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(57)  Schlauchformeinrichtung (1) fur eine Horizon-
tal-Verpackungsmaschine zur Langsfaltung einer endlo-
sen Folienbahn (18) zu einem Folienhalbschlauch (3) mit
einer oberen Formschulter (7) und einer unteren Form-
schulter (6), die obere und untere Formkanten
(8,9,12,13) aufweisen. Die Schlauchformeinrichtung und

das Verfahren erméglichen eine quer zur Transportrich-
tung des Verpackungsguts angeordnete Ubergabekante
zwischen einem Zufiihrband und der Schlauchformein-
richtung, was den Aufbau der Schlauchformeinrichtung
und des Zufilhrbandes im Bereich der Ubergabestelle
vereinfacht und eine sichere Produktiibergabe gewahr-

leistet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schlauchformein-
richtung zur Formung eines langsgefalteten Folienhalb-
schlauches mit einer Unterfolie und einer Oberfolie aus
einer bewegten endlosen Folienbahn mit im wesentli-
chen flachiger oberer und unterer Formschulter mit obe-
ren und unteren Formkanten fiir eine Horizontal-Verpak-
kungsmaschine.

[0002] Diesen bekannten Schlauchformeinrichtungen
wird Ublicherweise rechtwinklig zu der Transportrichtung
des Verpackungsguts von einer Vorratsrolle eine Folien-
bahn als Halbschlauch zugefihrt und mittels der
Schlauchformeinrichtung in die Verpackungsrichtung
der Maschine 90° umgelenkt, wobei im Bereich der
Schlauchformeinrichtung Ublicherweise das Verpak-
kungsgut zwischen die Oberfolie und die Unterfolie ge-
bracht wird. Die Schlauchformeinrichtung weist hierzu
eine im wesentlichen flachige obere Formschulter und
eine im wesentlichen flachige untere Formschulter, die
unter einem Winkel von 45° zu der Transportrichtung an-
geordnet sind, auf. Zur Verbesserung der Folienflihrung
kdénnen die Formschultern aus der Flache herausragen-
de Kanten und Fiihrungen aufweisen. Das Verpackungs-
gut wird Uber ein Zufiihrband in den Bereich der
Schlauchformeinrichtung gebracht und in diesem Be-
reich von dem Transportband der Verpakkungsmaschi-
ne Ubernommen. Abhangig von den Anforderungen an
das Verpakkungsgut, das Verpackungsmaterial und die
Verpackungsgeschwindigkeit kann das Ubergabeband
in den Bereich zwischen die obere und untere Form-
schulter hineinragen oder davor enden. Bei der letzteren
Ausfiihrung bedeutet dies, dass die beiden mit 45° in die
Transportbahn hineinragenden Formschultern oberhalb
des Transportbandes der Maschine angeordnet sind.
[0003] Durch diese 45°-Anordnung stellt es bei ver-
schiedenen Verpackungsgutarten und deren Ausrich-
tung beim Transport sowie den unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten zwischen dem Zufiihrband und dem
Transportband der Maschine ein Problem dar, dass das
Verpackungsgut mit der gewtinschten Geschwindigkeit
und ohne Verkanten auf die Unterfolie zu beférdern. Dies
rihrt daher, dass bei einer unter 45° zur Transportrich-
tung verlaufenden Ubergabekante zwischen dem Zu-
fihrband und dem Transportband der Maschine ein Be-
reich entsteht, in dem das Verpackungsgut sich nur teil-
weise auf der Unterfolie befindet. Insbesondere wenn
der Transport bei dem Zufiihrband mittels einer mehr-
spurigen Fingerkette erfolgt und das Zufiihrband variabel
fr verschiedene Produktbreiten verwendet werden soll,
stellt dieser dadurch entstehende 45°-Bereich ein Pro-
blem fur die saubere Produktfihrung dar. Dem wird in
bestimmten Anwendungsfallen dadurch begegnet, dass
indem 45°-Bereich zusatzliche Transportrollen angeord-
netwerden und dadurch eine symetrische Ubergabekan-
te realisiert wird.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Schlauchformeinrichtung und ein
