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(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zur Herstellung von Schlauchbeuteln oder dgl. vorzugs-
weise aus Folien (FL), unter Verwendung von Siegel -
Werkzeugpaaren (6), die unter Einschluss der Folie ge-
geneinander gedrickt, wahrend der Bearbeitungsdauer
mit der durchlaufenden Folie synchron bewegt und nach
der Bearbeitung entsprechend dem Abstand der Bear-

Einrichtung zur Herstellung von Schlauchbeuteln oder dgl

beitungsstellen, auf das durchlaufende Material zurtick-
gesetzt werden, wobei die Werkzeugtrager (5) fliegend,
das heisst nur einseitig Uber kurbelartige Hebel (4) auf
Antriebswellen (2) gelagert sind.Die freien Enden der
Werkzeugtrager (5) kommen beim Durchlauf im Bear-
beitungsbereich mit ortsfesten Flihrungen (10) in Ein-
griff, an denen sie sich gegen die Druckkraft des Werk-
zeuges (6) abstitzen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Bearbeiten von kontinuierlich durchlaufendem Ma-
terial mit diskontinuierlich auf das Material wirkenden
Werkzeugen. Derartige Einrichtungen werden z.B. bei
der Herstellung von gefillten Schlauchbeuteln benutzt
die aus einem Schlauch verschweisster, versiegelter
oder verklebter Folien bestehen. Entsprechend der
Beutelldnge, werden quer zur Durchlaufrichtung Werk-
zeuge eingesetzt, die durch Warmeeinwirkung und
Druck, den Folienschlauch in Abstanden flach driicken,
dicht verbinden und damit den Kopf und den Boden von
Beuteln erzeugen.

[0002] Mit den Werkzeugen zum Verschliessen der
Beutel kénnen auch Werkzeuge zum Lochen, Schnei-
den oder Markieren verbunden sein.

[0003] Damit bei der Herstellung von Schlauchbeu-
teln die Warme und der Druck eine ausreichende Zeit
auf die Folie einwirken kann, muss in jedem Arbeitszy-
klus das Werkzeug fir die notwendige Einwirkdauer, mit
der Folie synchron bewegt und nach jedem Schweiss-
Klebe- oder Siegelprozess um die Lange eines Beutels
auf die durchlaufende Folie zuriickgesetzt werden.
[0004] Dieses Zurlicksetzen kann in bekannter Weise
durch die Verwendung einer nach Art eines Schaufelra-
des ausgebildeten Einrichtung erfolgen bei der an den
Schaufeln die Werkzeuge stirnseitig angeordnet sind.
Das Schaufelrad wird derart gedreht, dass die Umlauf-
geschwindigkeit der Werkzeuge, der Durchlaufge-
schwindigkeit der Folie entspricht.

[0005] Eine weitere bekannte Mdéglichkeit, die Werk-
zeuge nach dem Schweissvorgang um die Beutellange
zurlickzusetzen, besteht in einer Vorrichtung, durch die
das Werkzeug tber eine Konturfiihrung oder durch Ge-
lenkfiihrungen von der Folie abgehoben und geradlinig
oder kreisbahnformig auf die Lage der folgenden
Schweissnaht zuriickgesetzt und von dieser Stelle aus
dann synchron mit der Folie, entsprechend der
Schweiss- oder Versiegelungsdauer, bewegt wird.
[0006] In &hnlicher Weise kénnen auch andere Mate-
rialien im Durchlaufbetrieb von diskontinuierlich einge-
setzten Werkzeugen bearbeitet werden.

[0007] Beim Einsatz eines Schaufelrades die Durch-
satzgeschwindigkeit durch die notwendige Anlegedau-
er der Werkzeuge stark begrenzt ist, bzw. der Durchlauf
der Folie gebremst oder gestoppt werden muss, kostet
das Riicksetzen des Werkzeuges auf die Ausgangspo-
sition Zeit, die langer ist, als z. B. fiir das portionierte
Fullen eines Beutels benétigt wird. Will man die Durch-
satzgeschwindigkeit der Folie erhéhen, so musste bei
der Verarbeitung von gleichem Material, die Wegstrek-
ke fir den Bearbeitungsvorgang entsprechend der not-
wendigen Einwirkdauer des Werkzeuges, verlangert
werden.

