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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Es sind bereits Horizontalformvorrichtungen,
insbesondere für horizontale Schlauchbeutelmaschinen,
bekannt, wobei die bekannten Horizontalformvorrichtun-
gen zumindest eine, insbesondere rollenfreie, Formein-
heit, insbesondere eine Formschulter, und zumindest ei-
ne Stützeinheit aufweisen, die dazu vorgesehen sind,
eine Verpackungsmaterialbahn, insbesondere eine Pa-
pierbahn, zu einem Verpackungsmaterialschlauch zu
formen, wobei die Formeinheit und die Stützeinheit zu-
sammen einen Führungsspalt begrenzen, durch den die
Verpackungsmaterialbahn hindurchführbar ist.
[0002] Ferner ist aus DE 15 86 334 B1 bereits eine
Horizontalformvorrichtung, insbesondere für horizontale
Schlauchbeutelmaschinen, bekannt, wobei die bereits
bekannte Horizontalformvorrichtung zumindest eine,
insbesondere rollenfreie, Formeinheit, insbesondere ei-
ne Formschulter, und zumindest eine Stützeinheit um-
fasst, die dazu vorgesehen sind, eine Verpackungsma-
terialbahn, insbesondere eine Papierbahn, zu einem
Verpackungsmaterialschlauch zu formen, wobei die
Formeinheit und die Stützeinheit zusammen einen Füh-
rungsspalt begrenzen, durch den die Verpackungsma-
terialbahn hindurchführbar ist. Die aus der DE 15 86 334
B1 bereits bekannte Horizontalformvorrichtung umfasst
des Weiteren Faltelemente, die zu einer Anpassung ei-
ner Formatgröße der Verpackungsmaterialbahn
und/oder des Verpackungsmaterialschlauchs vor einem
Betrieb der Horizontalformvorrichtung stufenlos verstell-
bar sind.
[0003] Des Weiteren ist aus JP S51 37460 U ebenfalls
bereits eine Horizontalformvorrichtung bekannt, die eine
Formeinheit und eine Stützeinheit umfasst, wobei die
Formeinheit und die Stützeinheit zusammen einen Füh-
rungsspalt begrenzen.
[0004] Ferner ist aus DE 698 19 402 T2) bereits eine
Verpackungsmaschine mit einer Horizontalformvorrich-
tung bekannt, wobei die Horizontalformvorrichtung zu-
mindest eine Formeinheit und zumindest eine Stützein-
heit umfasst, die dazu vorgesehen sind, eine Verpa-
ckungsmaterialbahn zu einem Verpackungsmaterial-
schlauch zu formen. Ferner umfasst die Horizontalform-
vorrichtung zumindest eine Ausgleichseinheit, die dazu
vorgesehen ist, die Stützeinheit automatisch an eine va-
riierende Größe eines zu verpackenden Produkts anzu-
passen - also eine Ausgleichsbewegung bei einer Vari-
ation einer Abmessung eines zu verpackenden Produkts
zu ermöglichen.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Die Erfindung geht aus von einer Horizontal-
formvorrichtung, insbesondere für horizontale Schlauch-
beutelmaschinen, mit zumindest einer, insbesondere rol-
lenfreien, Formeinheit, insbesondere einer Formschul-

ter, und mit zumindest einer Stützeinheit, die dazu vor-
gesehen sind, eine Verpackungsmaterialbahn, insbe-
sondere eine Papierbahn, zu einem Verpackungsmate-
rialschlauch zu formen, wobei die Formeinheit und die
Stützeinheit zusammen einen Führungsspalt begrenz-
en, durch den die Verpackungsmaterialbahn hindurch-
führbar ist.
