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(57) Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschi-
ne fir Endloskunststofffolien, mit einer Zufihreinrichtung
fir das Verpackungsgut zu einem Verpackungsbereich,
in dem Verpackungsgut und Folie zusammengebracht,
verschweil’t und vereinzelt werden, wobei in dem Ver-
packungsbereich Transporteinrichtungen (3,4,6,9) fir
das Verpackungsgut, die Folie sowie die Folie mit dem
Verpackungsgut vorgesehen sind. Die Verpackungsma-
schine weist einen Folienspeicher (15) mit einer Folien-
abwicklung auf, die quer zur Transportrichtung des Ver-
packungsgutes angeordnetist. Des weiteren umfasst sie
Fihrungseinrichtungen (2,12,13) zum Formen und Fal-
ten der Folie sowie Schweileinrichtungen zur Seiten-
schweiRung und zur Querschweilung (7,8,10) der ge-

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine

falteten, das Verpackungsgut umhiillenden Folie. Die Er-
findung schlagt vor, im Anschluss an die Zufiihreinrich-
tung ein in und entgegen Transportrichtung veréanderba-
res Anreihband (1) anzuordnen, das mit Maschinenge-
schwindigkeit 1duft, und zwischen dem Anreihband und
der Querschweil3einrichtung (10) eine Folienfiihrung fur
eine Uberlappverpackung mit Verschweifung der sich
auf dem Verpackungsgut oben Uberlappenden Folien
anzuordnen oder eine Folienfihrung fiir eine Seiten-
schweilRung des in einem Folienhalbschlauch einliegen-
den Verpackungsgutes flr eine Schlauchbeutelverpak-
kung. Das Anreihband fihrt der Folie das Verpackungs-
gut mit der erforderlichen Geschwindigkeit und den n6-
tigen Abstanden zu.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Horizon-
talschlauchbeutelverpackungsmaschine fiir Endlos-
kunststofffolien mit einer Zufiihreinrichtung fiir das Ver-
packungsgut zu einem Verpackungsbereich in dem Ver-
packungsgut und Folie zusammengebracht, ver-
schweillt und vereinzelt werden, wobei in dem Verpak-
kungsbereich Transporteinrichtungen fir das Verpak-
kungsgut, die Folie sowie die Folie mit dem Verpak-
kungsgut, Folienspeicher mit einer Folienabwicklung
quer zur Transportrichtung des Verpackungsguts, Fih-
rungseinrichtungen zum Formen und Falten der Folie so-
wie Langs- und Querschweilleinrichtungen vorgesehen.
[0002] Derartige  Horizontalschlauchbeutelverpak-
kungsmaschinen gibt es je nach Anforderung an die Ver-
packung als SeitenschweilRmaschine, bei denen ein Fo-
lienhalbschlauch der Maschine zugefiihrt, das Verpak-
kungsgut in den Folienhalbschlauch eingefiihrt und der
Folienhalbschlauch seitlich verschweil3t wird. Des wei-
teren gibt es derartige Horizontalschlauchbeutelverpak-
kungsmaschinen als Uberlappschweimaschinen, bei
denen die Folie Uber dem Verpackungsgut zusammen-
gefaltet und Ublicherweise mittig miteinander ver-
schweillt werden. Beide Maschinen haben gemeinsam,
dass nach dem Einbringen des Verpackungsgutes in die
Folie und der LéangsschweilRung entweder seitlich oder
auf dem Verpackungsgut eine Querschweif3ung erfolgt,
um die Verpackung vollstédndig zu verschlielen und die
Folie zu trennen.