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Verfahren zur Formung eines Folienhalbschlauches vor-
zuschlagen, bei dem eine senkrecht zur Transportrich-
tung vorgesehene Ubergabekante zwischen dem Zu-
fuhrband und dem Transportband der Verpackungsma-
schine vorhanden ist, und dadurch das Verpackungsgut
nach Verlassen des Zuflihrbandes tber die ganze Breite
des Verpackungsguts auf der Unterfolie des Folienhalb-
schlauches gelangt.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Schlauchformvorrichtung und ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. des unabhangigen ne-
bengeordneten Verfahrensanspruchs geldst. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen sind den jeweiligen riickbe-
zogenen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0006] Gemal der Erfindung weist die untere Form-
schulter eine erste untere Formkante und eine an die
erste untere Formkante anschlieBende, um 45° zu dieser
abgewinkelte zweite untere Formkante auf, die gemein-
sam eine untere Formschulterspitze bilden. Parallel zu
der unteren Formschulter ist eine obere Formschulter
angeordnet, die eine erste obere Formkante und eine
anschlieBende um 90° zu dieser abgewinkelte zweite
obere Formkante aufweist und die eine obere Formschul-
terspitze bilden. Dabei verlauft die zweite obere Form-
kante parallel zu der zweiten unteren Formkante und die
obere Formschulterspitze ist gegenltber der unteren
Formschulterspitze um einen Winkel o zuriickversetzt.
Damit die Bildung des Folienhalbschlauches in der ge-
wunschten Art und Weise erfolgen kann, muR die Foli-
enbahn entgegen der Transportrichtung des Verpak-
kungsguts unterhalb der unteren Formschulter bewegt
und dann um die unteren Formkanten umgelenkt wer-
den, wobei, wie gewlinscht, die untere Formkante an der
unteren Formschulter senkrecht zu der Transportrich-
tung des Verpackungsgutes und damit zu dem Zufiihr-
band anzuordnen ist Die Umlenkung um die erste unter
Formkante erfolgt dann um 180° und um die zweite un-
tere Formkante um einen Winkel gréf3er 90° aber deutlich
kleiner als 180°. Der Winkel ergibt sich aus der Parallel-
verschiebung der zweiten oberen Formkante zur zweiten
unteren Formkante. Der Ubergang des Verpackungsgu-
tes von dem Zuflhrband auf die Unterfolie des Folien-
halbschlauches erfolgt somit tiber die gesamte Breite des
Verpackungsgutes. Ein seitliches Verdrehen des Ver-
packungsgutes bei bestimmten GroRen ist damit ausge-
schlossen, so dass beliebige Verpackungsgutbreiten
auch beim Zuflihren mehrspuriger Fingerketten problem-
los Ubergeben werden koénnen.

[0007] Ein weiterer Vorteil dieser Schlauchformein-
richtung liegt darin, dass nun die Zufiihrung der Folien-
bahn nicht mehr quer zur Transportrichtung erfolgt son-
dern Uber die gesamte Folienbreite entgegengesetzt zu
der Transportrichtung. Die Vorratsrolle fir die Folien-
bahn kann somit unterhalb der Schlauchformeinrichtung
angeordnet werden und vorzugsweise mittels einer Um-
lenkeinrichtung unterhalb des Transportbandes der Ver-
packungsmaschine entgegengesetzt zur Transportrich-
tung des Verpackungsguts unterhalb der unteren Form-
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schulter zu den unteren Formkanten der unteren Form-
schulter gefuhrtwerden. Dies vereinfacht den Aufbau der
Lagerung der Vorratsrolle. Optional kann die Vorratsrolle
auch unter 90°angeordnet werden. Dann ist die Folie
besser zuganglich und es kénnen grofRere Durchmesser
gefahren werden. Dies bedeutet allerdings eine zusatz-
liche Umlenkung um 90° vor dem Erreichen der Form-
schulter.