[0006] Es wird vorgeschlagen, dass die Horizontal-
formvorrichtung zumindest eine Ausgleichseinheit um-
fasst, die dazu vorgesehen ist, die Formeinheit und/oder
die Stützeinheit derart beweglich zu lagern, dass die
Formeinheit und die Stützeinheit zumindest während ei-
nes Formens des Verpackungsmaterialschlauchs relativ
zueinander beweglich sind, insbesondere um eine Aus-
gleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs relativ zueinander zu ermöglichen. Unter
"vorgesehen" soll insbesondere speziell eingerichtet,
speziell programmiert, speziell ausgelegt und/oder spe-
ziell ausgestattet verstanden werden. Darunter, dass ein
Objekt zu einer bestimmten Funktion vorgesehen ist, soll
insbesondere verstanden werden, dass das Objekt diese
bestimmte Funktion in zumindest einem Anwendungs-
und/oder Betriebszustand erfüllt und/oder ausführt. Es
ist denkbar, dass lediglich die Formeinheit mittels der
Ausgleichseinheit beweglich gelagert ist, dass lediglich
die Stützeinheit mittels der Ausgleichseinheit beweglich
gelagert ist oder dass die Formeinheit und die Stützein-
heit mittels der Ausgleichseinheit beweglich gelagert
sind, um eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit
und/oder der Stützeinheit während eines Formens des
Verpackungsmaterialschlauchs relativ zueinander zu er-
möglichen. Die Ausgleichseinheit ist vorzugsweise zu-
sätzlich zu einer Spalteinstelleinheit, mittels derer eine
Spaltstärke des Führungsspalts einstellbar ist, vorgese-
hen. Es ist jedoch auch denkbar, dass eine Einstellfunk-
tion zu einer Einstellung einer Spaltstärke des Führungs-
spalts in die Ausgleichseinheit integriert ist. Die Aus-
gleichseinheit ist bevorzugt dazu vorgesehen, die Form-
einheit und/oder die Stützeinheit derart beweglich zu la-
gern, dass die Formeinheit und/oder die Stützeinheit
während eines laufenden Betriebs einer die Horizontal-
formvorrichtung umfassenden Verpackungsmaschine,
insbesondere einer horizontalen Schlauchbeutelmaschi-
ne, relativ zueinander beweglich sind. Die Ausgleichs-
einheit ist bevorzugt dazu vorgesehen, die Formeinheit
und/oder die Stützeinheit derart beweglich zu lagern,
dass die Formeinheit und/oder die Stützeinheit während
eines Durchlaufens der Verpackungsmaterialbahn durch
den Führungsspalt relativ zueinander beweglich sind,
insbesondere bei einer Variation einer maximalen Stärke
der Verpackungsmaterialbahn, wie beispielsweise durch
ein an der Verpackungsmaterialbahn angeordnetes Ver-
bindungselement, insbesondere Spleiß-Klebeband,
durch eine zumindest temporär doppellagige Verpa-
ckungsmaterialbahn o. dgl., nach einem Wechsel der
Verpackungsmaterialbahn o. dgl., während eines Durch-
laufens der Verpackungsmaterialbahn durch den Füh-
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rungsspalt. Die Formeinheit und/oder die Stützeinheit
können mittels der Ausgleichseinheit aktiv bewegt wer-
den oder die Formeinheit und/oder die Stützeinheit kön-
nen mittels der Ausgleichseinheit derart beweglich gela-
gert sein, dass die Formeinheit und/oder die Stützeinheit
passiv durch ein Durchlaufen der Verpackungsmaterial-
bahn durch den Führungsspalt relativ zueinander bewegt
werden, insbesondere bei einer Variation einer maxima-
len Stärke der Verpackungsmaterialbahn, wie beispiels-
weise durch ein an der Verpackungsmaterialbahn ange-
ordnetes Verbindungselement, insbesondere Spleiß-
Klebeband o. dgl., nach einem Wechsel der Verpa-
ckungsmaterialbahn o. dgl. Die Formeinheit und/oder die
Stützeinheit führen vorzugsweise eine Ausweichbewe-
gung aus, insbesondere bei einer Variation einer maxi-
malen Stärke der Verpackungsmaterialbahn. Die Aus-
gleichseinheit kann dazu vorgesehen sein, die gesamte
Formeinheit und/oder die gesamte Stützeinheit beweg-
lich zu lagern oder dazu vorgesehen sein, lediglich ein-
zelne Elemente der Formeinheit und/oder der Stützein-
heit beweglich zu lagern, um eine Ausgleichsbewegung
während eines Formens des Verpackungsmaterial-
schlauchs zu ermöglichen. Weitere, einem Fachmann
als sinnvoll erscheinende Möglichkeiten einer Bewegung
der Formeinheit und/oder der Stützeinheit mittels der
Ausgleichseinheit zu einem Ermöglichen einer Aus-
gleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs relativ zueinander sind ebenfalls denk-
bar. Die Ausgleichseinheit kann derart ausgebildet sein,
dass eine stufenlose oder in Stufen einstellbare maxima-
le Ausgleichsbewegungsstrecke realisierbar ist, insbe-
sondere indem eine maximale Ausgleichsbewegungs-
strecke der Formeinheit relativ zur Stützeinheit stufenlos
oder in Stufen einstellbar ist, indem eine maximale Aus-
gleichsbewegungsstrecke der Stützeinheit relativ zur
Formeinheit stufenlos oder in Stufen einstellbar ist oder
indem eine maximale Ausgleichsbewegungsstrecke der
Formeinheit und der Stützeinheit relativ zueinander stu-
fenlos oder in Stufen einstellbar ist.