[0003] Ublicherweise sind derartige Horizontal-
schlauchbeutelverpackungsmaschinen als Einzelma-
schinen ausgebildet, die dann nur die Verpackung in der
einmal ausgewahlten Art und Weise durchfiihren kén-
nen. So wird bei der Seitenschweillmaschine der Foli-
enhalbschlauch mittels einer schrag stehenden Form-
schulter Ublicherweise von hinten in die Transportebene
des Verpackungsgutes gebracht und das Verpackungs-
gut im Bereich der Formschulter in den aufgeweiteten
Folienhalbschlauch eingefiihrt. Anschlieend erfolgt ei-
ne Seitenschwei3ung und danach die Querschweif3ung.
Das Verpackungsgut wird hierzu mittels einer Fingerket-
te und gegebenenfalls einem zusatzlichen Anreihband
bis zur Formschulter transportiert und dort auf ein mit
entsprechender Geschwindigkeit laufendes Transport-
band ibergeben.

[0004] Bei der Uberlappverpackungsmaschine wird
eine Flachfolie von unten Uber eine entsprechende
Flachformschulter auf die Transportebene des Verpak-
kungsgutes gebracht und das Verpackungsgut nach der
Flachformschulter zusammen mit der Folie weiter trans-
portiert. Die Seitenrander der Flachfolie werden mit einer
schrag verlaufenden Faltfiihrung Gberlappend ber das
Verpackungsgut gefaltet und anschlieRend mittig langs
verschweilt. Ublicherweise wird das Verpackungsgut
auch hier mittels einer Fingerkette mit hoher Geschwin-
digkeit herangefuhrt und vor der Flachschulter mittels ei-
nes Anreihbandes auf die gewiinschten Maschinenab-
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stdnde und die gewunschte Maschinengeschwindigkeit
gebracht.

[0005] Mittlerweile besteht Bedarf daran, mittels einer
HorizontalschweilRmaschine beide Verpackungsarten
realisieren zu kdnnen. Das Problem besteht jedoch darin,
dass die Umrlstung von einer Verpackungsart auf die
andere moglichst einfach und mit méglichst geringem
Umbau mdglich sein soll.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Horizontalschlauchbeutelverpak-
kungsmaschine vorzuschlagen, mit der bei geringem
Aufwand fir den Umbau beide Verpackungsarten reali-
siert werden kdnnen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine mit
den Merkmalen des Hauptanspruchs geldst. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteranspriichen
zu entnehmen.

[0008] GemaR der Erfindung ist im Anschluss an die
Zufuhreinrichtung ein in und gegen Transportrichtung
veranderbares Anreihband, das mit Maschinenge-
schwindigkeit 1auft, angeordnet. Zwischen Anreihband
und Querschweileinrichtung ist eine Folienflihrung fir
eine Uberlappverpackung mit Verschweifung der sich
auf dem Verpackungsgut oben Uberlappenden Folien
oder eine Folienfliihrung fir eine Seitenschweilung des
in einem Folienhalbschlauch einliegenden Verpak-
kungsguits fur eine Schlauchbeutelverpackung anorden-
bar.

[0009] Die Langsschweilleinrichtungen sind bei der
Seitenschweillmaschine eine Seitenschweilleinrich-
tung, die den Schlauchbeutel seitlich verschlie3t und ge-
gebenenfalls den Folienrand abschneidet und bei der
Uberlappverpackungsmaschine eine mehr oder weniger
in der Mitte angeordnete MittenschweilReinrichtung. Die
Fuhrungseinrichtungen zum Formen und Falten der Fo-
lie bestehen im wesentlichen bei der Seitenschweifima-
schine aus einer Ublichen schraggestellten Seitenform-
schulter, die den Schlauchbeutel, der quer zur Transpor-
trichtung zugeflhrtin Transportrichtung umlenkt und auf-
weitet, damit das Verpackungsgut im Bereich der Sei-
tenformschulter in den Schlauchbeutel eingefiihrt wer-
den kann. Bei der Uberlappverpackungsmaschine be-
stehen die Fihrungseinrichtungen zum Formen und Fal-
ten der Folie aus einer Flachformschulter, die die unten
ankommende Flachfolie in Transportrichtung auf die
Transportbahn umlenkt sowie aus einer Faltflihrung, die
im wesentlichen aus zwei schrag verlaufenden Fihrun-
gen besteht, die die Folienseiten der Flachfolie ab der
Flachschulter bis zu der Mittenschweif3einrichtung tber-
einander faltet.