[0008] Zur Vermeidung eines Schaufelrades mit rela-
tiv grossen Bewegungsradumenistaus der FR2446 172
eine Einrichtung bekannt, bei der mit einem Antrieb zwei
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Paare von Schweisswerkzeugen bewegt werden, die
beiderseits eines Antriebes Uber Hebelgestange frei ab-
stehend derart gelagert sind, dass die Werkzeuge ab-
wechselnd in die Arbeitsposition gebracht und mit der
durchlaufenden Folie ldngs bewegt werden. Sieht man
von den mit den beschriebenen Hebelgestange verbun-
denen Problemen einer relativ geringen Presskraft ab,
so ergeben sich trotz der Verdoppelung der Werkzeug-
paare keine hoheren Durchsatzgeschwindigkeiten,
denn die Rlcksetzzeit der Werkzeuge ist zwangsweise
an die Bewegungsgeschwindigkeit wahrend der
Schweisszeit gekoppelt.

[0009] Eine wesentliche Verbesserung der Verarbei-
tungsgeschwindigkeit wird unter Einsatz von zwei als
Duo gegenuberliegenden achsparallelen Werkzeug-
paaren dadurch erreicht, dass die Werkzeugtragerpaa-
re Uber kurbelartige Hebel auf Antriebswellen gelagert
sind, die zumindest paarweise unabhangig von einan-
der steuerbar sind. Damit kann der Antrieb z. B. bei der
Riicksetzbewegung mit héherer Geschwindigkeit als
wahrend der Bearbeitungszeit gefahren werden.
[0010] Vorteilhaft wird die getrennte Steuerung der
gegeniiber liegenden Antriebswellen eines Duo - Antrie-
bes durch unabhangig voneinander steuerbare Antrie-
be erreicht. Durch die Vermeidung eines Hebelgestan-
ges konnen die Werkzeugtrager sehr stabil ausgefiihrt
und damit die Anpresskréafte sehr hoch gehalten wer-
den, was in vielen Féllen das verarbeiten von starken
Folien erlaubt und die Bearbeitungszeit vermindert.
[0011] Die durch die fliegende Lagerung erreichte
Verbesserung der Zugangigkeit zum Bearbeitungsbe-
reich, setzt eine stabile Verbindung von der Antriebs-
welle Uber kurbelartige Hebel zum Werkzeugtrager vor-
aus. Bei hohen Druckkraften ergeben sich entspre-
chend stabile und damit schwere Bauteile, deren Masse
von den Antrieben entsprechend bewegt werden miis-
sen. Damit missen auch die Antriebe entsprechend lei-
stungsféahig und damit aufwendig ausgefiihrt werden.
[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, un-
ter Einsatz von Einrichtungen der beschriebenen Art,
das heisst mit fliegend gelagerten Werkzeugtragern ei-
ne hohe Anpresskraft bei reduziertem Materialeinsatz
zu erreichen.

[0013] Gemass der Erfindung wird dies dadurch er-
reicht, dass die freien Enden der Werkzeugtrager beim
Durchlauf im Bearbeitungsbereich mit ortsfesten Fiih-
rungen in Eingriff kommen, an denen sie sich gegen die
Druckkraft der Werkzeuge abstiitzen.

[0014] Die Wirksamkeit der erfindungsgemassen
Aufbauform gilt fir beliebige Bestlickungen der Werk-
zeugtrager, also fur Siegelwerkzeuge ebenso wie Loch-
gerate oder Schneideeinrichtungen.

[0015] Da bei einer Kurbelbewegung der Hebel, die
Werkzeugpaare theoretisch nur linienférmig aufeinan-
der treffen, sind die Werkzeuge auf den Tragern in be-
kannter Weise federelastisch gelagert, so dass die
Kreisbewegung des Werkzeuges durch den Antrieb ei-
ne fir die Dauer der Bearbeitung notwendige Abfla-
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chung erfahrt.

