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Beschreibung

[0001] Die \vorliegende Erfindung betrifft eine
Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine fur
Endloskunststofffolien mit einer Zufiihreinrichtung flr
das Verpackungsgut zu einem Verpackungsbereich in
dem Verpackungsgut und Folie zusammengebracht,
verschweillt und vereinzelt werden, wobei in dem Ver-
packungsbereich Transporteinrichtungen fiir das Verpa-
ckungsgut, die Folie sowie die Folie mit dem Verpa-
ckungsgut, Folienspeicher mit einer Folienabwicklung
quer zur Transportrichtung des Verpackungsguts, Fih-
rungseinrichtungen zum Formen und Falten der Folie so-
wie Langs- und Querschweileinrichtungen vorgesehen.
[0002] Derartige Horizontalschlauchbeutelverpa-
ckungsmaschinen gibt es je nach Anforderung an die
Verpackung als SeitenschweiRmaschine, bei denen ein
Folienhalbschlauch der Maschine zugeftihrt, das Verpa-
ckungsgut in den Folienhalbschlauch eingefiihrt und der
Folienhalbschlauch seitlich verschweif3t wird. Des wei-
teren gibt es derartige Horizontalschlauchbeutelverpa-
ckungsmaschinen als Ubertappschweimaschinen, bei
denen die Folie Giber dem Verpackungsgut, zusammen-
gefaltet und Ublicherweise mittig miteinander ver-
schweil’t werden. Beide Maschinen haben gemeinsam,
dass nach dem Einbringen des Verpackungsgutes in die
Folie und der LangsschweiRung entweder seitlich oder
auf dem Verpackungsgut eine Querschwei3ung erfolgt,
um die Verpackung vollstandig zu verschlieen und die
Folie zu trennen.

[0003] Ublicherweise sind derartige
Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschinen  als
Einzelmaschinen ausgebildet, die dann nur die Verpa-
ckung in der einmal ausgewahlten Art und Weise durch-
fihren kénnen. So wird bei der Seitenschweilmaschine
der Folienhalbschlauch mittels einer schrag stehenden
Formschulter Ublicherweise von hinten in die Transpor-
tebene des Verpackungsgutes gebracht und das Verpa-
ckungsgutim Bereich der Formschulter in den aufgewei-
teten Folienhalbschlauch eingefiihrt. AnschlieRend er-
folgt eine Seitenschweillung und danach die Quer-
schweiflung. Das Verpackungsgut wird hierzu mittels ei-
ner Fingerkette und gegebenenfalls einem zuséatzlichen
Anreihband bis zur Formschulter transportiert und dort
auf ein mit entsprechender Geschwindigkeit laufendes
Transportband Uibergeben.

[0004] BeiderUberlappverpackungsmaschine wird ei-
ne Flachfolie von unten Uber eine entsprechende Flach-
formschulter auf die Transportebene des Verpackungs-
gutes gebracht und das Verpackungsgut nach der Flach-
formschulter zusammen mit der Folie weiter transpor-
tiert. Die Seitenrander der Flachfolie werden mit einer
schrag verlaufenden Faltfihrung Gberlappend Uber das
Verpackungsgut gefaltet und anschlieRend mittig langs
verschweit. Ublicherweise wird das Verpackungsgut
auch hier mittels einer Fingerkette mit hoher Geschwin-
digkeit herangeflihrt und vor der Flachschulter mittels ei-
nes Anreihbandes auf die gewiinschten Maschinenab-
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stédnde und die gewiinschte Maschinengeschwindigkeit
gebracht.