[0007] Vorzugsweise ist die Formeinheit dazu vorge-
sehen, den Verpackungsmaterialschlauch zumindest
abschnittsweise um die Stützeinheit, insbesondere um
Au-ßenkanten der Stützeinheit, zu formen. Die Formein-
heit ist vorzugsweise dazu vorgesehen, die Verpa-
ckungsmaterialbahn umzulenken. Insbesondere ist eine
Verpackungsmaterialzuführeinheit der Verpackungsma-
schine dazu vorgesehen, der Formeinheit die Verpa-
ckungsmaterialbahn entlang einer quer, insbesondere
zumindest im Wesentlichen senkrecht, zu der Transpor-
trichtung verlaufenden Richtung zuzuführen. Die Form-
einheit weist vorzugsweise zumindest eine Faltkante auf,
um die die Verpackungsmaterialbahn umlenkbar ist. Be-
vorzugt ist die Faltkante als eine Schulterkante und die
Formeinheit als eine Formschulter ausgebildet. Insbe-
sondere ist die Formeinheit frei von Rollen zu einer Um-
lenkung der Verpackungsmaterialbahn ausgebildet. Vor-
zugsweise ist die Formeinheit dazu vorgesehen, die Ver-

packungsmaterialbahn an der Faltkante in eine Richtung
quer zu der Einlaufrichtung der Verpackungsmaterial-
bahn und quer zu der Transportrichtung umzulenken.
Insbesondere erstreckt sich die Faltkante zumindest im
Wesentlichen senkrecht zu der Einlaufrichtung der Ver-
packungsmaterialbahn und zu der Transportrichtung.
Insbesondere ist die Faltkante dazu vorgesehen, eine
homogene Materialspannung in dem Verpackungsma-
terial zu erzeugen. Die Formeinheit weist vorzugsweise
zumindest zwei Formkonturkanten, die sich ausgehend
von der Faltkante quer zu der Faltkante, insbesondere
V-förmig, erstrecken, auf. Insbesondere ist die Verpa-
ckungsmaterialbahn um die Formkonturkanten zu dem
Verpackungsmaterialschlauch umformbar. Vorzugswei-
se erstrecken sich die Formkonturkanten entlang einer
Laufrichtung des Verpackungsmaterials und/oder ent-
lang einer Außenkontur der zugeführten Produkte von
der Faltkante bis zu einem Formtunnel der Formeinheit,
der dazu vorgesehen ist, den Verpackungsmaterial-
schlauch entlang der Transportrichtung zu führen. Ins-
besondere verläuft eine Längsachse des Formtunnels
zumindest im Wesentlichen parallel zu der Transportrich-
tung. Der Formtunnel begrenzt vorzugsweise zumindest
teilweise den Führungsspalt. Der Formtunnel ist bevor-
zugt an einer der Stützeinheit und/oder einer Auflageflä-
che der Horizontalformvorrichtung zugewandten Seite
der Formeinheit angeordnet. Bevorzugt wird die Faltkan-
te zumindest teilweise von einer Kante eines Formele-
ments der Formeinheit und einer Kante eines weiteren
Formelements der Formeinheit gebildet.