[0010] Durch das veranderbare Anreihband kann die-
ses an die verschiedenen Verpackungsarten angepasst
werden, indem es entweder die Liicke nach Entfernen
der Flachformschulter schliet bzw. eine Offnung fiir den
Einbau der Flachformschulter freigibt. Vorzugsweise ist
sowohl fiir die Herstellung der Uberlappverpackung als
auch der Schlauchbeutelverpackung zwischen dem An-
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reihband und einem Transportband zu der
Querschweifleinrichtung in Transportrichtung ein Saug-
band, anschlielend ein Stufenband, ein unteres Form-
blech einer Seitenformschulter und ein weiteres Zwi-
schenband angeordnet. Durch diese Ausgestaltung sind
die flir den Transport der Folie erforderlichen Transport-
bander fur beide Verpackungsarten einsetzbar und es
bedarf keines Umbaus. Das untere Formblech einer Sei-
tenformschulter bleibt ebenfalls in der Transportebene
angeordnet und stort bei der Verwendung der Horizon-
talschlauchbeutelverpackungsmaschine als Uberlapp-
verpackungsmaschine den Transport der Folie und die
Verpackung nicht; das untere Formblech der Seitenform-
schulter bleibt somit bei beiden Verpackungsarten ein-
gebaut.

[0011] Vorzugsweise ist zur Herstellung der Uberlapp-
verpackung zwischen dem Anreihband und dem Saug-
band eine I6sbare Flachformschulter zur Zusammenfih-
rung des Verpackungsgutes mit der Folienbahn ange-
ordnet. Diese muss bei der Umrlstung von der einen
Verpackungsart auf die andere Verpackungsart entwe-
der entfernt oder eingebaut werden.

[0012] ZweckmaRigerweise ist zur Herstellung der
Uberlappverpackung im Bereich des Zwischenbandes
eine Mittenschweilleinrichtung als Langsschweilein-
richtung seitlich entfernbar sowie zwischen Flachform-
schulter und Langsschweileinrichtung eine Faltfiihrung
fur Gberlappendes Falten I6sbar angeordnet. Fir die Um-
riistung von der Uberlappmaschine auf eine Seiten-
schweilmaschine missen somit nur die Flachformschul-
ter sowie die Faltflihrung und die Mittenschweileinrich-
tung entfernt werden. Zur SchlieBung der Liicke der
Flachformschulter ist vorteilhafterweise das Anreihband
bis an die Stelle der Flachformschulter verlangerbar.
[0013] Zur Ausbildung der Horizontalschweifmaschi-
ne als Schlauchbeutelverpackungsmaschine ist vorteil-
hafterweise auf der Hohe des Zwischenbandes eine Sei-
tenschweil3einrichtung, vorzugsweise quer zur Trans-
porteinrichtung verstellbar, angeordnet. Die Seiten-
schweilReinrichtung muss bei dem Umbau nicht entfernt
werden, sondern bleibt immer montiert; istjedoch nur bei
der einen Betriebsart in Funktion. Damit sie auf unter-
schiedliche Verpackungsgutbreiten einstellbar ist, ist sie
quer zur Transporteinrichtung verstellbar.

[0014] Vorteilhafterweise ist zur Herstellung der
Schlauchbeutelverpackung eine Formschulter mit einem
I6sbaren oberen Formblech vorgesehen, welches fir die
Umriistung auf die Uberlappmaschine entfernt werden
muss.

