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(54) SCHLAUCHBEUTELFORMUNGSEINRICHTUNG MIT INNENFORMER

(57) Formungseinrichtung (1) zur Umformung einer
Materialbahn (7) zu einem Schlauch, umfassend ein
Schulterteil mit einer Schulterfläche (2) und einen Pris-
mateil mit einer Prismafläche (3), wobei die Schulterflä-
che (2) und die Prismafläche (3) entlang einer räumlichen
Umformkante (4) miteinander verbunden sind, die min-
destens einen Umformkantenabschnitt (41) geringer
Krümmung und mindestens einen Umformkantenab-

schnitt (42) starker Krümmung aufweist, wobei im Pris-
mateil zumindest im Bereich eines Umformkantenab-
schnitts (42) starker Krümmung ein Innenformerelement
(5) mit einer der Prismafläche (3) zugewandten Innen-
formerfläche (51) so angeordnet ist, dass zwischen der
Prismafläche (3) und der Innenformerfläche (51) ein ent-
lang der Umformkante verlaufender Spalt gebildet ist,
dessen Spaltbreite einstellbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Formungseinrichtung
zur Bildung eines Schlauchs aus einer Materialbahn, für
Formungs-, Füll- und Siegelmaschinen. Insbesondere
betrifft die Erfindung derartige Formungseinrichtungen,
die zur Ausbildung von Schlauchquerschnitten ausgebil-
det sind, deren Begrenzungslinien lokal große Änderun-
gen ihrer Krümmung aufweisen. Damit sind Begren-
zungslinien eines Schlauchquerschnitts gemeint, die wie
beispielsweise bei einem Rechteckquerschnitt mehrere
vergleichsweise lange, geradlinige Abschnitte (die Sei-
ten des Rechtecks) aufweisen, die sich in unterschiedli-
che Richtungen erstrecken und die durch vergleichswei-
se kurze, gekrümmte Abschnitte (die abgerundeten
Ecken des Rechtecks) miteinander verbunden sind.
[0002] Gattungsgemäße Formungseinrichtungen zur
Bildung eines Schlauchs aus einer Materialbahn sind in
großer Vielfalt bekannt. Diese Formungseinrichtungen
werden in Verpackungsmaschinen, die auch als
Schlauchbeutelmaschinen oder Formungs-, Füll- und
Siegelmaschinen bezeichnet werden, zur Umformung ei-
ner ebenen, flexiblen Materialbahn zu einem Schlauch
verwendet. Je nach der Laufrichtung der Materialbahn
bei der Umformung unterscheidet man vertikale und ho-
rizontale Schlauchbeutelmaschinen.
[0003] Vertikale Schlauchbeutelmaschinen werden
bevorzugt zur Verpackung von Schüttgut in Schlauch-
beuteln eingesetzt, wogegen horizontale Schlauchbeu-
telmaschinen insbesondere bei der Verpackung von
Stückgut Anwendung finden. Die Umformung der Mate-
rialbahn vom ebenen in den schlauchförmigen Zustand
vollzieht sich innerhalb der Schlauchbeutelmaschine an
einer Formungseinrichtung.
[0004] Einige Formungseinrichtungen weisen ein
Schulterteil mit einer Schulterfläche auf, an dem der ebe-
ne Querschnitt der Materialbahn zunächst gekrümmt
wird, und einen Prismateil mit einer Prismafläche, an dem
der gekrümmte Querschnitt zu einem geschlossenen
Schlauchquerschnitt umgeformt wird. Die Schulterfläche
und die Prismafläche sind entlang einer räumlichen Um-
formkante miteinander verbunden. Die Formungsein-
richtung kann ein ein- oder mehrteiliger räumlicher Form-
körper aus festem, unnachgiebigem Material sein, der
entweder aus Vollmaterial oder aus Blech, in der Regel
aus Stahl oder einem anderen Material gefertigt ist. Ver-
stellbare Formungseinrichtungen, die zur Herstellung
verschiedener Schlauchquerschnitte ausgebildet sind,
können mehrere Formungselemente aufweisen, die je-
weils nur einen Abschnitt von Schulterfläche, Umform-
kante und Prismafläche aufweisen, wobei insbesondere
geradlinige Umformkantenabschnitte, d.h. Bereiche, in
denen die Begrenzungslinie des herzustellenden
Schlauchquerschnitts geradlinig ist, gar nicht physisch
realisiert sind.
[0005] Die Packstoffbahn wird als ebene Bahn von ei-
ner Rolle abgenommen und vermittels der Formungsein-
richtung in einen Schlauch umgeformt. Der Schlauch

