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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schlauchbeutelma-
schine nach dem ersten Teil des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige, bekannte Schlauchbeutelma-
schine dient der Herstellung von Schlauchbeuteln, de-
ren vier Kanten verschweisst sind. Diese Schlauchbeu-
tel haben eine relativ gut Stabilitdt. Durch den Einsatz
der asymmetrischen Formschulter wird die ansonsten
Beutel mittig verlaufende Langsnaht in eine Kante des
Beutels gelegt, so dass eine separate Langsnaht nicht
mehr vorkommt.

[0003] Beieiner anderen bekannten Schlauchbeutel-
maschine wird mittels einer symmetrischen Formschul-
ter eine Beutel mittig angeordnete Langsnaht erzeugt.
Die Kanten des Beutels werden separat verschweisst,
so dass ein Beutel fiinf langs verlaufende Schweissnah-
te aufweist.

[0004] Schlauchbeutelmaschinen sind aus der EP 0
627 355 A und der IT 01274100 B bekannt.

[0005] Wahrend ein Beutel mitlediglich vier langs ver-
laufenden Schweissnahten keine die Beutelbedruckung
beeintrachtigende Langsnaht aufweist, kann fir die
Herstellung eines Beutels mit mittiger Ladngsnaht eine
herkémmliche, symmetrische Formschulter verwendet
werden.

[0006] Die bekannten Schlauchbeutelmaschinen bie-
ten nicht die Mdglichkeit, Beutel mit gut zu handhaben-
der Offnungshilfe oder Wiederverschliesshilfe derart
herzustellen, dass diese Hilfe die besondere Form des
l&dngs seinen vier Kanten verschweissten Beutels nutzt.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
diesen Nachteil zu beseitigen.

[0008] Gelbst ist die Aufgabe durch eine Schlauch-
beutelmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs.
[0009] Die Erfindung hat den Vorteil, dass infolge der
beiden an einem Schlauchrand vorgesehenen
Schweisseinrichtungen, namlich einer Kantenschweis-
seinrichtung und der separaten Langsschweisseinrich-
tung, zwei Langsnahte direkt nebeneinander im Bereich
des Schlauchrandes, an dem der Folienschlauch langs
verschlossen wird, erzeugt werden. Von diesen beiden
Langsnahten kann eine Naht als relativ aufreisssichere
und nicht wiederverschliessbare Naht vorgesehen sein,
und die andere Naht kann als leicht zu 6ffnende oder
als wieder verschliessbare Naht dienen. Oder aber eine
Naht erfillltinfolge ihrer Kantenverschweissung in erster
Linie den Zweck einer Beutelstabilisierung und die an-
dere Naht dient einem sicheren Beutelverschluss. Dann
hat z. B. die Kanten verschweissende Naht im Allgemei-
nen eine geringere Festigkeit als die Beutel verschweis-
sende Langsnaht.

[0010] Besondere Bedeutung hat ein derart erzeugter
Beutel auch dann, wenn die aussere, d. h. die zuerst zu
offnende Naht eine in einfacher Weise zu 6ffnende Naht
ist, und die sich daran anschliessende Naht die Funktion
der Kantenstabilisierung erfiillt. Die zuerst zu 6ffnende
Naht kann hierbei eine Wiederverschliesshilfe aufwei-
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sen.
[0011] Weitere, vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgeméassen Schlauchbeutelmaschine sind in
den Anspriichen 2 bis 10 beschrieben.

[0012] Die Schlauchbeutelmaschine kann kontinuier-
lich oder getaktet betrieben werden. Entsprechend er-
folgt der Betrieb des Folienabzuges. Fir eine kontinu-
ierliche Betriebsweise eignen sich zum langs Ver-
schweissen umlaufende Siegelbdnder (Anspruch 2)
und ein rotierendes System von Querbacken. Heisssie-
gelbacken, die taktweise betrieben werden (Anspruch
3) kdnnen bei einer getakteten Betriebsweise genutzt
werden.

