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69 Verfahren und Schlauchbeutelmaschine zur Bildung einer Lingsschweissnaht oder Siegelnaht an einem
Folienschlauch.

@ Eine ebene Folie (1) wird durch Umlenkbleche (3) um

ein zylindrisches Fiillrohr (4) herumgelegt. Zum Ver--
schweissen der beiden in Vorschubrichtung des Schlauches
(5) verlaufenden Enden ist ein Schweisskopf (7) vorhan-
den. Der Vorschub des Schlauches (5) erfolgt kontinuier-
lich in Richtung des Pfeiles B. Der beheizte Schweisskopf
(7) bewegt sich mit gleicher Geschwindigkeit wie der
Schlauch iiber eine gewisse Strecke und bewirkt dabei eine
Lings-Schweissnaht am Schlauch (5). Hernach wird der
Schweisskopf (7) vom Schlauch (5) abgehoben und in die
Ausgangslage zuriickbewegt. Diese Bewegung des
Schweisskopfes (7) wird durch zwei Viergelenkkoppelge-
triebe (10) erzeugt. .

Durch den dadurch moglichen kontinuierlichen
Schlauchvorschub lidsst sich die Abpackleistung der
Schlauchbeutelmaschine erhohen und eine gleichmassi-
gere Folienspannung erzielen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Bildung einer Lingsschweiss- oder Sie-
gelnaht am Mantel eines Folienschlauches in einer Schlauch-
beutelmaschine, wobei ein Schweiss- oder Siegelkopf (7) mit
gleicher Geschwindigkeit wie der Schlauch (5) an seinem
Mantel anliegend iiber eine vorbestimmte Strecke bewegt
wird und dabei die Schweiss- oder Siegelnaht erzeugt, her-
nach der Schweiss- oder Siegelkopf (7) vom Schlauch (5) ab-
gehoben und in die Ausgangslage zuriickbewegt wird, wor-
auf eine iiber ein kurzes Stiick iiberlappende néchste
Schweiss- oder Siegelnaht am Schlauch (5) angebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schlauch (5) in Schlauch-
langsrichtung durch am Schlauchmantel anliegende An-
triebsmittel kontinuierlich bewegt wird und der Schweiss-
oder Siegelkopf (5) wihrend des Schweiss- oder Siegelvor-
ganges und wihrend seines Riicklaufes durch einen eigenen
Antrieb angetrieben wird.

2. Schlauchbeutelmaschine zur Durchfithrung des Ver-
fahrens nach Patentansprich 1, mit Mitteln (3) zum Umfor-
men einer flexiblen Folie (1) zu einem zylindrischen Schlauch
(5), welcher um ein Einfiillrohr (4) herum liegt, mit einem
Schweiss- oder Siegelkopf (7) zur Bildung einer Léings-
schweiss- oder Siegelnaht am Mantel des Schlauches (5), wo-
bei Antriebsmittel (8) fiir den Schlauch (5) und Antriebsmit-
tel (10) vorhanden sind, mit denen der Schweiss- oder Siegel-
kopf (7) mit gleicher Geschwindigkeit wie der Schlauch an
seinem Mantel anliegend in Schlauch-Léangsrichtung (B) be-
wegbar ist und mit denen der Schweiss- oder Siegelkopf (7)
nach erfolgtem Schweiss- oder Siegelvorgang vom Schlauch
.(5) abgehoben und in die Ausgangsstellung zuriick bewegbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebsmittel (10) fiir
den Schweiss- oder Siegelkopf (7) aus mindestens einem Ge-
lenkkoppelgetriebe (10) bestehen, das so ausgelegt ist, dass
die Bewegung des Schweiss- oder Siegelkopfes (7) in
Schlauchvorschubrichtung (B) wihrend der Schweissperiode
mindestens angendhert geradlinig ist und dass die Antriebs-
mittel (8) fiir den Schlauch aus am Schlauchmantel anliegen-
den Antriebsmitteln (8) zum kontinuierlichen Antrieb des
Schlauches (5) bestehen.

3. Schlauchbeutelmaschine nach Patentanspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gelenkkoppelgetriebe (10)
eine um eine Achse (20) drehbare Kurbel (18) enthélt, an der
eine Schwinge (22) angelenkt ist, zwischen den Enden der
Schwinge (22) eine Koppel (24) angeordnet und mit dieser
géelenkig zusammenwirkt, und das von der Kurbel (18) abge-
wandte Ende der Schwinge (22) iiber Zwischenglieder (8, 9,
12) mit dem Schweiss- und Siegelkopf (7) zusammenwirkt.