[0005] Eine gattungsgemaRe Horizontalschlauchbeu-
telverpackungsmaschine aus dem Stand der Technik,
beider die Flachfolie von oben Uiber eine Flachformschul-
ter auf die Transportebenen des Verpackungsgutes ge-
bracht wird, ist aus der Offenlegungsschrift WO
02/036431 A1 bekannt. Die bekannte Verpackungsma-
schine ist dazu vorgesehen, das Verpackungsgut mit ei-
ner Schrumpffolie einzuhiillen und die Hiille anschlie-
Rend in Langs- und in Querrichtung durch Schweilung
zu versiegeln. Dabei fihrt ein Zufiihrband die Verpa-
ckungsgdter in einer kontinuierlichen Reihe mit gleich-
mafigem Abstand und konstanter Geschwindigkeit einer
Verpackstation zu, die die von einer Vorratsrolle abge-
wickelte Schrumpffolie als endlose Bahn derart um die
Verpackungsguter schlagt, dass sich deren Seitenrander
unterhalb des Verpackungsgutes iberlappen. Das Zu-
fuhrband weist seitliche variabel einstellbare Fiihrungs-
schienen und zwischen den Fihrungsschienen Mitneh-
merzapfen fir die Verpackungsgiter auf. Die Mitneh-
merzapfen bewegen sich in einem mittig zwischen den
Flhrungsschienen angeordneten Langsschlitz in Rich-
tung der Verpackungsstation.

[0006] Mittlerweile besteht Bedarf daran, mittels einer
HorizontalschweiRmaschine beide Verpackungsarten
realisieren zu kénnen. Das Problem bestehtjedoch darin,
dass die Umriistung von einer Verpackungsart auf die
andere moglichst einfach und mit mdglichst geringem
Umbau mdglich sein soll.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Horizontalschlauchbeutelverpa-
ckungsmaschine vorzuschlagen, mit der bei geringem
Aufwand fir den Umbau beide Verpackungsarten reali-
siert werden kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ei-
ne Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine mit
den Merkmalen des Hauptanspruchs gelést. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteranspriichen
zu entnehmen.

[0009] GemaR der Erfindung ist im Anschluss an die
Zufuhreinrichtung ein in und gegen Transportrichtung
veranderbares Anreihband, das mit Maschinenge-
schwindigkeit lauft, angeordnet. Zwischen Anreihband
und Querschweileinrichtung ist eine Folienfihrung fiir
eine Uberlappverpackung mit Verschweilung der sich
auf dem Verpackungsgut oben uberlappenden Folien
oder eine Folienfiihrung fir eine Seitenschweiflung des
in einem Folienhalbschlauch einliegenden Verpa-
ckungsguts fir eine Schlauchbeutelverpackung anor-
denbar.

[0010] Die Langsschweileinrichtungen sind bei der
Seitenschweiflmaschine eine Seitenschweileinrich-
tung, die den Schlauchbeutel seitlich verschlie®t und ge-
gebenenfalls den Folienrand abschneidet und bei der
Uberlappverpackungsmaschine eine mehr oder weniger
in der Mitte angeordnete Mittenschweil3einrichtung. Die
Fihrungseinrichtungen zum Formen und Falten der Fo-
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lie bestehen im wesentlichen bei der Seitenschweifima-
schine aus einer Ublichen schraggestellten Seitenform-
schulter, die den Schlauchbeutel, der quer zur Transpor-
trichtung zugefiihrtin 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 Fiihrungseinrichtungen zum Formen und Fal-
ten der Folie aus einer Flachformschulter, die die unten
ankommende Flachfolie in Transportrichtung auf die
Transportbahn umlenkt sowie aus einer Faltfihrung, 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.

[0011] Durch das veranderbare Anreihband kann die-
ses an die verschiedenen Verpackungsarten angepasst
werden, indem es entweder die Liicke nach Entfernten
der Flachformschulter schlieRt bzw. eine Offnung fiir den
Einbau der Flachformschulter freigibt. Vorzugsweise ist
sowohl fiir die Herstellung der Uberlappverpackung als
auch der Schlauchbeutelverpackung zwischen dem An-
reihband und einem Transportband zu der
Querschweilieinrichtung in Transportrichtung ein Saug-
band, anschlieend ein Stufenband, ein unteres Form-
blech einer Seitenformschulter und ein weiteres Zwi-
schenband angeordnet. Durch diese Ausgestaltung sind
die fir 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 stért bei der Verwendung der
Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine als
Uberlappverpackungsmaschine den Transport der Folie
und die Verpackung nicht; das untere Formblech der Sei-
tenformschulter bleibt somit bei beiden Verpackungsar-
ten eingebaut.

