizelement (14) vorgesehen ist, die ge-
gen den von jeweils einem Spreizelement (14) aus-
gelenkten Schlauchrand (16) gerichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass als Formschulter (5) eine
asymmetrische Formschulter (5) mit verschieden
langen Kragen-Brustteilen (34, 35) vorgesehen ist,
dass eine separate Langsschweilleinrichtung (18)
fir eine Verschweilung des dem Schlauchrand (16)
benachbarten Bereichs (19) vorgesehen ist, wobei
die Langsschweileinrichtung (18) gegenuber derihr
benachbarten Kantenschweifeinrichtung (15) zu
den Folienrdndern (17) hin versetzt ist, die Folien-
réander (17) in Form einer Flosse (22) vom Folien-
schlauch (8) weg weisen oder am Folienschlauch
(8) anliegen, und die Langsschweileinrichtung (18)
einen derartigen Abstand zu den Folienréandern (17)
aufweist, so dass die Folienrander (17) unver-
schweilt bleiben und manuell ergriffen und ausein-
andergezogen werden kdnnen, um derart den Beu-
tel zu offnen.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Folienabzug (6)
ein kontinuierlich betriebener Folienabzug (6) ist,
und dass sowohl die Langsschweif3einrichtung (18)
als auch die Kantenschweif3einrichtungen (15) kon-
tinuierlich angetriebene Schweilleinrichtungen, ins-
besondere umlaufende Siegelbander sind.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Folienabzug ein
getaktet betriebener Folienabzug ist, und sowohl die
Langsschweilleinrichtung als auch die Kanten-
schweileinrichtungen getaktet  angetriebene
Schweileinrichtungen, insbesondere Heil’siegel-
backen sind.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass an der QuerschweilReinrichtung (10) zwei Paar
(24, 25) Seitenfaltenerzeuger (26) vorgesehen sind,
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10.

dass die beiden Seitenfaltenerzeuger (26) eines
Paars (24, 25) gegeneinander und in den zwischen
ihnen befindlichen Folienschlauch (8) bewegbar
sind, und dass ein Paar (24) in Folientransportrich-
tung vor und ein Paar (25) nach der
Querschweifleinrichtung (10) vorgesehen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet dass der Abstand (27) des
einen Paars (24) von der Querschweileinrichtung
(10), in Folientransportrichtung gesehen, gleichdem
Abstand (27) des anderen Paars (25) von der Quer-
schweileinrichtung (10) ist.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formschulter (5) einen seitlichen Schlitz
(28) aufweist, durch den der Folienrand (17) heraus-
gefuhrt wird.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der Formschulter (5) zwei Folien-
rickhalter (29) vorgesehen sind, die jeweils zwi-
schen zwei Folienspreizern (30) angeordnet sind,
um den Folienschlauch (8) flr eine Verschweilung
der Kanten (21) vorzuformen.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienspreizer
(30) am Fullrohr (7) angebracht sind.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an der ebenen Folienbahn (2) eine Einrichtung
(31) zum Anbringen einer Beuteldffnungshilfe (32)
oder einer WiederverschlieRhilfe angebrachtist, und
diese Hilfe zum Einlauf in die Langsnaht (20) und/
oder die zu verschweillenden Kanten (21) vorgese-
hen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als Hilfe eine strei-
fenférmige Peelschicht, ein doppelseitig klebender
Klebestreifen oder ein Zipp-Wiederverschlussstrei-
fen vorgesehen ist.