4. Schlauchbeutelmaschine nach Patentanspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass zwei miteinander synchron
parallel zusammenwirkende Gelenkkoppelgetriebe (10) vor-
handen sind, die auf ein gemeinsames Tragorgan (12) einwir-
ken, von dem federbelastete Zugstangen (9, 9a) abragen, die
mit einem den Schweiss- oder Siegelkopf (7) tragenden Quer-
triger (11) verbunden sind.

5. Schlauchbeutelmaschine nach Patentanspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb der Kurbel (18)
synchron mit den Antriebsmitteln der kontinuierlichen Vor-
schubbewegung des Schlauches (5) erfolgt.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Bildung
einer Lingsschweiss- oder Siegelnaht am Mantel eines Foli-
enschlauches in einer Schlauchbeutelmaschine, wobei ein
Schweiss- oder Siegelkopf mit gleicher Geschwindigkeit wie
der Schlauch an seinem Mantel anliegend iiber eine vorbe-
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stimmte Strecke bewegt wird und dabei die Schweiss- oder
Siegelnaht erzeugt, hernach der Schweiss- oder Siegelkopf
vom Schlauch abgehoben und in die Ausgangslage zuriick-
bewegt wird, worauf eine iiber ein kurzes Stiick {iberlappen-
de néchste Schweiss- oder Siegelnaht am Schlauch ange-
bracht wird.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Schlauchbeu-
telmaschine, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 1 mit Mitteln zum Umformen einer flexiblen Folie
zu einem zylindrischen Schlauch, welcher um ein Einfiillrohr
herum liegt, mit einem Schweiss- oder Siegelkopf zur Bil-
dung einer Lingsschweiss- oder Siegelnaht am Mantel des
Schlauches, wobei Antriebsmittel fiir den Schlauch und An-
triebsmittel vorhanden sind, mit denen der Schweiss- oder
Siegelkopf mit gleicher Geschwindigkeit wie der Schlauch an
seinem Mantel anliegend in Schlauch-Langsrichtung beweg-
bar ist und mit denen der Schweiss- oder Siegelkopf nach er-
folgten Schweiss- oder Siegelvorgang vom Schlauch abgeho-
ben und in die Ausgangsstellung zuriickbewegbar ist.

Bei Schlauchbeutelmaschinen ist es bekannt, aus einer
ebenen, flexiblen Folie durch eine Formschulter einen zylin-
drischen, vorerst am Mantel offenen Schlauch zu bilden,
worauf die sich iiberlappenden Lingsrédnder durch eine in
Schlauch-Lingsrichtung verlaufende Schweiss- oder Siegel-
naht verbunden werden. An diesem Schlauch wird eine
Quernaht angebracht, worauf der so gebildete, oben offene
Sack mit von oben zufliessendem Einfiillgut vorbestimmter
Menge gefiillt und hernach oben verschlossen wird. Der
Vorschub des Schlauches erfolgt bei konventionellen
Schlauchbeutelmaschinen schrittweise im Takt des Abfiill-
vorganges, wobei das Anbringen der Lingsschweissnaht bei
stillstehendem Schlauch erfolgt. Fiir einen kontinuierlichen
Schiauchvorschub kénnen derartige stationére Langs-
schweissvorrichtungen nicht verwendet werden.

Aus der DE-B-1 144 174 geht zwar bereits eine Maschine
der eingangs genannten Art zur Herstellung gefiillter Beutel
hervor, bei der wihrend des schrittweisen Schlauchvorschu-
bes ein mitlaufender Schweissstempel vorhanden ist. Dieser
Schweissstempel hat keinen eigenen Antrieb und gelangt am
Ende des Hubes entgegen seiner Riickstellkraft in die Aus-
gangslage zuriick. Da ein schrittweiser der Beutelldnge ent-
sprechender Schlauchvorschub erfolgt, muss die Linge des
Schweissstempels mindestens der Beutellénge entsprechen,
wodurch grosse Fallhohen fiir die einzufiillenden Produkte
entstehen kénnen.

Die mit der Erfindung zu 16sende Aufgabe steht in der
Schaffung eines Verfahrens und einer Schlauchbeutelmaschi-
ne um bei kontinuierlichem Schlauchvorschub am Schlauch-
Mantel eine Lingsschweiss- oder Siegelnaht anbringen zu
konnen, wobei auch bei relativ hoher Schlauch-Vorschubge-
schwindigkeit eine fiir die Bildung einer einwandfreien
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Schweiss- oder Siegelkopfes an der Folie eingehalten werden
kann und die Linge des Schweiss- oder Siegelwerkzeuges un-
abhingig von der Beutelldnge ist.