[0013] Seitenfaltenerzeuger dienen dazu, Seitenfal-
ten im Folienschlauch zu erzeugen. Ein Paar gegenein-
ander beweglicher Seitenfaltenerzeuger wird genutzt,
um zwei gegeniberliegende Seitenfalten in den Folien-
schlauch zu stechen. Derart werden mittels zwei Paaren
von Seitenfaltenerzeugern, wobei ein Paar in Folien-
transportrichtung vor und ein Paar nach der Quer-
schweisseinrichtung vorgesehen ist (Anspruch 4),
Schlauchbeutel mit jeweils zwei gegeniber liegenden
Quernahten verschweisst. Diese Beutel sind sehr
formstabil. Sie werden kopfseitig und bodenseitig mit-
tels Quernahten verschweisst. Die Seitenfalten werden
in den Quernahten eingeschweisst. Ist der Abstand des
einen Paars von der Querschweisseinrichtung gleich
dem Abstand des anderen Paars von der Querschweis-
seinrichtung (Anspruch 5), so ist der Beutel hinsichtlich
seiner Seitenfaltenanordnung symmetrisch und kann
relativ rund geformt werden, um in auf Kanten gestellter
Form ein Dosen &hnliches Aussehen zu haben und in
vorteilhaftester - Weise (Materialeinsparung) als Do-
senersatz zu dienen.

[0014] Weistdie Formschulter einen seitlichen Schlitz
auf, durch den der Folienrand herausgefihrt wird (An-
spruch 6), so kann die Schlauchbeutelmaschine mit ei-
ner herkdmmlichen, jedoch geschlitzten, asymmetri-
schen Formschulter ausgeriistet werden.

[0015] Eine Vorformung der Kanten kann in technisch
einfachster Weise und unabhangia von der Betriebsart
der Schlauchbeutelmaschine erfolgen, wenn gemass
Anspruch 7 im Bereich der Formschulter zwei Folien-
rickhalter vorgesehen sind, die jeweils zwischen zwei
Folienspreizern angeordnet sind, um den Folien-
schlauch fiir eine Kantenverschweissung vorzuformen.
Diese Folienspreizer werden fir eine sichere Vorfor-
mung am Fllrohr angebracht (Anspruch 8).

[0016] Ist an der ebenen Folienbahn eine Einrichtung
zum Anbringen einer Beutel6ffnungshilfe éder einer
Wiederverschliesshilfe angebracht, und ist diese Hilfe
zum Einlauf in die Langsnaht und/oder die zu ver-
schweissenden Kanten vorgesehen (Anspruch 9), so
kann eine ausgewahlte Naht mit einer entsprechenden
Hilfe ausgestattet werden. Als Hilfe eignen sich gemass
Anspruch 10 insbesondere eine streifenférmige Peel-
schicht, um ein leichtes Offnen zu erreichen, ein dop-
pelseitig klebender Klebestreifen, um einen sicheren
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Verschluss in Verbindung mit einer Wiederver-
schliessbarkeit zu erzielen, sowie ein Zipp-Wiederver-
schlussstreifen, uminsbesondere ein wiederholtes Wie-
derverschliessen nutzen zu kdnnen.

[0017] Im folgenden werden die erzeugten Schlauch-
beutel und die erfindungsgemasse Schlauchbeutelma-
schine an Hand von Ausflihrungsbeispiele darstellen-
den Figuren naher beschrieben. Es zeigt:

Figur 1  in einer Seitenansicht das Prinzip einer
Schlauchbeutelmaschine zur Erzeugung ei-
nes Schlauchbeutels mit einer asymmetri-
schen Formschulter zur Umformung einer
ebenen Folienbahn zu einem Folien-
schlauch, einem verjlingten Fullrohr, flachen
Spreizelementen, geschlossenen, umlau-
fenden Bakken einer Querschweisseinrich-
tung, mit gegen die ausgelenkten Schlauch-
rander gerichteten Kantenschweisseinrich-
tungen, sowie einer separaten Langs-
schweisseinrichtung;

Figur 2  in einem Schnitt entlang AA der Figur 1 das
Fullrohr mit vier Folienspreizern und jeweils
einem Folienrickhalter zwischen zwei Foli-
enspreizern;

Figur 3  in einem Schnitt entlang BB der Figur 2 das
Fullrohr mit vier Spreizelementen, jeweils ei-
ner Kantenschweisseinrichtung pro Spreize-
lement, sowie einer separaten, zusatzlichen
Langsschweisseinrichtung am Schlauch-
rand;