[0012] Vorzugsweise ist zur Herstellung der Uberlapp-
verpackung zwischen dem Anreihband und dem Saug-
band eine lI6sbare 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.

[0013] ZweckmaRigerweise ist zur Herstellung der
Uberlappverpackung im Bereich des Zwischenbandes
eine Mittenschweilleinrichtung als Langsschweiliein-
richtung seitlich entfernbar sowie zwischen Flachform-
schulter und Langsschweileinrichtung eine Faltflihrung
fur UGberlappendes Falten I6sbar angeordnet. Fur die Um-
riistung von der Uberlappmaschine auf eine Seiten-
schweilmaschine miissen somitnur die Flachformschul-
ter sowie die Faltfiihrung und die Mittenschweifeinrich-
tung entfernt werden. Zur SchlieBung der Licke der
Flachformschulter ist vorteilhafterweise das Anreihband
bis an die Stelle der Flachformschulter verlangerbar.
[0014] Zur Ausbildung der Horizontalschweilmaschi-
ne als Schlauchbeutelverpackungsmaschine ist vorteil-
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hafterweise auf der Héhe des Zwischenbandes eine Sei-
tenschweileinrichtung, vorzugsweise quer zur Trans-
porteinrichtung verstellbar, angeordnet. Die Seiten-
schweilleinrichtung muss bei dem Umbau nicht entfernt
werden, sondern bleibt immer montiert; ist jedoch nur bei
der einen Betriebsart in Funktion. Damit sie auf unter-
schiedliche Verpackungsgutbreiten einstellbar ist, ist sie
quer zur Transporteinrichtung verstellbar.

[0015] Vorteilhafterweise ist zur Herstellung der
Schlauchbeutelverpackung eine Formschulter mit einem
lI6sbaren oberen Formblech vorgesehen, welches flr die
Umriistung auf die Uberlappmaschine entfernt werden
muss.

[0016] DafirdieverschiedenenVerpackungsartendie
Folienlaufe unterschiedlich sind, muss bei der Umris-
tung die jeweilige Folienbahn mit der Folienrolle verbun-
den werden. Der Folienspeicher mit der Folienrolle be-
findet 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-
schlielRend abgetrennt. Als Fixiereinrichtung kann jede
beliebige Klemmeinrichtung verwendet werden, die das
Folienende der bis zum Eintritt in die Verpackungsebene
reichenden Folienbahn in Greifndhe zu dem Folienspei-
cher halt. Dies gilt insbesondere fir die Folienbahn fir
die SeitenschweifRmaschine, damit nicht die gesamte
Bahn wieder eingefiihrt werden muss. Die sich im Be-
reich des Transportweges fir das Verpackungsgut be-
findliche Folie nach der Umristung auf die Seiten-
schweilmaschine muss selbstversténdlich 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 fur grundsatzlich beide Verpackungsarten.
[0017] Mit dem erfindungsgemalRen Aufbau der
Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine kann
somit mit wenigen Handgriffen eine Umristung von einer
SeitenschweiRmaschine auf eine Uberlappmaschine er-
folgen. Der Wechsel des Folienlaufs erfolgt durch einfa-
ches Auswechseln der Folienrolle und Ankleben an den
entsprechenden Restder Folie. Dies ist dadurch moglich,
dass die Folienzufiihrung in beiden Féllen quer zur
Transportrichtung des Verpackungsgutes erfolgt. Des
weiteren muss lediglich die Flachformschulter ein- und
ausgebaut und das Anreihband entsprechend verlangert
oder verkirzt werden. Zusatzlich bedarf es der Montage
bzw. Demontage der Faltfihrung und der
Mittenschweifleinrichtung bzw. des oberen Formblechs
der Seitenformschulter.