[0008] Die untere und die obere Formschulter werden
in ublicher Weise an dem hinteren, den Formschulter-
spitzen fernen Ende an einen Tragrahmen befestigt, wo-
bei zuséatzlich die obere Formschulter im Bereich der
Formschulterspitzen in einen folienfreien Bereich einen
Abstandhalter zur Gewahrleistung einer ausreichenden
Stabilitat aufweisen kann.

[0009] Damitdie unterschiedlichen Lauflangen zur Bil-
dung der Ober- und der Unterfolie fur den Folienhalb-
schlauch ausgeglichen werden, ist es erforderlich, dass
die obere Formschulter mit der oberen Formschulterspit-
ze gegeniber der unteren Formschulterspitze zurlck-
versetzt ist. Zur Gewahrleistung eines faltenfreien Ver-
laufs im Bereich der Formschultern, insbesondere der
oberen Formschulter und eines geraden Verlaufs des
Folienhalbschlauches betragt gemaR einer bevorzugten
Ausbildung der Winkel, mit dem die obere Formschulter-
spitze zurlickversetzt ist, 67,5°.

[0010] Zur optimalen Fihrung der Folien bei unter-
schiedlichen Materialien kann es zusétzlich zweckmaRig
sein, die Spitze der oberen Formschulter mit einer Bie-
gung zu versehen, um damit eine bessere Abrundung
zu erreichen. Dies ist insbesondere bei Polypropylenfo-
lien vorteilhaft.

[0011] GemaR einer bevorzugten Ausbildung ist die
untere Formschulter als ungleichschenkliges Trapez
ausgebildet, wobei die eine schrédge Trapezkante die
zweite untere Formkante darstellt und die gegeniberlie-
ge Kante grundsatzlich beliebig ausgestaltet sein kann,
da ihr keine Bedeutung bei der Bildung des Halbschlau-
ches zukommt.

[0012] Vorteilhafterweise ist die obere Formschulter
als rechtwinkliges gleichschenkliges Dreieck ausgebil-
det, wobei hier, die Kante, die die Hypotenuse bildet, bei
der Bildung des Halbschlauches keine Bedeutung zu-
kommt. Die Flihrung der Folie erfolgt lediglich iber die
beiden Schenkel des Dreiecks, die die erste und zweite
obere Formkante bilden.

[0013] Zur Hohenverstellung wird zweckmaRigerwei-
se die obere Formschulter mit der oberen Formschulter-
spitze unter dem Winkel o parallel bewegt. Hierzu kann
eine entsprechend geneigte Haltevorrichtung vorgese-
hen sein, an der die obere Formschulter bewegbar und
in der gewlinschten Hohe befestigbar ist. Fur die Einstel-
lung bei unterschiedlichen Hohen ist dazu erforderlich,
dass die Vorratsrolle bzw. die Folienbahn so eingestellt
werden, dass die untere Formschulterspitze auf die Brei-
te der Unterfolie ausgerichtet ist.

[0014] Die Folienflihrung erfolgt derart, dass die Foli-
enbahn wie erwahnt entgegen der Bewegungsrichtung
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des fertigen Folienhalbschlauchs unterhalb der unteren
Formschulter gefuhrt, zur Bildung der Unterfolie eine
Langshaélfte der Folienbahn an der senkrecht zur Bewe-
gungsrichtung angeordneten ersten unteren Formkante
der unteren Formschulter um 180° umgekehrt, zur Bil-
dung der Oberfolie die andere Langshalfte der Folien-
bahn an der unter einem Winkel von 45° zur ersten un-
teren Formkante angeordneten zweiten unteren Form-
kante und an der parallel zu der zweiten unteren Form-
kante angeordneten zweiten oberen Formkante der obe-
ren Formschulter um 180° umgelenkt und anschlieRend
der quer zur Transportrichtung des Verpackungsguts
Uber die obere Formschulter laufende Teil der anderen
Langshalfte an der unter dem Winkel von 90° zu der zwei-
ten oberen Formkante angeordneten ersten oberen
Formkante unter einem Winkel von 45° als Oberfolie in
die Bewegungsrichtung des Folienhalbschlauches um-
gelenkt wird.