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemésse Ver-
fahren dadurch gel6st, dass der Schlauch in Schlauchldngs-
richtung durch am Schlauchmantel anliegende Antriebsmit-
tel kontinuierlich bewegt wird und der Schweiss- oder Siegel-
kopf wihrend des Schweiss- oder Siegelvorganges und wah-
rend seines Riicklaufes durch einen eigenen Antrieb ange-
trieben wird.

Die erfindungsgemésse Schlauchbeutelmaschine ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebsmittel fiir den
Schweiss- oder Siegelkopf aus mindestens einem Gelenkkop-
pelgetriebe bestehen, das so ausgelegt ist, dass die Bewegung
des Schweiss- oder Siegelkopfes in Schlauchvorschubrich-
tung wihrend der Schweissperiode mindestens angenédhert



geradlinig ist und dass die Antriebsmittel fiir den Schlauch
aus am Schlauchmantel anliegenden Antriebsmitteln zum
kontinuierlichen Antrieb des Schlauches bestehen.

Auf diese Weise ist die Erzeugung einer Langsschweiss-
naht an einem Schlauch bei kontinuierlichem Schlauchvor-
schub und eine kontinuierliche Abpackung von Einfiillgut in
Beutel moglich, wodurch die Abpackleistung von Schlauch-
beutelmaschinen erhéht werden kann. Gleichzeitig werden
rissgefdhrliche Spannungsspitzen in der Folie vermieden die
sonst bei raschem schrittweisen Schlauchvorschub entstehen.
Zudem sind keine Anpassungen erforderlich, wenn die Beu-
tellinge gedndert wird.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Teilansicht einer Schlauchbeutelmaschine in
schematischer Darstellung

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie IT—1II in Fig. 1

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Gelenkkop-
pelgetriebes

Fig. 4 ein Detail des Schweisskopfes gemiss des in unter-
brochenen Linien in Fig. 2 dargestellten Kreises.

Bei einer Schlauchbeutelmaschine wird aus einer von ei-
ner Rolle abgezogenen ebenen Folie, beispielsweise aus
Kunststoffmaterial durch eine Formschulter ein Schlauch
gebildet, der durch Lings- und Quer-Schweissnéhte zu ei-
nem Beutel geformt wird, der nach dessen Fiillung vom
Schlauchstrang abgetrennt wird. An Stelle einer Schweissung
konnte auch eine Siegelung stattfinden, bei der eine auf die
Folie aufgetragene Schicht durch Wérmeeinwirkung verbun-
den wird. Nachfolgend wird der Einfachheit halber jedoch
nur von Schweissnaht, Schweisseinrichtung und Schweiss-
kopf gesprochen.

Gemiss Fig. 1 wird eine Folie 1 von einer nicht darge-
stellten Vorratsrolle abgewickelt und gelangt {iber nicht dar-
gestellte Antriebsrollen und eine Umlenkrolle 2 zur Form-
schulter 3, welche die ebene Folie 1 in eine im wesentlichen
zylindrische Form um ein Fiillrohr 4 herum umlenken. Das
Fiillrohr ist oben mit einem nicht dargestellten Trichter ver-
sehen und dient zur Aufnahme des Abfiillgutes. Der
Schlauch 5 muss an seinen sich iiberlappenden Enden am
Mante] geschlossen werden, was durch eine Schweiss- oder
Siegeleinrichtung 6 erfolgt.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, liegt ein Schweisskopf 7
iiber den sich iiberlappenden Enden des Schlauches 5 und
kann durch eine Betdtigungsvorrichtung in Richtung des
Pfeiles A gegen das Fiillrohr 4 angepresst werden. Da der
Schweisskopf 7 elektrisch beheizt ist und eine Temperatur
von etwa 80— 130° aufweist, erfolgt eine Verschweissung der
beiden Enden, so dass eine Langs-Schweissnaht am Mantel
des Schlauches 5 entsteht, die sich somit in Langsrichtung
des Schlauches erstreckt.