[0015] Da fir die verschiedenen Verpackungsarten
die Folienldufe unterschiedlich sind, muss bei der Um-
rustung die jeweilige Folienbahn mit der Folienrolle ver-
bunden werden. Der Folienspeicher mit der Folienrolle
befindet sich im Bereich der Flachformschulter bei der
Uberlappmaschine. Fiir den Wechsel wird die augen-
blickliche Folienbahn mit einer unterhalb der Transport-
bahn befindlichen Fixiereinrichtung geklemmt und an-
schlieend abgetrennt. Als Fixiereinrichtung kann jede
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beliebige Klemmeinrichtung verwendet werden, die das
Folienende der bis zum Eintritt in die Verpackungsebene
reichenden Folienbahn in Greifnahe zu dem Folienspei-
cher halt. Dies gilt insbesondere fir die Folienbahn fiir
die Seitenschweilfmaschine, damit nicht die gesamte
Bahn wieder eingefuhrt werden muss. Die sich im Be-
reich des Transportweges fir das Verpackungsgut be-
findliche Folie nach der Umrlstung auf die Seiten-
schweiRmaschine muss selbstverstandlich entfernt wer-
den, da sie sonst den Verpackungsvorgang behindert.
Nach dem Folienwechsel wird die Folie nun mit dem Fo-
lienende, beispielsweise mittels eines Klebebandes ver-
bunden und die neue Folie in die Maschine eingezogen.
Dies gilt fiir grundsatzlich beide Verpackungsarten.
[0016] Mit dem erfindungsgemafRen Aufbau der Hori-
zontalschlauchbeutelverpackungsmaschine kann somit
mit wenigen Handgriffen eine Umristung von einer Sei-
tenschweiRmaschine auf eine Uberlappmaschine erfol-
gen. Der Wechsel des Folienlaufs erfolgt durch einfaches
Auswechseln der Folienrolle und Ankleben an den ent-
sprechenden Rest der Folie. Dies ist dadurch méglich,
dass die Folienzufiihrung in beiden Fallen quer zur
Transportrichtung des Verpackungsgutes erfolgt. Des
weiteren muss lediglich die Flachformschulter ein- und
ausgebaut und das Anreihband entsprechend verlangert
oder verkurzt werden. Zuséatzlich bedarf es der Montage
bzw. Demontage der Faltfilhrung und der Mitten-
schweileinrichtung bzw. des oberen Formblechs der
Seitenformschulter.

[0017] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Die einzelnen
Merkmale kénnen fir sich allein oder in Kombination und
in Verbindung mitder Beschreibung und den Anspriichen
zur Anwendung kommen. Es stellen dar:

Figur 1 der prinzipielle Aufbau einer Uberlappmaschi-
ne in der Draufsicht und

Figur2 der prinzipielle Aufbau einer Seiten-
schweillmaschine in der Drauf- sicht.