Claims

A tubular-bag machine (1) comprising a foil web (2),
a supply roll (3), deflection rollers (4) for feeding the
planar foil web (2) to a forming shoulder (5), a foil
draw-off device (6) for transporting the foil web, a
filler tube (7) for receiving the foil web (2) which has
beenformed into afoil tube (8), wherein the foil edges
(17) of the foil web (2) lie on top of one another, jaws
(9) of a transverse sealing means (10) for producing
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transverse seams (11), a cutting means (12) for cut-
ting through the foil tube (8), and flat spreading mem-
bers (14) connected to the filler tube (7) and extend-
ing away from the filler tube (7), wherein an edge
sealing means (15) is provided for each spreading
member (14) downstream thereof in the foil trans-
portation direction and faces the tube edge (16)
which has been deflected outwards by a respective
spreading member (14), characterised in that the
forming shoulder (5) is formed by an asymmetrical
forming shoulder (5) with collar-breast parts (34, 35)
of different lengths, in that a separate longitudinal
sealing means (18) is provided for sealing the region
(19) adjacent to the tube edge (16), wherein the lon-
gitudinal sealing means (18) is displaced towards
the foil edges (17) in relation to the adjacent edge
sealing means (15), the foil edges (17) extend away
from the foil tube (8) in the form of a fin (22) or rest
against the foil tube (8), and the longitudinal sealing
means (18) is spaced from the foil edges (17) so that
the foil edges (17) remain unsealed and can be taken
hold of and drawn apart manually in order in this way
to open the bag.

A tubular-bag machine according to claim 1, char-
acterised in that the foil draw-off device (6) is a
continuously operating foil draw-off device (6), and
in that both the longitudinal sealing means (18) and
the edge sealing means (15) are continuously driven
sealing means, in particular circumferential sealing
bands.

A tubular-bag machine according to claim 1, char-
acterised in that the foil draw-off device is an inter-
mittently operating foil draw-off device, and both the
longitudinal sealing means and the edge sealing
means are intermittently driven sealing means, in
particular heat-sealing jaws.

A tubular-bag machine according to at least one of
claims 1 to 3, characterised in that two pairs (24,
25) of gusset formers (26) are provided on the trans-
verse sealing means (10), in that the two gusset
formers (26) of a pair (24, 25) are movable towards
one another and into the foil tube (8) arranged be-
tween them, and in that one pair (24) is provided
upstream and one pair (25) is provided downstream
of the transverse sealing means (10) in the foil trans-
portation direction.

A tubular-bag machine according to claim 4, char-
acterised in that the distance (27) of one pair (24)
from the transverse sealing means (10), seen in the
foil transportation direction, is equal to the distance
(27) of the other pair (25) from the transverse sealing
means (10).

A tubular-bag machine according to at least one of
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10.

claims 1 to 5, characterised in that the forming
shoulder (5) has a lateral slot (28), through which
the foil edge (17) is guided out.

A tubular-bag machine according to at least one of
claims 1to 6, characterised in that two foil retainers
(29) are provided in the region of the forming shoul-
der (5) and are each arranged between two foil
spreaders (30) in order to preform the foil tube (8)
for sealing the edges (21).

A tubular-bag machine according to claim 7, char-
acterised in that the foil spreaders (30) are mounted
on the filler tube (7).

A tubular-bag machine according to at least one of
claims 1 to 8, characterised in that a means (31)
for applying a bag opening aid (32) or a reclosing aid
is applied to the planar foil web (2), and this aid is
provided for running into the longitudinal seam (20)
and/or the edges (21) to be sealed.

A tubular-bag machine according to claim 9, char-
acterised in that the aid is formed by a strip-type
peelable layer, a double-sided adhesive strip or a
reclosable zipper strip.