Figur4 in einem Schnitt einen von der Erfindung
nicht unterstiitzten Gegenstand analog Figur
3, jedoch mit umgelegtem Schlauchrand und
versetzter, abgeanderter Ldngsschweissein-
richtung;

Figur 5 in einer perspektivischen Darstellung einen
Schlauchbeutel mit jeweils zwei Seitenfalten
pro Seite und mit an jeweils den beiden Rén-
dern der beiden Seiten vorgesehenen, paral-
lel zu einer Langsnaht verlaufenden ver-
schweissten Kanten, sowie

Figur 6 in einer perspektivischen Darstellung einen
von der Erfindung nicht unterstltzten
Schlauchbeutel analog Figur 5, jedoch mit ei-
nem umgeklappten Randbereich des Beu-
tels.

[0018] Bei einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine
1 wird eine ebene Folienbahn 2 von einer Vorratsrolle 3
abgewickelt und Uber eine Umlenkrolle 4 einer asym-
metrischen Formschulter 5 zugefiihrt (Figur 1). Die Kra-
gen-Brustteile 34, 35 der Formschulter 5 sind verschie-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den lang. Ein Folienabzug 6 dient dem Weitertransport
der Folienbahn 2. Ein Fullrohr 7 nimmt die zu einem Fo-
lienschlauch 8 geformte Folienbahn 2 auf. Gegeneinan-
der bewegliche Backen 9 einer Querschweisseinrich-
tung 10 dienen der Erzeugung von Quernahten 11 am
Folienschlauch 8. In einer der Backen 9 befindet sich
eine Trenneinrichtung 12 zur Durchtrennung des Foli-
enschlauches 8 zwischen jeweils zwei Quernahten 11.
Durch das Fillrohr 7 erfolgt eine Beflllung der erzeug-
ten Beutel 13.

[0019] Mitdem Fdllrohr 7 sind vier vom Fillrohr 7 weg
weisende, flache Spreizelemente 14 verbunden (Figu-
ren 3). In Folientransportrichtung den Spreizelementen
14 nachgeordnet, d. h. unterhalb der Spreizelemente
14, ist jeweils eine Kantenschweisseinrichtung 15 pro
Spreizelement 14 vorgesehen, die jeweils gegen von ei-
nem Spreizelement 14 ausgelenkten Schlauchrand 16
gerichtet ist.

[0020] Die Formschulter 7 versetzt die aufeinander
liegenden Folienrander 17 nach rechts an die Seite des
Folienschlauches 8. Eine separate Langsschweissein-
richtung 18 ist fir eine Verschweissung des dem
Schlauchrand 16 benachbarten Bereichs 19 vorgese-
hen, um zwei direkt nebeneinander liegende
Schweissnahte zu erzeugen. Die Langsschweissein-
richtung 18 erzeugt eine Langsnaht 20, wohingegen je-
de Kantenschweisseinrichtung 15 eine verschweisste
Kante 21 am Folienschlauch 8 erzeugt. Die Langs-
schweisseinrichtung 18 ist gegeniiber der ihr benach-
barten Kantenschweisseinrichtung 15 zum Folienrand
17 hin versetzt. Der Folienrand 17 weist in Form einer
Flosse 22 vom Folienschlauch 8 weg.

[0021] Der Folienabzug 6 wird kontinuierlich betrie-
ben. Die Langsschweisseinrichtung 18 und die Kanten-
schweisseinrichtungen 15 sind kontinuierlich angetrie-
bene, umlaufende Siegelbédnder. Die Kantenschweis-
seinrichtungen 15 weisen jeweils einen Gegenhalter 23
auf.