[0008] Die Stützeinheit ist vorzugsweise zumindest
teilweise in einem Bereich des Formtunnels der Form-
einheit angeordnet. Bevorzugt ist die Stützeinheit zumin-
dest teilweise korrespondierend zu dem Formtunnel der
Formeinheit ausgebildet. Insbesondere wird der Füh-
rungsspalt durch den Formtunnel der Formeinheit und
durch zumindest den Teil der Stützeinheit, der im Bereich
des Formtunnels der Formeinheit angeordnet ist, be-
grenzt. Bevorzugt definiert ein, insbesondere minimaler,
Abstand zwischen einer Wand des Formtunnels der
Formeinheit und einer Außenfläche des Teils der Stüt-
zeinheit, der im Bereich des Formtunnels der Formein-
heit angeordnet ist, eine, insbesondere maximale, Spalt-
stärke des Führungsspalts. Die Stützeinheit ist zumin-
dest teilweise innerhalb des Formtunnels der Formein-
heit angeordnet. Vorzugsweise erstreckt sich die Stüt-
zeinheit zumindest teilweise in den Formtunnel der Form-
einheit hinein. Die Stützeinheit kann zumindest ein U-
förmig ausgebildetes Stützelement aufweisen, insbe-
sondere ein korrespondierend zu einer U-förmigen Aus-
gestaltung des Formtunnels der Formeinheit ausgebil-
detes U-förmiges Stützelement, oder die Stützeinheit
weist zumindest zwei, insbesondere L-förmige, Stütze-
lemente, insbesondere Stützschenkel, auf, insbesonde-
re zwei korrespondierend zu einer U-förmigen Ausge-
staltung des Formtunnels der Formeinheit ausgebildete
L-förmige Stützelemente. Vorzugsweise wird die Verpa-
ckungsmaterialbahn während eines Formens des Ver-
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packungsmaterialschlauchs zwischen der Formeinheit,
insbesondere dem Formtunnel der Formeinheit, und der
Stützeinheit hindurchgeführt, insbesondere auf eine, ei-
nem Fachmann bereits bekannte Art und Weise.
[0009] Vorzugsweise ist die Horizontalformvorrichtung
ein Teil der Verpackungsmaschine, insbesondere der
horizontalen Schlauchbeutelmaschine. Insbesondere ist
die Horizontalformvorrichtung dazu vorgesehen, ein Ver-
packungsmaterial, insbesondere den Verpackungsma-
terialschlauch, entlang einer horizontalen, insbesondere
entlang einer zumindest im Wesentlichen senkrecht zu
einer Gravitationskraftwirkrichtung verlaufenden, Trans-
portrichtung zu führen. Der Ausdruck "im Wesentlichen
senkrecht" soll insbesondere eine Ausrichtung einer
Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung definieren, wo-
bei die Richtung und die Bezugsrichtung, insbesondere
in einer Projektionsebene betrachtet, einen Winkel von
90° einschließen und der Winkel eine maximale Abwei-
chung von insbesondere kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner
als 5° und besonders vorteilhaft kleiner als 2° aufweist.
[0010] Vorzugsweise ist die Horizontalformvorrichtung
zumindest zu einer Formung und/oder Führung einer
Verpackungsmaterialbahn vorgesehen, wobei das Ver-
packungsmaterial bevorzugt als ein Papier ausgebildet
ist. Insbesondere ist die Verpackungsmaterialbahn als
eine Papierbahn ausgebildet. Das Verpackungsmaterial
ist bevorzugt als Verpackungspapier ausgebildet. Die
Horizontalformvorrichtung kann alternativ oder zusätz-
lich zu einer Formung und/oder Führung einer Verpa-
ckungsmaterialbahn vorgesehen sein, wobei das Verpa-
ckungsmaterial verschieden von einem Papier, bei-
spielsweise als ein Kunststoff, ausgebildet ist. Insbeson-
dere kann die Verpackungsmaterialbahn alternativ aus
einem Kunststoff ausgebildet sein. Unter einer "Verpa-
ckungsmaterialbahn" soll insbesondere eine ebene, ins-
besondere zweidimensionale, Konfiguration des Verpa-
ckungsmaterials, insbesondere des Verpackungspa-
piers, verstanden werden. Vorzugsweise umfasst die
Verpackungsmaschine zumindest eine Verpackungs-
materialabwickeleinheit, die dazu vorgesehen ist, das
Verpackungsmaterial, insbesondere als eine Verpa-
ckungsmaterialrolle, aufzunehmen. Vorzugsweise ist die
Verpackungsmaterialabwickeleinheit dazu vorgesehen,
das Verpackungsmaterial als eine Verpackungsmateri-
albahn abzuwickeln, insbesondere einer Verpackungs-
materialzuführeinheit der Verpackungsmaschine zuzu-
führen. Die Verpackungsmaterialzuführeinheit ist insbe-
sondere dazu vorgesehen, der Horizontalformvorrich-
tung, insbesondere der Formeinheit, die Verpackungs-
materialbahn zuzuführen. Die Verpackungsmaterialzu-
führeinheit kann eine Mehrzahl von, insbesondere einem
Fachmann bekannten, Komponenten, wie beispielswei-
se zumindest einen Schwinghebel, zumindest einen
Zentriertaster, zumindest eine Bahnkantensteuerung
und/oder zumindest eine Druckeinheit zu einem Bedru-
cken des Verpackungsmaterials, umfassen.