[0018] Figur1zeigtschematischein Anreihband 1, das

als telekopierbares, d.h. in Transportrichtung verlanger-
bares Band ausgebildetist. Das Anreihband 1 iibernimmt
das nicht dargestellte Verpackungsgut von einer nicht
dargestellten Fingerkette und transportiert das Verpak-
kungsgut mitder erforderlichen Geschwindigkeit und den
Abstanden der Verpackungsmaschine weiter. Zwischen
dem Anreihband 1 und einer daran anschlieRenden
Flachformschulter 2 gelangt eine Flachfolie 16 von einer
Vorratsrolle 17 um 45° umgelenkt von unten in die Trans-
portebene und wird in Transportrichtung (Pfeil) weiter
transportiert. Im Anschluss an die Flachformschulter 2
befindet sich ein kurzes Saugband 3, um die hier nicht
dargestellte Folie 16 zusammen mit dem nicht darge-
stellten Verpackungsgut weiter zu transportieren. Darauf
folgt ein Stufenband 4, das aus einzelnen verschiedenen
langen Bandern besteht, deren Enden auf die Schrag-
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stellung eines unteren Formbleches 5 eine Seitenform-
schulter fur die SeitenschweifRmaschine angepasst sind.
Im Anschluss an das untere Formblech 5 befindet sich
ein weiteres Zwischenband 6 fiir den Transport der Folie
mit dem Verpackungsgut. Im Bereich des Zwischenban-
des 6 befindet sich eine Mittenschweil3einrichtung 7, die
die auf dem Verpackungsgut uber eine Faltfihrung 12
gefalteten Folienseiten der Flachfolie verschweilt. Die
Faltfiihrung 12 befindet sich zwischen der Flachform-
schulter 2 und der Mittenschweil3einrichtung 7. Dem Zwi-
schenband 6 folgt in Gblicher Weise ein Saugband 9, eine
Querschweileinrichtung 10 und ein Auslaufband 11.
[0019] Bei beiden Verpackungsarten wird das kurze
Saugband 3, das Stufenband 4, das untere Formblech
5 sowie das Zwischenband 6 benutzt. Das Stufenband
4, das untere Formblech 5 und das Zwischenband 6 sind
fir die Seitenschweillmaschine erforderlich, wahrend die
Flachformschulter 2 und das kurze Saugband 3 im we-
sentlichen fiir die Uberlappmaschine notwendig sind.
Durch diese Ausgestaltung kénnen jedoch das kurze
Saugband 3, das Stufenband 4, das untere Formblech
5 und das Zwischenband 6 fir beide Verpackungsarten
genutzt werden.

[0020] Figur 2 zeigt die Seitenschweillmaschine, bei
der das Anreihband 1 bis zu dem kurzen Saugband ver-
langert und die Flachformschulter 2 entfernt ist. Des wei-
teren ist die Faltfiihrung 12 und die Mittenschweil3ein-
richtung 7 aus Figur 1 entferntund die Seitenformschulter
13 weist nunmehr auch ein oberes Formblech 14 auf. In
dieser Maschine ist die Seitenschweil3einrichtung 8, die,
wie aus Figur 1 ersichtlich, bei der Uberlappmaschine
nicht entfernt werden muss, aktiv. Der Folienspeicher 15
mit der Flachfolie 16 befindet sich weiterhin an der glei-
chen Stelle, wobei nun die Flachfolie 16 als Folienhalb-
schlauch 18 zwischen der Seitenformschulter 13 und
dem Stufenband 14 in die Transportebene gelangt und
mittels der Formschulter 13 umgelenkt und in bekannter
Art und Weise mit dem Verpackungsgut gefillt wird. In
Figur 2 ist der Folienlauf der Flachfolie 16 bis zum Eintritt
in Transportebene dargestellt und zeigt eine 45°-Umlen-
kung 19 sowie ein Faltdreieck 20 zur Bildung des Foli-
enhalbschlauches 18. Die dem Anreihband 1 folgenden
Bander laufen alle mit der gleichen Geschwindigkeit.

Patentanspriiche

1. Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine fiir
Endloskunststofffolien mit einer Zuflihreinrichtung
fir das Verpackungsgut zu einem Verpackungsbe-
reich in dem Verpackungsgut und Folie zusammen-
gebracht, verschweil3t und vereinzelt werden, wobei
der Verpakkungsbereich Transporteinrichtungen (3,
4, 6, 9) fur das Verpackungsgut, die Folie sowie die
Folie mit dem Verpackungsgut, Folienspeicher (15)
mit einer Folienabwicklung quer zur Transportrich-
tung des Verpackungsgut, Fuhrungseinrichtungen
(2, 12, 13) zum Formen und Falten der Folie sowie
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Langs- und Querschweilieinrichtungen (7, 8, 10)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im An-
schluss an die Zufiihreinrichtung ein in und gegen
Transportrichtung veranderbares Anreihband (1),
das mit Maschinengeschwindigkeit l1auft, angeord-
net ist und zwischen Anreihband (1) und Quer-
schweileinrichtung (10) eine Folienfiihrung fiir eine
Uberlappverpackung mit Verschweilung der sich
auf dem Verpackungsgut oben Uberlappenden Fo-
lien oder eine Folienflhrung fiir eine Seitenschwei-
Rung des in einem Folienhalbschlauch einliegenden
Verpackungsgutes fiir eine Schlauchbeutelverpak-
kung anordenbar ist.