[0015] Mittels dieser Schlauchformeinrichtung und der
aufgezeigten Folienflihrung ist es somit mdglich, insge-
samt die Folienzufiihrung und Formung des Halbschlau-
ches zu vereinfachen und kostenglinstiger zu gestalten,
wobei gleichzeitig die Produktzufiihrung aufgrund der
senkrecht zur Transportrichtung des Verpackungsgutes
angeordneten Ubergabekante zwischen dem Zufiihr-
band und der Schlauchformeinrichtung bzw. dem Trans-
portband der Maschine ebenfalls vereinfacht wird und
gleichzeitig eine héhere Variabilitdt ermdglicht.

[0016] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbei-
spiels in Verbindung mit den Anspriichen und den Zeich-
nungen. Die einzelnen Merkmale kdnnen je fir sich oder
zu mehreren bei Ausfiihrungsformungen der Erfindung
verwirklicht sein.

[0017] Es stellen dar:

Figur 1 die prinzipielle schematische Ausbildung und
Anordnung der Schlauchformeinrichtung mit
der oberen und unteren Formschulter mitdem
Verlauf der Folien im Bereich der Formschul-
tern;

Figur2 die schematische Darstellung und die Drauf-
sichtauf die Anordnung der Schlauchformein-
richtung zwischen einem Zuflhrband und ei-
nem Transportband der Verpackungsmaschi-
ne;

Figur 3  die schematische seitliche Darstellung der
oberen und unteren Formschulter zueinan-
der; und

die Draufsicht auf die Faltkanten an einer Fo-
lienflache.

Figur 4

[0018] Figur 1 zeigt eine Schlauchformeinrichtung 1
mit dem in Pfeilrichtung 2 auslaufenden Folienhalb-
schlauch 3 mit der Oberfolie 4 und der Unterfolie 5. Die
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untere Formschulter 6 und die obere Formschulter 7 sind
parallel zueinander mit einem Mindestabstand in der H6-
he des zu verpackenden Produktes zueinander ange-
ordnet, wobei die obere Formschulter 7 um den Winkel
o von 67,5° gegenuliber der unteren Formschulter 6 in
Pfeilrichtung 2 versetzt ist. Die untere Formschulter 6
weist eine erste untere Formkante 8 und eine um 45°
dazu abgewinkelte zweite untere Formkante auf, die da-
durch eine gemeinsame untere Formschulterspitze 20
bilden. Die Seitenkante 10 der unteren Formschulter 6
hat fiir die Folienflihrung keine Bedeutung und tberragt
beispielhaft den Folienhalbschlauch 3, so dass unter-
schiedliche Hohen mit einer Schlauchformeinrichtung er-
zeugt werden kdnnen. Die obere Formschulter 7, die
ebenso wie die untere Formschulter 6 zumindest in den
Folienflihrungsbereich flachig ausgebildet ist, weist eine
erste obere Formkante 12 und eine zweite obere Form-
kante 13 auf. Die erste obere Formkante 12 und die zwei-
te obere Formkante 13 stehen in einem Winkel von 90°
zueinander und bilden dadurch die obere Formschulter-
spitze 21 mit einem dreieckigen Oberflachenbereich 23.
Die zweite obere Formkante 13 verlauft parallel zu der
zweiten unteren Formkante 9. Indem folienfreien Bereich
zwischen den beiden Formschultern 6, 7 befindet sich in
der Nahe der Formschulterspitzen 20, 21 ein Abstands-
halter 14, der hier schematisch angedeutet ist.
Unterhalb der unteren Formschulter 6 befindet sich eine
Vorratsrolle 15 mit der Folienbahn 18, die auf einer Achse
16 gelagert ist. Die Folienbahn 18 wird von der Vorrats-
rolle 15 abgewickelt und lauft um eine unterhalb der un-
teren Formschulter 6 angeordneten Umlenkrolle 17 ent-
lang der Unterseite der unteren Formschulter 6 zu den
unteren Formkanten 8, 9 der unteren Formschulter 6. An
der unteren Formkante 8 wird die Unterfolie 5 des Foli-
enhalbschlauches 3 durch Umlenkung um 180° gebildet.
Der andere Teil der Folienbahn 18, der die Oberfolie 4
zusammen mit dem der Produkthéhe entsprechenden
Bereich 11 des Folienhalbschlauches bildet, wird Gber
die zweite untere Formkante 9 sowie die zweite obere
Formkante 13, wie durch den Pfeil 22 angedeutet, auf
die Oberseite der oberen Formschulter 7 umgelenkt und
Uber den spitzen Bereich 19 senkrecht zur Bewegungs-
richtung der unterhalb verlaufenden Unterfolie der obe-
ren Formschulter 7 zu der ersten oberen Formkante 12
geflihrt und dort um 45° in Richtung des Pfeiles 2 umge-
lenkt.