Der Transport des Schlauches in Richtung des Pfeiles B
erfolgt kontinuierlich mit Hilfe angetriebener Folienabzugs-
rollen 8, oder Riemen welche gegen den Mantel des Schlau-
ches 5 im Bereich des Fiillrohres 4 anliegen. Zur Erzeugung
der Léngs-Schweissnaht wihrend des kontinuierlichen Vor-
schubes des Schlauches 5, wird die Schweisseinrichtung 6
wihrend des Schlauchvorschubes mit gleicher Geschwindig-
keit wie der Schlauch 5 in Richtung des Pfeiles B bewegt.
Diese Bewegung erfolgt mit Hilfe eines doppelten Vierge-
lenkkoppelgetriebes 10, wie dies nachfolgend im Zusammen-
hang mit Fig. 3 ndher erldutert wird. Der Schweisskopf 7
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sitzt auf einem Quertréger 11, der seinerseits an seinen En-
den an zwei Stangen 9 festgemacht ist. Um einen guten Zu-
gang zur Schweissstelle und zum Formatsatz zu erhalten, ist
der Quertrager 11 ausschwenkbar, wie dies durch unterbro-
chene Linie in Fig. 2 angedeutet ist. Ferner kann die Lage
der Querstange 11 in Horizontalrichtung verdndert werden
und in der gewlinschten skalierten Lage durch Handhebel 13
fixiert werden. Das vom Quertrager 11 abgewandte Ende der
Stangen 9 ist in einem Profiltréger 12 gelagert, der seinerseits
mit den beiden Viergelenkkoppelgetrieben 10.verbunden ist.
Zwischen dem hinteren Ende der Stangen 9 und dem Profil-
trdger 12 befindet sich je eine Druckfeder 14, mit welcher der
Anpressdruck der Schweisseinrichtung festgelegt und allen-
falls verdndert werden kann, indem die Muttern 15 mehr
oder weniger tief auf das Stangenende aufgeschraubt wer-
den. '

Das Viergelenkkoppelgetriebe 10 bewirkt, dass der
Schweisskopf 7 beim Antrieb der Kurbel 18 eine Abwirtsbe-
wegung in Richtung des Pfeiles B ausfiihrt, sich hernach von
der Folie 5 abhebt und in die Ausgangslage zuriickkehrt, wie
dies durch die Bewegungs-Kurve 16 in den Fig. 1 und 3 an-
gedeutet ist.

Das Viergelenkkoppelgetriebe geméss Fig. 3 enthélt eine
in Richtung des Pfeiles C drehbare Kurbel 18, die zusammen
mit einer Welle 20 drehbar ist. Eine Schwinge 22 ist am Ge-
lenkpunkt 21 der Kurbel gelenkig befestigt und steht mit ei-
ner Koppel 24 bei einem Gelenkpunkt 26 in Verbindung.
Dieser Gelenkpunkt befindet sich etwa im Abstand von ei-
nem Drittel der Linge der Schwinge 22 vom Gelenkpunkt 21
der Kurbel 18. Das andere Ende der Schwinge 22 ist durch
einen Gelenkpunkt 28 am Profiltriger 12 festgemacht. Die
Abmessungen und Winkel dieses Viergelenkkoppelgetriebes
10 sind so ausgelegt, dass der Gelenkpunkt 28 iiber einen Be-
reich D eine praktisch geradlinige Bewegung ausfiihrt. Der
kreisf6rmigen Bewegung der Kurbel 18 und die dabei der
Kurve 16 zugeordneten Winkel sind in Fig. 3 eingetragen.
Nach dem Zuriicklegen der geradlinigen Strecke D wird der
Schweisskopf 7 von der Folie 5 abgehoben und wieder in die
Ausgangslage bewegt. Der Antrieb der Welle 20 und der An-
trieb der Folienabzugsrollen 8 erfolgt synchron, d.h. die Be-
wegung des Schlauches 5 in Richtung des Pfeiles B, und die
Abwirtsbewegung der Schweisseinrichtung 6 im Bereich D
erfolgt mit gleicher linearer Geschwindigkeit.

Die Lange des Schweisskopfes 7 ist so ausgelegt, dass
beim Anbringen einer néchsten Schweissnaht eine kurze
Uberlappungsstrecke entsteht, sodass eine fortlaufende dich-
te Schweissnaht gebildet wird. Um eine verkantungsfreie
Fiihrung des Profiltrdgers 12 zu erreichen, ist das Vierge-
lenkkoppelgetriebe 10 doppelt ausgefiihrt, wie dies aus Fig. 1
hervorgeht. .

An Stelle einer einfachen Uberlappungsnaht gemiss
Fig. 4 konnte auch eine sog. Umlegenaht gebildet werden,
bei welcher das innere Schlauchende nochmals umgefaltet
ist. -

Unterhalb des Fiillrohres 4 befinden sich Quersiegelbak-
ken, mit welchen im Schlauch eine Quernaht gebildet wird.
Nach dem Fiillen des so gebildeten Beutels mit Fiillgut, wird
eine den Beutel schliessende zweite Quernaht angebracht
und der Beutel vom Schlauchstrang abgeschnitten.

Die gleiche Schweisseinrichtung ldsst sich auch fiir hori-
zontale Schlauchbeutelmaschinen anwenden, wobei die Ein-
fiillorgane entsprechend anzupassen sind.
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Fig. 3
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