Revendications

Machine pour réaliser des sachets tubulaires (1),
comportant une bande de film (2), une bobine de
stockage (3), des poulies de renvoi (4) destinées a
acheminer la bande de film (2) vers un épaulement
de formage (5), un dérouleur de film (6) destiné a
transporter la bande de film (2), un tube de remplis-
sage (7) destiné a recevoir la bande de film (2) con-
figurée en tube de film (8), les bords (17) de la bande
de film (2) étant superposés, des machoires (9) d’'un
dispositif de soudure transversal (10) destiné a for-
mer des soudures transversales (11), un dispositif
de séparation (12) destiné a sectionner le tube de
film (8) et des éléments d’écartement (14) plats, re-
liés au tube de remplissage (7) et orientés en s’écar-
tant du tube de remplissage (7), un dispositif de sou-
dure des arétes (15) par élément d’écartement (14)
étant prévu respectivement en aval des éléments
d’écartement (14) dans le sens de défilement du film
et étant orienté vers le bord de tube (16) décalé res-
pectivement d’'un élémentd’écartement (14), carac-
térisée en ce que I'épaulement de formage (5) est
prévu sous forme d’épaulement de formage asymé-
trique (5) avec des parties de col et de tronc (34, 35)
de différentes longueurs, en ce qu’un dispositif de
soudure longitudinal (18) séparé est prévu pour la
soudure de la zone (19) adjacente au bord du tube
(16), le dispositif de soudure longitudinal (18) étant
décalé vers les bords du film (17) par rapport au dis-
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positif de soudure des arétes (15) adjacent, les bords
du film (17) en forme d’ailerons (22) étant orientés
en s’écartant du tube de film (8) ou étant en appui
contre le tube de film (8), et le dispositif de soudure
longitudinal (18) est situé a une telle distance des
bords du film (17) de telle sorte que les bords du film
(17) ne se soudent pas et puissent étre saisis ma-
nuellement et séparés en tirant afin d’'ouvrir le sachet
de la sorte.

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
la revendication 1, caractérisée en ce que le dé-
rouleur de film (6) est un dérouleur de film (6) action-
né en continu et en ce que le dispositif de soudure
longitudinal (18), de méme que les dispositifs de sou-
dure des arétes (15) sont des dispositifs de soudure
actionnés en continu, en particulier des bandes de
scellement rotatives.

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
la revendication 1, caractérisée en ce que le dé-
rouleur de film est un dérouleur de film actionné par
cycles, le dispositif de soudure longitudinal, de mé-
me que les dispositifs de soudure des arétes sont
des dispositifs de soudure actionnés par cycles, en
particulier des machoires de thermosoudage.

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
aumoins une des revendications 1 a 3, caractérisée
en ce que, sur le dispositif de soudure transversal
(10), il est prévu deux paires (24, 25) de plieuses
latérales (26), en ce que les deux plieuses latérales
(26) d’'une paire (24, 25) sont mobiles I'une vers
l'autre et dans le tube de film (8) disposé entre elles,
et en ce que, dans le sens de défilement du film, il
est prévu une paire (24) en amont du dispositif de
soudure transversal (10) et une paire (25) en aval
de ce dernier.

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
la revendication 4, caractérisée en ce que la dis-
tance (27) entre I'une des paires (24) et le dispositif
de soudure transversal (10), par référence au sens
de défilement du film, est égale a la distance (27)
entre l'autre paire (25) et le dispositif de soudure
transversal (10).

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
aumoins une des revendications 1 a5, caractérisée
en ce que 'épaulement de formage (5) comporte
une fente latérale (28), a travers laquelle sort le bord
du film (17).

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
aumoins une des revendications 1 a 6, caractérisée
en ce que, dans la zone de I'épaulement de formage
(5), il est prévu deux dispositifs de retenue du film
(29), qui sont agencés respectivement entre deux
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écarteurs de film (30) pour préformer le tube de film
(8) pour une soudure des arétes (21).

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
larevendication 7, caractérisée en ce que les écar-
teurs de film (30) sont agencés au niveau du tube
de remplissage (7).

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
au moins une des revendications 1 a8, caractérisée
en ce qu’un dispositif (31) destiné a poser un auxi-
liaire d’ouverture du sachet (32) ou un auxiliaire de
refermeture est agencé sur la bande de film (2) pla-
ne, et ledit auxiliaire est prévu dans la soudure lon-
gitudinale (20) et/ou les arétes a souder (21).

Machine pour réaliser des sachets tubulaires selon
la revendication 9, caractérisée en ce qu’il est pré-
vu un auxiliaire sous forme d’une couche pelable en
forme de bande, d’'une bande adhésive double face
ou d'une bande de fermeture a glissiere.
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