kann einen runden, rechteckigen, oder anderen konvex
geformten Querschnitt umschließen. Die Geometrie der
Führungsfläche der Formschulter, also der Fläche, die
mit der Packstoffbahn in Kontakt kommt, sollte möglichst
so dimensioniert und räumlich gestaltet sein, dass jede
Materialfaser der Packstoffbahn während der Umfor-
mung einen gleichen Weg zurücklegt und der Abstand
benachbarter Materialfasern quer zur Laufrichtung kon-
stant bleibt, so dass die Packstoffbahn weder gestreckt
noch gelängt noch bleibend verformt wird.
[0006] Insbesondere bei vertikalen Formungseinrich-
tungen zur Herstellung von Schlauchbeuteln wird das
Verpackungsgut (oftmals Schüttgut) häufig durch ein
prismatisches Füllrohr, das in vertikaler Richtung in den
Prismateil der Formungseinrichtung hineinragt, durch
Schwerkraft in den im Prismateil befindlichen Schlauch-
querschnitt eingefüllt. Bei horizontalen Formungseinrich-
tungen zur Herstellung von Schlauchbeuteln wird
manchmal in vergleichbarer Weise ein prismatisches
Füllrohr, das in horizontaler Richtung in den Prismateil
der Formungseinrichtung hineinragt, verwendet, um den
im Prismateil befindlichen Teil des gebildeten Schlauch-
querschnitts offenzuhalten, während das Verpackungs-
gut (oftmals Stückgut) in diesen hineingeschoben wird.
Um das Offenhalten des Schlauchquerschnitts sicher zu
bewerkstelligen, ragt das Füllrohr in diesen Fällen sehr
weit in den Prismateil hinein, beispielsweise 100 mm,
200 mm oder mehr. Sowohl bei vertikalen als auch bei
horizontalen Formungseinrichtungen ist das Füllrohr üb-
licherweise so dimensioniert, dass es einen ausreichen-
den Abstand, beispielsweise das 10- bis 20-fache oder
mehr der Dicke der Materialbahn, zur Prismafläche und
zur Umformkante der Formungseinrichtung aufweist, um
die Umformung und den Transport der Materialbahn
nicht zu behindern oder in sonstiger Weise zu beeinflus-
sen. Daraus folgt, dass die Umformung der Materialbahn
in einen Schlauchquerschnitt ausschließlich durch die
Umformkante verursacht wird und das Füllrohr selbst an
dieser Schlauchbildung nicht beteiligt ist.
[0007] Insbesondere auf dem Gebiet der horizontalen
Schlauchbeutelformungseinrichtungen konnten in jün-
gerer Vergangenheit signifikante Verbesserungen erzielt
werden, die unter anderem dazu führten, dass die For-
mungseinrichtungen verstellbar und damit universell ein-
setzbar sind, reinigungsgerecht gestaltet sind und durch
eine eingebaute Datenverarbeitungseinrichtung die Fä-
higkeit zur Anpassung an verschiedenste Anwendungs-
fälle aufweisen, wodurch die Erzielung höchster Quali-
täten ermöglicht wird.
[0008] In WO 2019/123356 A1 wird eine Formungs-
einrichtung für horizontale Schlauchbeutelmaschinen
zur Bildung eines Schlauchs aus einer Materialbahn be-
schrieben, die auf einfache Weise für die Herstellung un-
terschiedlicher Beutelquerschnitte modifiziert werden
kann. Die Formungseinrichtung umfasst eine horizontale
Grundplatte, die einen in einer Transportrichtung verlau-
fenden Schlitz aufweist, sowie zwei an der Grundplatte
auf je einer Seite des Schlitzes befestigte Schulterteile,
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die jeweils einen Abschnitt einer Umformkante aufwei-
sen, über welche die Materialbahn umformend geleitet
wird, wobei die Schulterteile jeweils mindestens zwei lös-
bar miteinander verbundene Schulterteilsegmente um-
fassen, deren Abstand voneinander durch Einfügen ei-
nes oder mehrerer Verlängerungselemente einstellbar
ist.
[0009] Zur Herstellung unterschiedlich breiter und un-
terschiedlich tiefer Schlauchquerschnitte auf einfache
und kostengünstige Art beschreibt WO 2020/058531 A1
eine Formungseinrichtung zur Bildung eines Schlauchs
aus einer Materialbahn, mit einem ersten Umformbe-
reich, in welchem die Materialbahn von einer Bahnein-
laufgeraden bis zu einer Umformkante geführt und dabei
vom ebenen in einen gewölbten Zustand umgeformt
wird, einem sich stromabwärts an den ersten Umform-
bereich anschließenden zweiten Umformbereich, in wel-
chem die Materialbahn von der Umformkante bis zu ei-
nem Bahnauslaufquerschnitt geführt und dabei vom ge-
wölbten in einen schlauchförmigen Zustand umgeformt
wird, die Folgendes umfasst: ein Grundgestell, zwei auf
dem Grundgestell nebeneinander angeordnete, schräg
zur Transportrichtung der Materialbahn beweglich gela-
gerte Formungselemente mit je einem Umformkanten-
segment. Die Formungselemente umfassen jeweils ein
erstes Teilelement und ein zweites Teilelement, wobei
das zweite Teilelement in einer Minimalstellung an das
erste Teilelement stößt und das zweite Teilelement in
der Richtung des Umformkantensegments unter Bildung
einer mit zunehmendem Abstand von dem ersten Teile-
lement wachsenden Lücke in der Umformkante bis zu
einer Maximalstellung verstellbar ist.
[0010] Zur Herstellung von Schlauchbeuteln für Ver-
packungszwecke werden je nach Verwendungszweck
Materialbahnen aus den unterschiedlichsten Materialien
verwendet. So kommen beispielsweise reine Kunststoff-
folien zum Einsatz, die ein- oder mehrschichtig ausge-
führt sein können. Kunststofffolien können darüber hin-
aus metallisch beschichtet sein, beispielsweise mit Alu-
minium. Verbundmaterialien können beispielsweise auf
Papier als Trägermaterial basieren und ebenfalls zusätz-
lich mit Metall oder/und mit Kunststoff beschichtet sein.
Insbesondere papierbasierende Packstoffe erleben ge-
genwärtig im Bemühen um Nachhaltigkeit und Umwelt-
schutz eine Renaissance.
[0011] All diese verschiedenen Packstoffe zeigen bei
der Umformung von einer ebenen Materialbahn in einen
geschlossenen Schlauchquerschnitt unterschiedliches
Verhalten. So sind die jeweilige Schlauchformungsein-
richtung und die Verpackungsmaschine, in die die
Schlauchformungseinrichtung eingebaut ist, hinsichtlich
des Einlaufwinkels der Materialbahn in die Schlauchfor-
mungseinrichtung, hinsichtlich der Bahnspannung sowie
ggf. hinsichtlich der Bahnlaufgeschwindigkeit so an den
aktuell verwendeten Packstoff anzupassen, dass eine
möglichst knitterfreie Umformung gewährleistet wird und
es nicht zu Falten oder gar zu Rissen der Materialbahn
kommt. Es hat sich gezeigt, dass manche papierbasie-