[0019] Figur 2 zeigt die Schlauchformeinrichtung 1
zwischen einer Zufiihrwand 26 und einem Transport-
band 27 der nicht dargestellten Verpackungsmaschine
in der der Folienhalbschlauch mit dem einliegenden Ver-
packungsgut weiterverarbeitet wird. Die Ubergabekante
28 des Zufiihrbandes 26 ist senkrecht zur Transportrich-
tung 29 des Verpackungsgutes genauso, wie die erste
untere Formkante 8 der unteren Formschulter 6, so dass
sich die Ubergabe des nicht dargestellten Verpackungs-
gutes in der gewlinschten Art und Weise erfolgt.

[0020] Figur 3 zeigt die Stellung der oberen Form-
schulterspitze 21 zu der unteren Formschulterspitze und
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die Bewegung der oberen Formschulter 7 entlang einer
Halte- und Fuhrungseinrichtung 24. Auch die Halte- und
FUhrungseinrichtung 24 istum den Winkel o. geneigt. Da-
mit erfolgt eine Parallelverschiebung der oberen Form-
schulter 7 in Pfeilrichtung, wobei die Fixierung der oberen
Formschulter 7 beispielsweise in Ublicher Weise inner-
halb eines Schlitzes 25 mittels nicht dargestellter und
dem Fachmann gelaufige Fixierungselemente, wie bei-
spielsweise Klemmhebel, erfolgen kann.

[0021] Figur 4 schlieBlich zeigt die Draufsicht auf die
Faltkanten einer Folie, wobei die einzelnen Faltkanten
mit den Bezugsziffern der entsprechenden Kanten an
der Schlauchformeinrichtung versehen sind. Die Folien-
bahn 18 ist nach der Umformung in die Unterfolie 5, Ober-
folie 6 und den der Produkthéhe H entsprechenden Be-
reich 11 unterteilt. Wahrend der Formung entsteht noch
der Folienbereich 30 (Figur 1) Uber die zweite untere
Formkante 9 und die zweite obere Formkante 13. Mit H
ist die Produkthéhe und mit B die Folienbreite bezeich-
net. Der Winkel o gibt das Mal fir den Versatz der obe-
ren Formschulter 7 gegenliber der unteren Formschulter
6 an.

[0022] Die obere Formschulterspitze 21 kann zur Fiih-
rung der Uber die Spitze laufenden Folienbahn fir be-
stimmte Verpackungsmaterialien zusatzlich nach unten
geformt und/oder abgerundet sein.