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfihrungsbeispiels naher erldutert. Die einzelnen
Merkmale kdnnen fiir sich allein oder in Kombination und
in Verbindung mitder Beschreibung und den Anspriichen
zur Anwendung kommen. Es stellen dar:

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

Figur2 der prinzipielle Aufbau einer
SeitenschweiBmaschine in der Draufsicht.
[0019] Figur1zeigtschematisch ein Anreihband 1, das

als telekopierbares, d.h. in Transportrichtung verlanger-
bares Band ausgebildetist. Das Anreihband 1 Gibernimmt
das nicht dargestellte Verpackungsgut von einer nicht
dargestellten Fingerkette und transportiert das Verpa-
ckungsgut mit der erforderlichen Geschwindigkeit und
den Abstanden der Verpackungsmaschine weiter. Zwi-
schen dem Anreihband 1 und einer daran anschlie3en-
den Flachformschulter 2 gelangt eine Flachfolie 16 von
einer Vorratsrolle 17 um 45° umgelenkt von unten in die
Transportebene und wird in Transportrichtung (Pfeil)
weiter transportiert. Im Anschluss an die Flachformschul-
ter 2 befindet sich ein kurzes Saugband 3, um die hier
nicht dargestellte Folie 16 zusammen mit dem nicht dar-
gestellten Verpackungsgut weiter zu transportieren. Dar-
auf folgt ein Stufenband 4, das aus einzelnen verschie-
denen langen Bandern besteht, deren Enden auf die
Schréagstellung eines unteren Formbleches 5 eine Sei-
tenformschulter fir die Seitenschweifmaschine ange-
passt sind. Im Anschluss an das untere Formblech 5 be-
findet sich ein weiteres Zwischenband 6 fir den Trans-
port der Folie mit dem Verpackungsgut. Im Bereich des
Zwischenbandes 6, befindet sich eine Mittenschweilein-
richtung 7, die die auf dem Verpackungsgut lber eine
Faltfihrung 12 gefalteten Folienseiten der Flachfolie ver-
schweil3t. Die Faltfiihrung 12 befindet sich zwischen der
Flachformschulter 2 und der MittenschweilReinrichtung
7. Dem Zwischenband 6 folgt in tblicher Weise ein Saug-
band 9, eine Querschweilleinrichtung 10 und ein Aus-
laufband 11.

[0020] 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
flir 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 fur beide Verpackungsarten
genutzt werden.

[0021] Figur 2 zeigt die SeitenschweilRmaschine, 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 Seitenschweilleinrichtung 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
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dem Stufenband 14 in die Transportebene gelangt und
mittels der Formschulter 13 umgelenkt und in bekannter
Art und Weise mit dem Verpackungsgut gefiillt 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 fir
Endloskunststofffolien mit einer Zuflhreinrichtung
fir das Verpackungsgut zu einem Verpackungsbe-
reich in dem Verpackungsgut und Folie zusammen-
gebracht, verschweillt und vereinzelt werden, wobei
der Verpackungsbereich 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, Fihrungseinrichtungen
(2, 12, 13) zum Formen und Falten der Folie sowie
Langs- und Querschweilleinrichtungen (7, 8, 10)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im An-
schluss an die Zuflhreinrichtung ein in und gegen
die Transportrichtung in der Lange veranderbares
Anreihband (1), das mit Maschinengeschwindigkeit
l1auft, angeordnet ist und zwischen Anreihband (1)
und Querschweilleinrichtung (10) eine Folienflih-
rung fir eine Uberlappverpackung mit Verschwei-
Rung der sich auf dem Verpackungsgut oben Uber-
lappenden Folien oder eine Folienflihrung fir eine
SeitenschweilRung des in einem Folienhalbschlauch
einliegenden Verpackungsgutes flr eine Schlauch-
beutelverpackung anordenbar ist.

2. 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.

3. 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 Verpackungsgutes mit der Folienbahn angeord-
net ist.

4. Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
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zur Herstellung der Uberlappverpackung im Bereich
des Zwischenbandes (6) eine Mittenschweileinrich-
tung (7) seitlich entfernbar sowie zwischen Flach-
formschulter (2) und MittenschweilReinrichtung (7)
eine Faltfiihrung (12) fir Uberlappendes Falten 16s-
bar angeordnet sind.

5. Horizontal Schlauchbeutelverpackungsmaschine
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung der Schlauchbeutelverpackung das
Anreihband (1) bis an das Saugband (3) verlanger-
bar ist und damit den Bereich der Flachformschulter
(2) Uberdeckend ausgebildet ist.

6. Horizontalschlauchbeutelverpackungsmaschine
nach einem der vorangegangenen Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung einer
Schlauchbeutelverpackung auf der Hohe des Zwi-
schenbandes (6) einer
Seitenschweileinrichtung" (8); vorzugsweise quer
zur Transportrichtung verstellbar, angeordnet ist.

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

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

9. Horizontal Schlauchbeutelverpackungsmaschine
nach einem der vorangegangenen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass unterhalb der Trans-
portflache im Bereich des Folienspeichers (15) eine
Fixiereinrichtung zumindest fir das Folienende der
SeitenschweilRverpackung angeordnet ist.

Claims

1. Ahorizontal tubular bag packaging machine for end-
less plastic films with a feed device for the items to
be packaged to a packagingregionin which the items
to be packaged and the film are brought together,
welded and separated, wherein the packaging re-
gion includes transport devices (3, 4, 6, 9) for the
items to be packaged, the film and the film with the
items to be packaged, film store (15) with a film un-
winder transverse to the transport direction of the
items to be packaged, guide devices (2, 12, 13) for
shaping and folding the film and longitudinal and
transverse welding devices (7, 8, 10), characterised
in that arranged after the feed device there is a se-
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quencing belt (1), whose length is alterable in and
against the direction of transport, which runs with
machine speed and arrangeable between the se-
quencing belt (1) and transverse welding device (10)
there is a film guide for an overlap packaging with
welding of the films overlapping at the top of the items
to be packaged or a film guide for side welding of
the items to be packaged enclosed in a film semi-
tube for a tubular bag packaging.

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in Claim 1, characterised in that for the
production of the overlap packaging and also the tu-
bular bag packaging, arranged in the transport di-
rection between the sequencing belt (1) and a trans-
port belt (9) to the transverse welding device (10)
there are a suction belt (3), then a step belt (4), a
lower profiled plate (5) of a side forming shoulder
(13) and a further intermediate belt (6).

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimedin Claim 2, characterised in that to produce
the overlap packaging, arranged between the se-
quencing belt (1) and the suction belt (3) there is a
releasable flat forming shoulder (2) for bringing to-
gether the items to be packaged with the film web.

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in Claim 3, characterised in that in order
to produce the overlap packaging, a central welding
device (7) is arranged laterally removably in the vi-
cinity of the intermediate belt (6) and that a fold guide
(12) is arranged releasably between the flat forming
shoulder (2) and central welding device (7) for over-
lapping folding.

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in Claim 3, characterised in that in order
to produce the tubular bag packaging, the sequenc-
ing belt (1) is extendible to the suction belt (3) and
is thus constructed overlapping the region of the flat
forming shoulder (2).

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in one of the preceding claims, character-
ised in that in order to produce a tubular bag pack-
aging, a side welding device (8) is arranged at the
height of the intermediate belt (6), preferably so as
to be adjustable transversely to the direction of trans-
port.

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in one of the preceding Claims 2 to 6, char-
acterised in that to produce a tubularbag packaging
a side forming shoulder (13) is arranged with a re-
leasable upper profiled plate (14).

A horizontal tubular bag packaging machine as
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claimed in one of the preceding claims, character-
ised in that the film store (15) is arranged in the
region of the flat forming shoulder (2).