rende Packstoffe insbesondere dann schwierig zu ver-
arbeiten sind, wenn der Schlauchquerschnitt Abschnitte
starker Krümmung aufweist.
[0012] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, be-
kannte Formungseinrichtungen zur Bildung eines
Schlauchs aus einer Materialbahn, insbesondere derar-
tige horizontale Formungseinrichtungen zur Verpackung
von Stückgut, so weiterzuentwickeln, dass sie die Her-
stellung von Schlauchquerschnitten mit stark variieren-
der Krümmung der Begrenzungslinie des Schlauchquer-
schnitts auf einfache und kostengünstige Art ermöglicht.
[0013] Diese Aufgaben werden gelöst durch eine For-
mungseinrichtung mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen sind in den abhängigen Patentansprüchen be-
schrieben.
[0014] Die vorgeschlagene Umformeinrichtung kann
gemäß einem oder mehreren der nachfolgend beschrie-
benen Aspekte ausgebildet sein. Zur Veranschaulichung
erfolgt deren Beschreibung mit Bezug auf die Zeich-
nungsfiguren, in denen mehrere dieser Aspekte realisiert
sind. Jeder dieser Aspekte wird sowohl für sich genom-
men als auch in beliebiger Kombination beansprucht.
[0015] Zur Lösung der Aufgabe wird eine Formungs-
einrichtung zur Umformung einer Materialbahn zu einem
Schlauch vorgeschlagen, die ein Schulterteil mit einer
Schulterfläche, an dem der ebene Querschnitt der Ma-
terialbahn zunächst gekrümmt wird, und einen Prismateil
mit einer Prismafläche, an dem der gekrümmte Quer-
schnitt zu einem geschlossenen Schlauchquerschnitt
umgeformt wird, umfasst, wobei die Schulterfläche und
die Prismafläche entlang einer räumlichen Umformkante
miteinander verbunden sind, die mindestens einen Um-
formkantenabschnitt geringer Krümmung und mindes-
tens einen Umformkantenabschnitt starker Krümmung
aufweist, wobei im Prismateil zumindest im Bereich eines
Umformkantenabschnitts starker Krümmung ein Innen-
formerelement mit einer der Umformkante und der Pris-
mafläche zugewandten Innenformerfläche so angeord-
net ist, dass zwischen der Prismafläche und der Innen-
formerfläche ein entlang der Umformkante verlaufender
Spalt gebildet ist, dessen Spaltbreite einstellbar ist.
[0016] Dabei stellt die Spaltbreite den senkrechten Ab-
stand der Innenformerfläche von der Prismafläche und
damit von der Umformkante dar. Der Spalt ist demnach
ausreichend groß, um die Materialbahn passieren zu las-
sen, ohne dass diese eingeklemmt oder anderweitig in
ihrer Bewegung behindert wird. Das Innenformerelement
hilft dabei, eine exakte und knitterfreie Umformung zu
gewährleisten, indem der Packstoff durch die Wirkung
der Innenformerfläche dabei unterstützt wird, sich in den
Umformkantenbereich starker Krümmung zu schmie-
gen.
[0017] In einer Ausgestaltung der vorgeschlagenen
Formungseinrichtung ist vorgesehen, dass das Innenfor-
merelement relativ zur Umformkante beweglich so an-
geordnet ist, dass die Spaltbreite zwischen zwei charak-
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teristischen Positionen, die eine maximale Spaltbreite (z.
B. als Wartungsposition zur Staubeseitigung oder zum
Einführen einer neuen Materialbahn) und eine minimale
Spaltbreite (z.B. als Arbeitsposition für die dünnste mit
der Formungseinrichtung verarbeitbare Materialbahn)
repräsentieren, einstellbar ist.
[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die vor-
geschlagene Formungseinrichtung so ausgestaltet,
dass das Innenformerelement zwischen den beiden
oben benannten charakteristischen Positionen an min-
destens einer Zwischenposition, beispielsweise an einer
von mehreren Zwischenpositionen festlegbar ist. Dabei
kann das Innenformerelement entweder in jeder beliebi-
gen Zwischenposition festlegbar sein oder die For-
mungseinrichtung ist so gestaltet, dass sie mehrere dis-
krete Zwischenpositionen aufweist, beispielsweise in-
dem eine Rasterung vorgesehen ist, welche die Zwi-
schenpositionen definiert, an welchen das Innenformer-
element festlegbar ist.
[0019] Die Bewegung kann dabei auf unterschiedliche
Weise erfolgen. Beispielsweise kann das Innenformere-
lement senkrecht zu einer Längserstreckung des Pris-
mateils beweglich sein, d.h. direkt auf die Prismafläche
zu oder von der Prismafläche weg. Das bedeutet, dass
das Innenformerelement sich zur Vergrößerung der
Spaltbreite in den durch die Prismafläche gebildeten Ka-
nal hineinbewegt, der für die Einführung der Packstücke
in den gebildeten Schlauchquerschnitt benötigt wird. Ge-
mäß einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass
das Innenformerelement in dieser Richtung beweglich
und gleichzeitig elastisch gelagert ist, beispielsweise ge-
gen die Kraft einer Rückstellfeder. Dadurch wird bewirkt,
dass die Einstellung der Spaltbreite sozusagen bedarfs-
weise und selbsttätig erfolgt, indem die Materialbahn das
Innenformerelement zum Zentrum des Schlauchquer-
schnitts hin verdrängt, wenn die Umformkräfte so groß
werden, dass es der Materialbahn trotz der Unterstüt-
zung durch das Innenformerelement nicht mehr gelingt,
sich in einen Umformkantenbereich starker Krümmung
hineinzuschmiegen, beispielsweise weil die Dicke der
Materialbahn schwankt und eine Stelle größerer Dicke
die Umformkante passiert. Nachdem diese dickere Stelle
der Materialbahn den Spalt passiert hat, wird das Innen-
formerelement durch die elastische Lagerung, beispiels-
weise eine Rückstellfeder, in seine ursprüngliche Lage
zurückbewegt.
[0020] Unter bestimmten Umständen kann eine solche
Ausgestaltung, bei der das Innenformerelement senk-
recht zu einer Längserstreckung des Prismateils beweg-
lich ist, ungünstig sein, wenn nämlich durch die Bewe-
gungsrichtung des Innenformerelements das Einführen
von Packstücken in den Schlauchquerschnitt behindert
wird. Aus diesem Grunde ist gemäß einer anderen Aus-
gestaltung der vorgeschlagenen Formungseinrichtung
vorgesehen, dass die Innenformerfläche mit der Prisma-
fläche bezogen auf eine Längsachse der Prismafläche
einen spitzen Winkel einschließt und das Innenformere-
lement in der Richtung der Längsachse beweglich ist.