[0022] An der Querschweisseinrichtung 10 sind zwei
Paar 24, 25 Seitenfaltenerzeuger 26 vorgesehen. Die
beiden Seitenfaltenerzeuger 26 eines Paars 24, 25 sind
gegeneinander und in den zwischen ihnen befindlichen
Folienschlauch 8 bewegbar, um Seitenfalten im Beutel
13 zu erzeugen. Ein Paar 24 ist in Folientransportrich-
tung vor und ein Paar 25 nach der Querschweisseinrich-
tung 10 vorgesehen. Der Abstand 27 des einen Paars
24 von der Querschweisseinrichtung 10 ist, in Folien-
transportrichtung gesehen, gleich dem Abstand 27 des
anderen Paars 25 von der Querschweisseinrichtung 10.
[0023] Die Formschulter 5 weist einen seitlichen
Schlitz 28 auf, durch den der Folienrand 17 herausge-
fuhrt wird (Figur 1). Im Bereich der Formschulter 5 sind
zwei Folienrlickhalter 29 am Fiillrohr 7 vorgesehen, die
jeweils zwischen zwei Folienspreizern 30 angeordnet
sind, um den Folienschlauch 8 fiir eine Verschweissung
der Kanten 21 vorzuformen.

[0024] An der ebenen Folienbahn 2 ist eine Einrich-
tung 31 zum Anbringen einer Beutel6ffnungshilfe 32 an-
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gebracht (Figur 1). Die Beutel6ffnungshilfe 32 ist eine
streifenformige Peelschicht, die in die Ladngsnaht 20 ein-
lauft und dazu dient, einen derart erzeugten Beutel 13
(Figur 5) leichter 6ffnen zu kdnnen.

[0025] Der Beutel 13 weist vier Seitenfalten 33 auf
und ist kopfseitig und bodenseitig mittels jeweils einer
Quernaht 11 verschlossen. Neben einer seiner vier ver-
schweissten Kanten 21 verlauft seine Langsnaht 20.
Seine Flosse 22 steht vom Beutel 13 ab. Die Peelschicht
innerhalb der Langsnaht 20 ermdglicht ein einfaches
Offnen der Langsnaht 20 durch Aufziehen.

[0026] Mittels einer von der Erfindung nicht unter-
stutzten witerstitgten Anordnung der Langsschweis-
seinrichtung 18 gemass Figur 4 kann ein Beutel 13 ge-
mass Figur 6 erzeugt werden. Die Langsschweissein-
richtung 18 wirkt hier gegen die umgelegte Flosse 22
und gegen das Fillrohr 7. Der entsprechende Beutel 13
weist somit eine umgelegte Langsnaht 20 auf.

[0027] Die erzeugten Beutel 13 (Figur 5, Figur 6) kdn-
nen auf die Kanten 21 gestellt werden, an denen die
Langsnaht 20 nicht vorkommt. Dann kann die oben lie-
gende Langsnaht 20 gedffnet werden, um Produkt aus
dem Beutel 13 zu entnehmen. Die Kanten 21 stabilisie-
ren den Beutel 13. Es kénnte auch die an der Ladngsnaht
20 angrenzende Kante 21 dicht verschlossen sein und
in der Langsnaht 20 kénnte sich ein doppelseitig kleben-
der Klebestreifen oder ein Zipp-Wiederverschlussstrei-
fen befinden, um eine einfache Wiederverschliessung
des Beutels 13 zu erreichen. Alternativ dazu kann auch
die Langsnaht 20 fest verschweisst werden und die be-
nachbarte Kante 21 mit einer Wiederverschliesshilfe
versehen werden. Dazu misste dann die Einrichtung 31
ein wenig zur Mitte 36 der Folienbahn 2 versetzt werden.

1 Schlauchbeutelmaschine
2 Folienbahn

3 Vorratsrolle

4 Umlenkrolle

5 Formschulter

6 Folienabzug

7 Fullrohr

8 Folienschlauch

9 Backe

10 Querschweisseinrichtung
11 Quernaht

12 Trenneinrichtung

13 Beutel

14 Spreizelement

15 Kantenschweisseinrichtung
16 Schlauchrand

17 Folienrand

18 Lang sschweisseinrichtung
19 Bereich

20 Langsnaht

21 verschweisste Kante

22 Flosse

23 Gegenhalter

24,25 Paar
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26 Seitenfaltenerzeuger
27 Abstand