A horizontal tubular bag packaging machine as
claimed in one of the preceding claims, character-
ised in that arranged below the transport surface in
the region of the film store (15) there is afixing device,
atleast for the film end of the side welded packaging.

Revendications

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires pour des films continus de matiére plastique,
avec undispositif d’alimentation pour apporterle pro-
duitaemballer aune zone d’emballage dans laquelle
le produit a emballer et le film sont réunis, soudés
et individualisés, sachant que la zone d’emballage
présente des dispositifs de transport (3, 4, 6, 9) pour
le produit a emballer, le film et le film pourvu du pro-
duit emballé, un magasin de film (15) avec un dé-
roulement du film transversalement a la direction de
transport du produit a emballer, des dispositifs de
guidage (2, 12, 13) pour mettre en forme et plier le
film, ainsi que des dispositifs (7, 8, 10) de soudage
longitudinal et de soudage transversal, caractérisée
en ce qu’une bande transporteuse de jonction (1),
qui tourne a la vitesse de la machine et dont la lon-
gueur dans le sens de transport et dans le sens con-
traire peut étre modifiée, est disposée a la suite du
dispositif d’alimentation, et un guide de film pour un
emballage en recouvrement avec soudage des films
se recouvrant sur le dessus du produit a emballer,
ou un guide de film pour un soudage latéral du pro-
duita emballer placé dans un demi-tube de film, pour
un emballage en sachet tubulaire, est disposé entre
la bande transporteuse de jonction (1) et le dispositif
(10) de soudage transversal.

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon la revendication 1, caractérisée en ce
que, tant pour la réalisation de 'emballage en re-
couvrement que de I'emballage en sachet tubulaire,
une bande transporteuse d’aspiration (3) puis une
bande transporteuse échelonnée (4), une tole de for-
mage inférieure (5) d’'un gabarit de formage latéral
(13) et une bande transporteuse intermédiaire sup-
plémentaire (6) sont disposées dans le sens de
transport entre la bande transporteuse de jonction
(1) et une bande transporteuse (9) menant au dis-
positif (10) de soudage transversal.

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon la revendication 2, caractérisée en ce
que, pour la réalisation de 'emballage en recouvre-
ment, un gabarit de formage plat amovible (2) des-
tiné a réunir le produit a emballer avec le film continu
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estdisposé entre la bande transporteuse de jonction
(1) et la bande transporteuse d’aspiration (3).

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon la revendication 3, caractérisée en ce
que, pour la réalisation de I'emballage en recouvre-
ment, un dispositif de soudage central (7) pouvant
étre éloigné latéralement est disposé de maniére
amovible dans la région de la bande transporteuse
intermédiaire (6), et un guide de pliage (12) pour le
pliage en recouvrement est disposé de maniére
amovible entre le gabarit de formage plat (2) et le
dispositif de soudage central (7).

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon la revendication 3, caractérisée en ce
que, pour la réalisation de 'emballage en sachet tu-
bulaire, la bande transporteuse de jonction (1) peut
étre prolongée jusqu’a la bande transporteuse d’as-
piration (3) et recouvre ainsi la région du gabarit de
formage plat (2).

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que, pour la réalisation d’'un em-
ballage en sachet tubulaire, un dispositif (8) de sou-
dage latéral, de préférence réglable transversale-
ment a la direction de transport, est disposé a hau-
teur de la bande transporteuse intermédiaire (6).

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon I'une des revendications précédentes 2
a 6, caractérisée en ce que, pour la réalisation d’un
emballage en sachettubulaire, on dispose un gabarit
de formage latéral (13) avec une tole de formage
supérieure (14) amovible.

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce que le magasin de film (15) est
disposé dans larégion du gabaritde formage plat (2).

Machine horizontale d’emballage en sachets tubu-
laires selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce qu’un dispositif de fixation en
position au moins pour I'extrémité du film de I'em-
ballage a soudage latéral est disposé en dessous
de la surface de transport dans larégion du magasin
de film (15).
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