Bei dieser Ausgestaltung kann das Innenformerelement
zur Vergrößerung oder Verkleinerung des Spalts zwi-
schen der Innenformerfläche und der Umformkante in
der Transportrichtung des Verpackungsguts und damit
parallel zu einer Längsachse des Prismateils hin und her
bewegt werden.
[0021] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
ist vorgesehen, dass das Innenformerelement zusätzlich
zu der Bewegung in der Transportrichtung der Packstü-
cke, die eine Verstellung der Spaltbreite des zwischen
der Innenformerfläche und der Umformkante gebildeten
Spalts bewirkt, ähnlich wie oben beschrieben senkrecht
dazu elastisch gelagert ist, beispielsweise gegen die
Kraft einer Rückstellfeder, um eine temporäre Anpas-
sung der Spaltbreite im Falle schwankender Umform-
kräfte, beispielsweise aufgrund schwankender Materia-
dicke der Materialbahn, zu ermöglichen.
[0022] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der vorge-
schlagenen Formungseinrichtung ist vorgesehen, dass
jedes Innenformerelement zur Erzeugung der Bewegung
relativ zur Umformkante mit einem Aktor wirkverbunden
ist. Dadurch ist es möglich, die Bewegung des Innenfor-
merelements automatisiert durchzuführen, so dass ma-
nuelle Eingriffe vermieden werden. Derartige Aktoren
können beispielsweise als elektromotorischer Spindel-
trieb, Pneumatikzylinder oder dergleichen ausgebildet
sein und besonders vorteilhaft von einer Maschinensteu-
erung einer Verpackungsmaschine angesteuert werden.
[0023] Weiterhin kann bei der vorgeschlagenen For-
mungseinrichtung vorgesehen sein, dass die Umform-
kante mindestens zwei Umformkantenabschnitte starker
Krümmung aufweist, wobei ein Innenformerelement eine
sich über die mindestens zwei Umformkantenabschnitte
starker Krümmung erstreckende Innenformerfläche auf-
weist. Ein Beispiel hierfür ist eine Formungseinrichtung,
die zur Herstellung eines rechteckigen Schlauchquer-
schnitts ausgebildet ist, wobei der einlaufenden Materi-
albahn ein gerader Umformkantenabschnitt zugewandt
ist, an dessen beiden Enden sich je ein Umformkanten-
abschnitt starker Krümmung befindet. Ein Innenformer-
element im oben genannten Sinne kann beispielsweise
eine Innenformerfläche aufweisen, die sich sowohl über
den geraden Umformkantenabschnitt als auch über die
beiden angrenzenden Umformkantenabschnitte starker
Krümmung erstreckt, so dass die Materialbahn in diesem
gesamten Bereich zwischen Innenformerfläche und Um-
formkante geführt und gestützt wird.
[0024] Alternativ oder zusätzlich kann bei der vorge-
schlagenen Formungseinrichtung vorgesehen sein,
dass sie zur Einstellung des herzustellenden Schlauch-
querschnitts mindestens zwei relativ zueinander beweg-
liche Formungselemente umfasst, die je einen Umform-
kantenabschnitt starker Krümmung aufweisen, wobei im
Bereich des Umformkantenabschnitts starker Krüm-
mung jedes Formungselements ein mit dem Formungs-
element bewegungsgekoppeltes Innenformerelement
angeordnet ist.
[0025] Durch diese Ausgestaltung wird zweierlei er-
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reicht. Zum einen wird mit jedem Formungselement das
zugehörige Innenformerelement synchron mitgeführt,
wenn die Formungseinrichtung zur Herstellung eines an-
deren Schlauchquerschnitts verstellt wird. Zum anderen
bleibt das Innenformerelement relativ zu dem Formungs-
element beweglich, um die Spaltbreite einzustellen, den
Spalt also beispielsweise auf das maximal mögliche Maß
zu vergrößern, wenn eine neue Materialbahn eingeführt
werden muss, oder die Spaltbreite an ein dickeres oder
dünneres Material der Packstoffbahn anzupassen.
[0026] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen und zugehörigen Zeichnungsfi-
guren näher erläutert. Darin zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Formungseinrichtung
mit Innenformerelementen im Vergleich mit einer
Formungseinrichtung des Standes der Technik mit
einem Füllrohr;