28 Schlitz

29 Folienrtickhalter

30 Folienspreizer

31 Einrichtung zum Anbringen
32 Beutel6ffnungshilfe

33 Seitenfalte

34,35 Kragen-Brustteil

36 Mitte der Folienbahn 2
37 Schlauchnitte
Patentanspriiche

1. Schlauchbeutelmaschine (1) mit einer Folienbahn
(2), einer Vorratsrolle (3), Umlenkrollen (4) zur Zu-
fihrung der ebenen Folienbahn (2) zu einer Form-
schulter (5), einem Folienabzug (6) zum Transport
der Folienbahn (2), einem Fullrohr (7) zur Aufnah-
me der zu einem Folienschlauch (8) umgeformten
Folienbahn (2), wobei die Folienrander (17) der Fo-
lienbahn (2) aufeinanderliegen, Backen (9) einer
Querschweisseinrichtung (10) zur Erzeugung von
Quemahten (11), einer Trenneinrichtung (12) zur
Durchtrennung des Folienschlauches (8) und mit
dem Fullrohr (7) verbundenen, vom Flillrohr (7) weg
weisenden flachen Spreizelementen (14), wobei in
Folientransportrichtung den Spreizelementen (14)
nachgeordnet jeweils eine Kantenschweisseinrich-
tung (15) pro Spreizelement (14) vorgesehen ist,
die gegen den von jeweils einem Spreizelement
(14) ausgelenkten Schlauchrand (16) gerichtet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass als Formschulter
(5) eine asymmetrische Formschulter (5) mit ver-
schieden langen Kragen-Brustteilen (34, 35) vorge-
sehen ist, dass eine separate Langsschweissein-
richtung (18) flr eine Verschweissung des dem
Schlauchrand (16) benachbarten Bereichs (19) vor-
gesehen ist, wobei die Langsschweisseinrichtung
(18) gegeniber der ihr benachbarten Kanten-
schweisseinrichtung (15) zu den Folienréandern (17)
hin versetzt ist, und die Folienrédnder (17) in Form
einer Flosse (22) vom Folienschlauch (8) weg wei-
sen.

2. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Folienabzug (6)
ein kontinuierlich betriebener Folienabzug (6) ist,
und dass sowohl die La&ngsschweisseinrichtung
(18) als auch die Kantenschweisseinrichtungen
(15) kontinuierlich angetriebene Schweisseinrich-
tungen, insbesondere umlaufende Siegelbander
sind.

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, oder
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Folienabzug ein getaktet betriebener Folienabzug
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ist, und sowohl die Langsschweisseinrichtung als
auch die Kantenschweisseinrichtungen getaktet
angetriebene Schweisseinrichtungen, insbesonde-
re Heisssiegelbacken sind.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Querschweisseinrichtung (10) zwei
Paar (24, 25) Seitenfaltenerzeuger (26) vorgese-
hen sind, dass die beiden Seitenfaltenerzeuger (26)
eines Paars (24, 25) gegeneinander und in den zwi-
schen ihnen befindlichen Folienschlauch (8) be-
wegbar sind, und dass ein Paar (24) in Folientrans-
portrichtung vor und ein Paar (25) nach der Quer-
schweisseinrichtung (10) vorgesehen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet dass der Abstand (27) des
einen Paars (24) von der Querschweisseinrichtung
(10), in Folientransportrichtung gesehen, gleich
dem Abstand (27) des anderen Paars (25) von der
Querschweisseinrichtung (10) ist.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formschulter (5) einen seitlichen Schlitz
(28) aufweist, durch den der Folienrand (17) her-
ausgefihrt wird.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich der Formschulter (5) zwei Folien-
rickhalter (29) vorgesehen sind, die jeweils zwi-
schen zwei Folienspreizern (30) angeordnet sind,
um den Folienschlauch (8) fiir eine Verschweissung
der Kanten (21) vorzuformen.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienspreizer
(30) am Fillrohr (7) angebracht sind.

Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an der ebenen Folienbahn (2) eine Einrich-
tung (31) zum Anbringen einer Beutel6ffnungshilfe
(32) oder einer Wiederverschliesshilfe angebracht
ist, und diese Hilfe zum Einlauf in die Langsnaht
(20) und/oder die zu verschweissenden Kanten
(21) vorgesehen ist.

Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als Hilfe eine strei-
fenférmige Peelschicht, ein doppelseitig klebender
Klebestreifen oder ein Zipp-Wiederverschlussstrei-
fen vorgesehen ist.
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Claims

A tubular bag machine (1), comprising a film web
(2), a supply roller (3), deflection rollers (4) for sup-
plying the level film web (2) to a forming shoulder
(5), a film take-off (6) for transporting the film web
(2), a filling pipe (7) for receiving the film web (2)
transformed into a film tube (8), wherein the film
edges (17) of the film web (2) lie one above the oth-
er, jaws (9) of a transverse sealing device (10) for
producing transverse seams (11), a cutting-off de-
vice (12) for severing the film tube (8) and flat ex-
panding elements (14) connected to the filling pipe
(7) and directed away from the filling pipe (7),
wherein one edge sealing device (15) arranged af-
ter the expanding elements (14) in the film-trans-
porting direction is provided for each expanding el-
ement (14), which edge sealing device is directed
towards the tube edge (16) deflected by an expand-
ing element (14) in each case, characterised in
that an asymmetrical forming shoulder (5) with col-
lar front parts (34, 35) of different lengths is provided
as the forming shoulder (5), in that a separate lon-
gitudinal sealing device (18) is provided for sealing
the region (19) adjacent to the tube edge (16),
wherein the longitudinal sealing device (18) is offset
in relation to the edge sealing device (15) adjacent
thereto towards the film edges (17), and the film
edges (17) are directed away from the film tube (8)
in the shape of a fin (22).

A tubular bag machine according to Claim 1, char-
acterised in that the film take-off (6) is a continu-
ously operated film take-off (6), and in that both the
longitudinal sealing device (18) and also the edge
sealing devices (15) are continuously operated
sealing devices, in particular rotating sealing belts.

A tubular bag machine according to Claim 1 or
Claim 2, characterised in that the film take-off is a
film take-off operated in a timed manner, and both
the longitudinal sealing device and the edge sealing
devices are sealing devices, in particular heat-seal-
ing jaws, operated in a timed manner.

A tubular bag machine according to at least one of
Claims 1 to 3, characterised in that two pairs (24,
25) of side fold-makers (26) are provided on the
transverse sealing device (10), in that the two side
fold-makers (26) of a pair (24, 25) are movable to-
wards one another and into the film tube (8) located
between them, and in that one pair (24) is provided
ahead of the transverse sealing device (10) and one
pair (25) after, in the film-transporting direction.

A tubular bag machine according to Claim 4, char-
acterised in that, viewed in the film-transporting di-
rection, the spacing (27) of one pair (24) from the
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transverse sealing device (10) is equal to the spac-
ing (27) of the other pair (25) from the transverse
sealing device (10).

A tubular bag machine according to at least one of
Claims 1 to 5, characterised in that the forming
shoulder (5) has a lateral slot (28), out through
which the film edge (17) is guided.

A tubular bag machine according to at least one of
Claims 1 to 6, characterised in that two film retain-
ers (29) are provided in the region of the forming
shoulder (5), each arranged between two film ex-
panders (30), in order to preform the film tube (8)
for sealing the edges (21).

A tubular bag machine according to Claim 7, char-
acterised in that the film expanders (30) are at-
tached to the filling pipe (7).

A tubular bag machine according to at least one of
Claims 1 to 8, characterised in that a device (31)
for attaching a bag-opening aid (32) or a re-closing
aid is attached to the level film web (2), and this aid
is provided for running into the longitudinal seam
(20) and/or the edges (21) to be sealed.

A tubular bag machine according to Claim 9, char-
acterised in that a tape-shaped peel layer, a dou-
ble-sided adhesive tape or a zip re-closing tape is
provided as the aid.