[0016] Mit einer Lagerung des Werkzeughalters tber
ein Rickdrehelement kann erreicht werden, dass die
Werkzeuge immer in der gleichen Raumlage zum Ma-
terial liegen. Dies kann durch eine drehbare Lagerung
des Werkzeughalters an der Kurbel erfolgen. Hierbei ist
der Werkzeughalter in an sich bekannter Weise, tber
ein Band, insbes. einem Zahnriemen oder auch Uber
Zahnrader mit einer starren, der Achse der Kurbelwelle
zugeordneten Welle verbunden. Dreht die Kurbel um
die starre Welle, so wird eine Rickdrehbewegung aus-
gel6st, die den Werkzeughalter immer in gleicher paral-
leler Raumlage halt.

[0017] An Hand der Zeichnungen werden Ausfiih-
rungsbeispiele beschrieben und die Wirkungsweise der
Erfindung erlautert.

[0018] Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
im Grundriss die wesentlichen Elemente einer Einrich-
tung nach der Erfindung zur Bearbeitung eines durch-
laufenden Folienschlauches FS fir die Fertigung von
gefillten Schlauchbeuteln mit einem Werkzeugpaar.
[0019] Die Fig. 2 zeigtim Aufriss die gleichen Elemen-
te, unter Verzicht auf die Darstellung der Folie.

[0020] Die Fig. 3 zeigt in gleicher schematischer Dar-
stellung eine Einrichtung nach der Erfindung unter Ein-
satz eines Duo - Antriebes bei dem die Antriebe achs-
parallel angeordnet sind

[0021] Alle Teile einer Bearbeitungseinrichtung sind
wegen der paarigen Anordnung spiegelverkehrt mit
gleichen Bezugszeichen versehen.

[0022] Die Antriebswellen 1 sind mit den schematisch
als Kasten 2 dargestellten Antrieben einem ortsfesten
Gehéduse 3 bzw. einem Gehduserahmen zugeordnet.
Uber kurbelartige Hebel 4 sind die Werkzeugtrager 5
winkelsteif mit den Antrieben 2 verbunden. Auf den
Werkzeugtrégern 5 sind die eigentlichen Werkzeuge 6
unter Abstlitzung an den Federn 7 befestigt.

[0023] Die Werkzeugtrager 5 sind in den Koépfen der
Hebel 4 drehbar gelagert und mit Elementen ausgestat-
tet, die eine Riickdrehbewegung verursachen, so dass
die Werkzeugtrager 5 und damit auch die Werkzeuge 6
immer eine parallele Raumlage einnehmen.

[0024] Am freien Ende der Werkzeugtrager 5 sind
Trager 8 befestigt. Die Trager 8 haltern die als Rollen
ausgebildeten Stitzkorper 9. Die Rollen 9 sind derart
drehbar gelagert, dass sie beim Schliessen der Werk-
zeuge 6, die Seitenwand der Fuhrung 10 hintergreifen.
Diese Flihrung 10 ist als U - Profil ausgebildet, ortsfest
mit dem Gehause 3 verbunden und damit auch winkel-
steif zum Antrieb 2 und dem Werkzeugtrager 5 gehal-
tert. Die FUhrung 10 hat eine lichte Weite, die grésser
ist, als der Durchmesser der beiden Stitzrollen 9.
[0025] Sowohl die Befestigung der Trager 8 am Ge-
hause, als auch die der Stltzrollen 9 und der Fiihrung
10 kann mit geeigneten Stellelementen nach der Hohe
und Tief an die Notwendigkeiten der Bearbeitung und
Fihrung der Werkzeuge 6 angepasst werden.