Fig. 2 eine Formungseinrichtung der vorgeschlage-
nen Art gemäß eines ersten Ausführungsbeispiels
in einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 3 eine Seitenansicht der Formungseinrichtung
gemäß Fig. 2 in zwei charakteristischen Positionen
der Innenformerelemente;

Fig. 4 die charakteristischen Positionen der Innen-
formerelemente der Formungseinrichtung aus Fig.
2 und 3 in einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 5 geometrische Zusammenhänge in einer ers-
ten charakteristischen Position (Arbeitsposition),

Fig. 6 geometrische Zusammenhänge in einer zwei-
ten charakteristischen Position (Wartungsposition),

Fig. 7 eine Formungseinrichtung der vorgeschlage-
nen Art gemäß eines zweiten Ausführungsbeispiels
in einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 8 eine perspektivische Detailansicht der For-
mungseinrichtung gemäß Fig. 5;

Fig. 9 die charakteristischen Positionen der Innen-
formerelemente der Formungseinrichtung aus Fig.
5 und 6 in einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 10 vier Beispiele für mögliche Ausgestaltungen
der Innenformerelemente.

[0027] In Fig. 1 ist in der oberen Zeichnungsfigur 1A
ein Formungselement 12 einer erfindungsgemäßen For-
mungseinrichtung 1 mit einem Innenformerelement 5
dargestellt. Zum Vergleich zeigt die untere Zeichnungs-
figur 1B ein Formungselement 12 einer an sich bekann-
ten Formungseinrichtung 1 des Standes der Technik mit
einem Füllrohr 8, das horizontal um den Betrag F in den