Revendications

Ensacheuse a sac tubulaire (1) avec une bande de
feuille (2), une bobine de réserve (3), des galets de
renvoi (4) pour amener la bande de feuille (2) plane
a un épaulement de formage (5), une extraction de
feuille (6) pour le transport de la bande de feuille
(2), un tube de remplissage (7) pour recevoir la ban-
de de feuille (2) formée en une feuille tubulaire (8),
les bords (17) de la bande de feuille (2) reposant
les uns sur les autres, des méchoires (9) d'un dis-
positif de soudage transversal (10) pour produire
des soudures transversales (11), un dispositif de
sectionnement (12) pour sectionner la feuille tubu-
laire (8) et des éléments écarteurs (14) plats reliés
au tube de remplissage (7), dirigés a I'opposé du
tube de remplissage (7), en aval des éléments
d'écartement (14), dans le sens de transport de la
feuille, dans lequel il est prévu par élément d'écar-
tement(14) un dispositif de soudage des bords (15)
qui est dirigé vers le bord (16) du tuyau, dévié par
un élément d'écartement (14) respectif, caractéri-
sée en ce qu'il est prévu comme épaulement de
formage (5), un épaulement de formage (5) asymé-
trique avec des parties avant de collerette (324, 35)
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de longueur différente, en ce qu'un dispositif de
soudage longitudinal (18) séparé est prévu pour un
soudage de la zone (19) voisine du bord (16) du
tuyau, le dispositif de soudage longitudinal (18)
étant décalé par rapport au dispositif de soudage
des bords (15) qui lui est voisin, vers les bords (17)
de lafeuille, etles bords (17) de la feuille s'éloignent
de la feuille tubulaire (8) sous la forme d'une em-
pennage (22).

Ensacheuse a sac tubulaire selon la revendication
1, caractérisée en ce que I'extraction de feuille (6)
est une extraction de feuille (6) fonctionnant en con-
tinu, et en ce que le dispositif de soudage longitu-
dinal (18) comme les dispositifs de soudage des
bords (15) sont des dispositifs de soudage entrai-
nés en continu, en particulier des bandes de scel-
lement en circulation.

Ensacheuse a sac tubulaire selon la revendication
1 ou la revendication 2, caractérisée en ce que
I'extraction de feuille est une extraction de feuille
fonctionnant de maniére cadencée, et le dispositif
de soudage longitudinal ainsi que les dispositifs de
soudage des bords sont des dispositifs de soudage
entrainés de maniere cadencée, en particulier des
machoires de thermosoudage.

Ensacheuse a sac tubulaire selon I'une au moins
des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que
sur le dispositif de soudage transversal (10) sont
prévues deux paires (24, 25) de dispositifs de pliage
latéral (26), en ce que les deux dispositifs de pliage
latéral (26) d'une part (24, 25) sont déplagables I'un
par rapport a l'autre et dans la feuille tubulaire (8)
se trouvant entre eux, et en ce qu'une paire (24)
est prévue, dans le sens de transport de la feuille,
avant et une paire (25) apres le dispositif de souda-
ge transversal (10).

Ensacheuse a sac tubulaire selon la revendication
4, caractérisée en ce que la distance (27) d'une
paire (24) par rapport au dispositif de soudage
transversal (10), vue dans le sens de transport de
la feuille, est égale a la distance (27) de l'autre paire
(25) par rapport au dispositif de soudage transver-
sal (10).

Ensacheuse a sac tubulaire selon I'une au moins
des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que
I'épaulement de formage (5) présente une fente la-
térale (28) a travers laquelle ressort le bord (17) de
la feuille.

Ensacheuse a sac tubulaire selon I'une au moins
des revendications 1 a 6, caractérisée en ce que
dans la zone de I'épaulement de formage (5) sont
prévus deux dispositifs de retenue de feuille (29)



10.

11 EP 1 106 508 B1

qui sont disposés chacun entre deux écarteurs de
feuille (30), afin de préformer la feuille tubulaire (8)
pour un soudage des bords (21).

Ensacheuse a sac tutulaire selon la revendication
7, caractérisée en ce que les écarteurs de feuille
(30) sont placés sur le tube de remplissage (7).

Ensacheuse a sac tubulaire selon I'une au moins
des revendications 1 a 8, caractérisée en ce que
sur la bande de feuille (2) plane est placé un dispo-
sitif (31) pour placer un auxiliaire d'ouverture de sa-
chet (32) ou un auxiliaire de refermeture, et cet auxi-
liaire est prévu pour entrer dans la soudure longitu-
dinale (20) et/ou dans les bords (21) a souder.

Ensacheuse a sac tubulaire selon la revendication
9, caractérisée en ce qu'il est prévu comme auxi-
liaire une couche a peler en forme de bande, une
bande adhésive double face ou une bande de fer-
meture éclair.
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