[0026] Die Fig. 2 zeigt im Aufriss die Trager 8 mit den
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Stiltzrollen 9 kurz vor dem Schliessen der Werkzeuge
6 und damit auch kurz vor dem Eingriff der Stitzrollen
9 mit der Fihrung 10. Die Seitenwand 11 der Fihrung
10 hat auf der Innenseite gewdlbte Konturen an denen
die Stutzrollen 9 bei der Schliessbewegung der Werk-
zeuge 6 zur Anlage kommen. Uber die Konturflachen
11 werden die Stutzrollen 9 und damit die freien Enden
der Werkzeugtrager 5 mit den Werkzeugen 6 mit einer
Art Spannbewegung in Schliessrichtung gezogen. Hier-
durch ist sichergestellt, dass auch bei hohen Driicken
an den Werkzeugen, ein sehr gleichmassiger
Pressdruck Uber die Arbeitsflache zwischen den Werk-
zeugen 6 gegeben ist.

[0027] Es istersichtlich. dass durch diese Flihrungen
an den freien Enden der Werkzeugtrager, die Winkel-
steifigkeit auch bei wesentlich vermindertem Material-
aufwand sichergestelltist. Mit der Verringerung des Ma-
terialaufwandes vermindert sich auch die bewegte Mas-
se, was Einsparungen bei den Antrieben erlaubt.
[0028] Die Fig. 3 zeigt die Einrichtung nach der Erfin-
dung beim Einsatz in einem Duo System, bei dem zwei
gegeniberliegende Werkzeugpaare eingesetzt sind.
Das eine Werkzeugpaar befindet sich in der aus Fig. 1
ersichtlichen Betriebsstellung. Das zweite Werkzeug-
paar befindet sich in der Offenstellung. Die Bezeichnun-
gen fir dieses zweite Werkzeugpaar sind identisch,
aber um den Ziffernwert 20 erhéht.

[0029] Bei einer Ausbildung der Einrichtung nach der
Erfindung als Duo, kdnnen Antriebe unterschiedlicher
Ausgestaltung, ebenso eingesetzt werden, wie unter-
schiedliche Werkzeuge. Durch geeignete Steuerungen
kénnen mit unterschiedlichen Werkzeugen auch unter-
schiedliche Taktzahlen gefahren werden.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Herstellung von Schlauchbeuteln
oder dgl. vorzugsweise aus Folien, unter Verwen-
dung von Siegel - Werkzeugpaaren, die unter Ein-
schluss der Folie gegeneinander gedrickt, wah-
rend der Bearbeitungsdauer mit der durchlaufen-
den Folie synchron bewegt und nach der Bearbei-
tung entsprechendend dem Abstand der Bearbei-
tungsstellen, auf das durchlaufende Material zu-
rickgesetzt werden, wobei die Werkzeugtrager flie-
gend uber kurbelartige Hebel auf Antriebswellen
gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
freien Enden der Werkzeugtrager (5) beim Durch-
lauf im Bearbeitungsbereich mit ortsfesten Fiihrun-
gen (10) in Eingriff kommen, an denen sie sich ge-
gen die Druckkraft des Werkzeuges (6) abstitzen.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Werkzeug (6) oder dessen Hal-
ter (8) als Stutzkorper, Rollen (9) angeordnet sind,
die beim Durchlauf der Werkzeuge (6) im Bearbei-
tungsbereich, die Fihrungen (10) hintergreifen.
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Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flache der Fiihrungen (10)
mit einer in Pressrichtung wirksamen Konturwdl-
bung versehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stltzrollen (9) und/oder die
Fuhrungen (10) gegeniber den Werkzeugtragern
(5) einstellbar (justierbar) befestigt sind.

10
Einrichtung nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flihrungen (10) fir ein Werk-
zeugpaar durch ein U - Profil gebildet sind, dessen
lichte Weite grésser ist, als der Durchmesser der
Statzrollen (9). 15

Einrichtung nach Anspruch 1 - 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Einsatz von zwei gegentber lie-
genden Werkzeugpaaren (6,26) jedem der Werk-
zeugpaare eine ortsfeste Fiihrung (10,30) und den 20
Werkzeugpaaren (6,26) angepasste Stitzrollen
(9,29) zugeordnet sind.
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