Prismateil der Formungseinrichtung 1 hineinragt, um den
Schlauchquerschnitt während des Befüllens des Schlau-
ches mit dem Packgut offenzuhalten, d.h. um das Zu-
sammenfallen des Schlauchquerschnitts zu verhindern.
Im direkten Vergleich der Zeichnungsfiguren 1A und 1B
miteinander ist ersichtlich, dass das Innenformerelement
5 nicht in den Schlauchquerschnitt hineinragt, sondern
lediglich eine direkte geometrische Wirkbeziehung zu
der Umformkante 4 des Formungselements 12 aufweist,
indem zwischen dem Innenformerelement 5 und der Um-
formkante 4 ein vergleichsweise geringer Spalt verbleibt,
dessen Spaltbreite im Ausführungsbeispiel nur ca. das
Zwei- bis Dreifache der Dicke der Materialbahn beträgt,
wodurch die Umformung der Materialbahn zu einem ge-
schlossenen Querschnitt durch die Umformkante 4 und
das Innenformerelement 5 gemeinsam bewirkt wird. Die-
ser Effekt stellt sich, der Anordnung des Innenformere-
lements 5 relativ zum Formungselement 12 entspre-
chend, insbesondere in dem Umformkantenabschnitt
starker Krümmung 42 ein, in welchem die Innenformer-
fläche 51 des Innenformerelements 5 relativ zur Umform-
kante 4 angeordnet ist.
[0028] Die Formungseinrichtung ist so gestaltet, dass
sie zur Herstellung eines rechteckigen Schlauchquer-
schnitts ausgebildet ist. Daher weist die Umformkante 4
Umformkantenabschnitte geringer Krümmung 41 und
Umformkantenabschnitte starker Krümmung 42 auf. Die
Innenformerelemente 5 sind dabei so angeordnet und
ihre Innenformerflächen 51 sind so geformt, dass sie der
Kontur der Umformkante 4 im Bereich der Ecken des
Schlauchquerschnitts und damit in Umformkantenab-
schnitten starker Krümmung 42 folgen, so dass sie ge-
meinsam mit der Umformkante 4 umformend auf die zwi-
schen ihnen hindurchgeführte Materialbahn einwirken.
Die Innenformerelemente 5 sind relativ zur Umformkante
4 beweglich so angeordnet ist, dass die Spaltbreite zwi-
schen Innenformerfläche 51 und Umformkante 4 einstell-
bar ist. Dies ist dadurch realisiert, dass die Innenformer-
fläche 51 mit der Prismafläche der Formungseinrichtung
bezogen auf eine Längsachse der Prismafläche, d.h. die
Transportrichtung des Verpackungsguts, einen spitzen
Winkel α einschließt und das Innenformerelement 5 in
der Richtung dieser Längsachse beweglich ist. Durch
diese Konfiguration ist der Verstellweg ΔA des Innenfor-
merelements 5 in der Transportrichtung des Verpa-
ckungsguts stets größer als die dadurch bewirkte Ände-
rung ΔG der Spaltbreite zwischen Innenformerfläche 5
und Umformkante 4:

[0029] Die Fig. 2 bis 6 zeigen in verschiedenen Dar-
stellungen eine Gesamtansicht eines ersten Ausfüh-
rungsbeispiels einer Formungseinrichtung 1 der vorge-
schlagenen Art in einer perspektivischen Ansicht, die
Formungseinrichtung mit zwei charakteristischen Positi-
onen der Innenformerelemente in einer Seitenansicht so-
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wie in einer perspektivischen Ansicht und die geometri-
schen Beziehungen an der Formungseinrichtung in den
beiden charakteristischen Positionen. Auf einer Grund-
platte 11 sind zwei Formungselemente 12 angeordnet,
die so geformt sind, dass eine darüber geführte Materi-
albahn zu einem Schlauchquerschnitt umgeformt wird.
Auf der Grundplatte 11 liegend können zu verpackende
Gegenstände in den geformten Schlauchquerschnitt hi-
neingeschoben werden. Vor dem Beginn des Umform-
bereichs sind daher vordere Führungselemente 13 auf
der Grundplatte 11 angeordnet, die den Transportpfad
der zu verpackenden Gegenstände begrenzen. Hinter
den beiden Formungselementen 12 sind hintere Füh-
rungselemente 13 auf der Grundplatte 11 angeordnet,
die die fertig verpackten Gegenstände entlang des
Transportpfads führen. In der Transportrichtung gese-
hen sind auf der Grundplatte 11 zwischen den vorderen
Führungselementen 13 und den beiden Formungsele-
menten 12 zwei Innenformerelemente 5 angeordnet, die
je eine der Umformkante 4 zugewandte Innenformerflä-
chen 51 aufweisen. Jedes der beiden Innenformerele-
mente 5 ist in der Transportrichtung der zu verpackenden
Gegenstände in einem Langloch der Grundplatte 11 ver-
schiebbar gelagert und mittels einer Schraube in einer
gewünschten Position festlegbar. Um eine Materialbahn
in die Formungseinrichtung einzuführen, können die In-
nenformerelemente 5 manuell in eine charakteristische
Position gebracht werden, in der die Spaltbreite zwischen
der jeweiligen Innenformerfläche 51 und der Umform-
kante 4 ein Maximalmaß aufweist. Ist dies erledigt, so
können die Innenformerelemente 5 ebenfalls manuell in
eine zweite charakteristische Position gebracht und fest-
gelegt werden, in welcher die Innenformerfläche 51 in
eine räumliche Beziehung und Wirkverbindung mit der
Umformkante 4 tritt, die die Materialbahn insbesondere
in Umformkantenbereichen starker Krümmung 42 führt
und leitet und auf diese Weise unmittelbar zu der Umfor-
mung der Materialbahn zu einem Schlauchquerschnitt
beiträgt.
[0030] Die Fig. 5 und 6 zeigen in verschiedenen An-
sichten die geometrischen Beziehungen an der vorge-
schlagenen Formungseinrichtung. In Fig. 5 befindet sich
das Innenformerelement 5 in einer charakteristischen
Position, die eine Arbeitsposition ist. Der Verstellweg A1
des Innenformerelements 5 ist hier, bezogen auf das
Führungselement 13, maximal. Die Spaltbreite G1 ist in
dieser Stellung minimal, so dass der Beitrag des Innen-
formerelements 5 auf die Umformung der Materialbahn
zu einem Schlauchquerschnitt maximal ist. In Fig. 6 be-
findet sich das Innenformerelement 5 in einer charakte-
ristischen Position, die eine Wartungsposition ist. Der
Verstellweg A2 des Innenformerelements 5 ist hier, be-
zogen auf das Führungselement 13, minimal. Die Spalt-
breite G2 ist in dieser Stellung maximal, so dass der Bei-
trag des Innenformerelements 5 auf die Umformung der
Materialbahn zu einem Schlauchquerschnitt minimal ist,
es sei denn, diese Spaltbreite wurde gewählt, weil eine
dickere Materialbahn verarbeitet wird, die eine entspre-