Patentanspriiche

1. Schlauchformeinrichtung (1) fir eine Horizontal-
Verpackungsmaschine zur Langsfaltung einer end-
losen Folienbahn (18) zu einem Folienhalbschlauch
(3) mit einer oberen Formschulter (7) und einer un-
teren Formschulter (6), die obere und untere Form-
kanten (8, 9, 12, 13) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass
die untere Formschulter (6) eine erste untere Form-
kante (8) und eine an die erste untere Formkante (8)
anschielende um 45° zu dieser abgewinkelte zweite
untere Formkante (9) aufweist, die gemeinsam eine
untere Formschulterspitze (20) bilden, und
die parallel zu der unteren Formschulter (6) ange-
ordnete obere Formschulter (7) eine erste obere
Formkante (12) und eine zweite obere Formkante
(13), die unter einem Winkel von 90° zueinander an-
geordnet sind und eine obere Formschulterspitze
(21) bilden, aufweist,
wobei die zweite obere Formkante (13) parallel zu
der zweiten unteren Formkante (9) verlauft und die
obere Formschulterspitze (21) gegenuber der unte-
ren Formschulterspitze (20) um einen Winkel o zu-
ruckversetzt ist.

2. Schlauchformeinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel o 67,5°
betragt.
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Schlauchformeinrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die obere Formschulter (7) bei einer Hohen-
verstellung mit der oberen Formschulterspitze (21)
unter dem Winkel o parallel bewegbar ist. 5

Verfahren zur Formung eines Folienhalbschlauches

(3) mit einer entlang einer Faltkante gebildeten Un-
terfolie (5) und einer Oberfolie (4) aus einer beweg-

ten endlosen Folienbahn (18) mittels einer 10
Schlauchformeinrichtung (1) mit einer oberen Form-
schulter (7) und einer unteren Formschulter (6) mit
oberen und unteren Formkanten (7, 8, 12, 13), da-
durch gekennzeichnet, dass

die Folienbahn (18) entgegen der Bewegungsrich- 15
tung (2) des fertigen (Folienhalbschlauches (3) un-
terhalb der unteren Formschulter (6) bewegt,

zur Bildung der Unterfolie (5) ein Teil der Folienbahn

(18) an einer senkrecht zur Bewegungsrichtung an-
geordneten ersten unteren Formkante (8) der unte- 20
ren Formschulter (6) um 180° umgelenkt,

zur Bildung der Oberfolie (4) der andere Teil der Fo-
lienbahn (18) an einer unter einem Winkel von 45°

zur ersten unteren Formkante (8) angeordneten
zweiten unteren Formkante (9) und an einer parallel 25
zu der zweiten unteren Formkante (9) angeordneten
zweiten oberen Formkante (13) der oberen Form-
schulter (7) um e180° umgelenkt und anschlieRend

der Uber die obere Formschulter (7) laufende Teil

des zweiten Langsteils an einer unter einem Winkel 30
von 90° zu der zweiten oberen Formkante (13) an-
geordneten ersten oberen Formkante (12) unter ei-
nem Winkel von 45° als Oberfolie (4) in die Bewe-
gungsrichtung (2) des Folienhalbschlauches (3) um-
gelenkt wird. 35

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der Formschultern (6,
7) zueinander in Abhangigkeit der Hohe des Verpak-
kungsguts variiert wird. 40

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formschultern (6, 7) unter

einem Winkel von 67,5°, vorzugsweise nur die obere
Formschulter (7), parallel bewegt werden. 45
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.
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Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiuhrtes Patentdokument Verdéffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 5235792 A 17-08-1993  EP 0563480 Al 06-10-1993
JP 2597441 B2 09-04-1997
JP 6286710 A 11-10-1994
JP 6312710 A 08-11-1994 JP 2567556 B2 25-12-1996
US 5603202 A 18-02-1997 JP 2733444 B2 30-03-1998
JP 7315311 A 05-12-1995

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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