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl fiir die Herstellung der Uberlappverpackung
als auch der Schlauchbeutelverpackung zwischen
dem Anreihband (1) und einem Transportband (9)
zu der Querschweileinrichtung (10) in Transport-
richtung ein Saugband (3), anschlieRend ein Stufen-
band (4), ein unteres Formblech (5) einer Seiten-
formschulter (13) und ein weiteres Zwischenband (6)
angeordnet sind.

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung der Uberlappverpackung zwischen
dem Anreihband (1) und dem Saugband (3) eine 16s-
bare Flachformschulter (2) zum Zusammenfiihren
des Verpakkungsgutes mit der Folienbahn angeord-
net ist.

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung der Uberlappverpackung im Bereich
des Zwischenbandes (6) eine Mittenschweil3einrich-
tung (7) seitlich entfernbar sowie zwischen Flach-
formschulter (2) und MittenschweilReinrichtung (7)
eine Faltfihrung (12) fur Uberlappendes Falten I16s-
bar angeordnet sind.

Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur Her-
stellung der Schlauchbeutelverpackung das Anreih-
band (1) bis an das Saugband (3) verlangerbar ist
und damit den Bereich der Flachformschulter (2)
Uberdeckend ausgebildet ist.

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach einem der vorangegangenen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung einer
Schlauchbeutelverpackung auf der Héhe des Zwi-
schenbandes (6) einer Seitenschweileinrichtung
(8), vorzugsweise quer zur Transportrichtung ver-
stellbar, angeordnet ist.

Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
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nach einem der vorangegangenen Anspriche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung
einer Schlauchbeutelverpackung eine Seitenform-
schulter (13) mit einem I6sbaren oberen Formblech
(14) angeordnet ist. 5

8. Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach einem der vorangegangenen Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Folienspeicher
(15) im Bereich der Flachformschulter (2) angeord- 70
net ist.

9. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb der Transportflache 75
im Bereich des Folienspeichers (15) eine Fixierein-
richtung zumindest fir das Folienende der Seiten-
schweilverpackung angeordnet ist.

20

Geéanderte Patentanspriiche gemédss Regel 137(2)
EPU.

1. Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine

fur Endloskunststofffolien mit einer Zufihreinrich- 25
tung fur das Verpackungsgut zu einem Verpak-
kungsbereich in dem Verpackungsgut und Folie zu-
sammengebracht, verschweilt und vereinzelt wer-
den, wobei der Verpakkungsbereich Transportein-
richtungen (3, 4, 6, 9) fiir das Verpackungsgut, die 30
Folie sowie die Folie mit dem Verpackungsgut, Fo-
lienspeicher (15) mit einer Folienabwicklung quer

zur Transportrichtung des Verpackungsgut, Fih-
rungseinrichtungen (2, 12, 13) zum Formen und Fal-

ten der Folie sowie Langs- und Querschweileinrich- 35
tungen (7, 8, 10) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass im Anschluss an die Zufiihreinrichtung ein

in und gegen die Transportrichtung in der Lange ver-
anderbares Anreihband (1), das mit Maschinenge-
schwindigkeit 1auft, angeordnetist und zwischen An- 40
reihband (1) und Querschweileinrichtung (10) eine
Folienfiihrung fiir eine Uberlappverpackung mit Ver-
schweilRung der sich auf dem Verpackungsgut oben
Uberlappenden Folien oder eine Folienfiihrung fir
eine Seitenschweilung des in einem Folienhalb- 45
schlauch einliegenden Verpackungsgutes fir eine
Schlauchbeutelverpackung anordenbar ist.
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