chend größere Spaltbreite erfordert.
[0031] Die Fig. 7 bis 9 zeigen in verschiedenen Dar-
stellungen eine Gesamtansicht eines zweiten Ausfüh-
rungsbeispiels einer Formungseinrichtung 1 der vorge-
schlagenen Art in einer perspektivischen Ansicht, eine
perspektivische Detailansicht der Formungseinrichtung
sowie die charakteristischen Positionen der Innenfor-
merelemente der Formungseinrichtung in einer perspek-
tivischen Ansicht. Auf einer Grundplatte 11 sind zwei For-
mungselemente 12 angeordnet, die so geformt sind,
dass eine darüber geführte Materialbahn 7 zu einem
Schlauchquerschnitt umgeformt wird. Auf der Grundplat-
te 11 liegend können zu verpackende Gegenstände in
den geformten Schlauchquerschnitt hineingeschoben
werden. Vor dem Beginn des Umformbereichs sind da-
her vordere Führungselemente 13 auf der Grundplatte
11 angeordnet, die den Transportpfad der zu verpacken-
den Gegenstände begrenzen. Hinter den beiden For-
mungselementen 12 sind hintere Führungselemente 13
auf der Grundplatte 11 angeordnet, die die fertig verpack-
ten Gegenstände entlang des Transportpfads führen. In
der Transportrichtung gesehen sind auf der Grundplatte
11 zwischen den vorderen Führungselementen 13 und
den beiden Formungselementen 12 zwei Innenformere-
lemente 5 angeordnet, die je eine der Umformkante 4
zugewandte Innenformerflächen 51 aufweisen. Jedes
der beiden Innenformerelemente 5 ist in der Transport-
richtung der zu verpackenden Gegenstände in einem
Langloch der Grundplatte 11 verschiebbar gelagert. An
der Unterseite der Grundplatte 11 sind zwei Aktoren 6
angeordnet, die mit je einem der beiden Innenformere-
lemente 5 so wirkverbunden sind, dass die Innenformer-
elemente 5 auf die Umformkante 4 zu oder von der Um-
formkante weg verschoben und mittels in einer ge-
wünschten Position festgelegt werden können. Dadurch
wird es möglich, für jedes Innenformerelement 5 die ge-
wünschte charakteristische Position ohne manuellen
Eingriff, beispielsweise bestimmt durch eine Maschinen-
steuerung, anzufahren und zu fixieren.
[0032] Fig. 10 zeigt vier Beispiele für mögliche Ausge-
staltungen der Innenformerelemente 5, sowie der Form
und Anordnung von deren Innenformerflächen 51 relativ
zu den Formungselementen 12 und der Umformkante 4.
Die obere Darstellung 10A zeigt in einer Seitenansicht
die Blickrichtung C sowie eine Schnittebene D, die auf
die unteren Darstellungen 10B bis 10E angewandt wur-
den, um mögliche Konfigurationen von Innenformerele-
menten 5 zu erläutern. Schematisch dargestellt sind da-
rin die Grundplatte 11 sowie die beiden Formungsele-
mente 12, die gemeinsam zur Erzeugung eines rechte-
ckigen Schlauchquerschnitts ausgebildet sind, welcher
aus Umformkantenabschnitten geringer Krümmung 41
und Umformkantenabschnitten starker Krümmung 42
zusammengesetzt sind. Die Ausgestaltung gemäß Dar-
stellung 10B entspricht der Form und Anordnung der In-
nenformerelemente 5 der bereits erläuterten Ausfüh-
rungsbeispiele der Fig. 2 bis 6 und 7 bis 9, bei denen
zwei Innenformerelemente 5 sich entlang je eines Um-
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formkantenabschnitts starker Krümmung 42 in der obe-
ren Hälfte des Schlauchquerschnitts erstrecken. Eine al-
ternative Ausgestaltung ist in Darstellung 10C darge-
stellt, bei der ein Innenformerelement 5 eine Innenfor-
merfläche 51 aufweist, die sich in der oberen Hälfte des
Schlauchquerschnitts über zwei Eckbereiche mit Um-
formkantenabschnitten starker Krümmung 42 sowie ei-
nem dazwischen angeordneten Umformkantenabschnitt
geringer Krümmung 41 erstreckt. Eine weitere alternati-
ve Ausgestaltung ist in Darstellung 10D dargestellt, bei
der je ein Innenformerelement 5 eine Innenformerfläche
51 aufweist, die sich in je einem seitlichen Bereich des
Schlauchquerschnitts über zwei Eckbereiche mit Um-
formkantenabschnitten starker Krümmung 42 sowie ei-
nem dazwischen angeordneten Umformkantenabschnitt
geringer Krümmung 41 erstrecken. Noch eine alternative
Ausgestaltung ist in Darstellung 10E dargestellt, bei der
zwei Innenformerelemente 5 mit je einer Innenformerflä-
che 51 sich entlang je eines Umformkantenabschnitts
starker Krümmung 42 in der oberen Hälfte des Schlauch-
querschnitts erstrecken.

Schlauchbeutelformungseinrichtung mit Innenfor-
mer

Bezugszeichenliste

[0033]

1 Formungseinrichtung
11 Grundplatte
12 Formungselement
13 Führungselement
2 Schulterfläche
3 Prismafläche
4 Umformkante
41 Umformkantenabschnitt geringer Krümmung
42 Umformkantenabschnitt starker Krümmung
5 Innenformerelement
51 Innenformerfläche
6 Aktor
7 Materialbahn
8 Füllrohr
A Verstellweg des Innenformerelements
A1, A2 charakteristische Positionen des Innenfor-

merelements
G Spaltbreite
G1, G2 Spaltbreite bei einer charakteristischen Posi-

tion

Patentansprüche

1. Formungseinrichtung (1) zur Umformung einer Ma-
terialbahn (7) zu einem Schlauch, umfassend ein
Schulterteil mit einer Schulterfläche (2) und einen
Prismateil mit einer Prismafläche (3), wobei die
Schulterfläche (2) und die Prismafläche (3) entlang

einer räumlichen Umformkante (4) miteinander ver-
bunden sind, die mindestens einen Umformkanten-
abschnitt geringer Krümmung (41) und mindestens
einen Umformkantenabschnitt starker Krümmung
(42) aufweist, wobei im Prismateil zumindest im Be-
reich eines Umformkantenabschnitts starker Krüm-
mung (42) ein Innenformerelement (5) mit einer der
Prismafläche zugewandten Innenformerfläche (51)
so angeordnet ist, dass zwischen der Prismafläche
(3) und der Innenformerfläche (51) ein entlang der
Umformkante (4) verlaufender Spalt gebildet ist,
dessen Spaltbreite (G) einstellbar ist.

2. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 1, bei der
das Innenformerelement (5) senkrecht zu einer
Längsachse der Prismafläche (3) beweglich gela-
gert ist.

3. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 2, bei der
das Innenformerelement (5) senkrecht zu der Längs-
achse der Prismafläche (3) elastisch gelagert ist.

4. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 1, bei der
das Innenformerelement (5) in der Richtung einer
Längsachse der Prismafläche (3) beweglich gela-
gert ist.

5. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 4, bei der
das Innenformerelement (5) senkrecht zu der Längs-
achse der Prismafläche (3) elastisch gelagert ist.

6. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 3, bei der
die Innenformerfläche (51) mit der Längsachse der
Prismafläche (3) einen spitzen Winkel α einschließt.

7. Formungseinrichtung (1) nach einem der Ansprüche
1 bis 6, bei der das Innenformerelement (5) mindes-
tens in zwei charakteristischen Positionen (A1, A2),
die eine minimale Spaltbreite (G1) und eine maxi-
male Spaltbreite (G2) repräsentieren, festlegbar ist.

8. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 7, bei der
das Innenformerelement (5) zwischen den charak-
teristischen Positionen (A1, A2) an mindestens einer
Zwischenposition festlegbar ist.

9. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 8, bei der
das Innenformerelement (5) an jeder beliebigen Zwi-
schenposition festlegbar ist.

10. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 8, bei der
das Innenformerelement (5) an einer von mehreren
diskreten Zwischenpositionen festlegbar ist.

11. Formungseinrichtung (1) nach Anspruch 8, bei der
eine Rasterung vorgesehen ist, welche die Zwi-
schenpositionen definiert.
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12. Formungseinrichtung (1) nach einem der Ansprüche
1 bis 11, bei der jedes Innenformerelement (5) zur
Erzeugung der Bewegung relativ zur Umformkante
(4) mit einem Aktor (6) wirkverbunden ist.

13. Formungseinrichtung (1) nach einem der Ansprüche
1 bis 12, bei der die Umformkante (4) mindestens
zwei Umformkantenabschnitte starker Krümmung
(42) aufweist, wobei ein Innenformerelement (5) ei-
ne sich über die mindestens zwei Umformkantenab-
schnitte starker Krümmung (42) erstreckende Innen-
formerfläche (51) aufweist.

14. Formungseinrichtung (1) nach einem der Ansprüche
1 bis 13, die zur Einstellung des herzustellenden
Schlauchquerschnitts mindestens zwei relativ zu-
einander bewegliche Formungselemente (12) um-
fasst, die je einen Umformkantenabschnitt starker
Krümmung (42) aufweisen, wobei im Bereich des
Umformkantenabschnitts starker Krümmung (42) je-
des Formungselements (12) ein mit dem Formungs-
element (12) bewegungsgekoppeltes Innenformer-
element (5) angeordnet ist.
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