[0011] Unter einem "Verpackungsmaterialschlauch"
soll insbesondere eine, insbesondere zumindest quer zu

einer Bahnebene der Verpackungsmaterialbahn, umge-
formte, insbesondere dreidimensionale, Konfiguration
des Verpackungsmaterials, insbesondere des Verpa-
ckungspapiers, verstanden werden. Insbesondere ist der
Verpackungsmaterialschlauch dazu vorgesehen, zu ver-
packende Produkte zu umhüllen. Der Verpackungsma-
terialschlauch ist insbesondere zu einer Verpackung,
insbesondere zu einer Umhüllung, von Produkten, ins-
besondere von Lebensmittelprodukten, vorgesehen.
Insbesondere weist die Verpackungsmaschine zumin-
dest eine Produktzuführeinheit, insbesondere ein För-
derband, eine Mitnehmerkette, ein Linearantriebssys-
tem, wie dies beispielsweise von der Firma Beckhoff un-
ter der Bezeichnung "Lineares Transport System XTS
(eXtended Transport System)" vertrieben wird, o. dgl.,
auf, die dazu vorgesehen ist, die zu verpackenden Pro-
dukte zu einer Umhüllung durch den Verpackungsmate-
rialschlauch in einen Bereich der Horizontalformvorrich-
tung, insbesondere der Formeinheit, zu transportieren.
Vorzugsweise verläuft eine Transportrichtung der Pro-
dukte zumindest im Wesentlichen parallel zu einer Trans-
portrichtung. Unter "im Wesentlichen parallel" soll insbe-
sondere eine Ausrichtung einer Richtung relativ zu einer
Bezugsrichtung, insbesondere in einer Ebene, verstan-
den werden, wobei die Richtung gegenüber der Bezugs-
richtung eine Abweichung insbesondere kleiner als 8°,
vorteilhaft kleiner als 5° und besonders vorteilhaft kleiner
als 2° aufweist. Vorzugsweise ist die Produktzuführein-
heit entlang der Transportrichtung vor der Horizontal-
formvorrichtung, insbesondere vor der Formeinheit, an-
geordnet.
[0012] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine zumindest eine Längssiegeleinheit, die dazu vor-
gesehen ist eine, insbesondere zumindest im Wesentli-
chen parallel zu der Transportrichtung verlaufende,
Längssiegelnaht des Verpackungsmaterialschlauchs zu
erstellen, insbesondere durch einen Wärmeeintrag in
das Verpackungsmaterial und/oder durch einen Druck
auf das Verpackungsmaterial. Die Längssiegeleinheit ist
entlang der Transportrichtung nach der Horizontalform-
vorrichtung angeordnet. Insbesondere umfasst die
Längssiegeleinheit zumindest ein Paar von, insbeson-
dere mit einem Profil versehenen, mit Druck beauf-
schlagbaren und/oder beheizbaren, Siegelrollen, die da-
zu vorgesehen sind, insbesondere durch eine Rotation,
den Verpackungsmaterialschlauch zu transportieren.
Vorzugsweise umfasst die Längssiegeleinheit eine
Mehrzahl von Paaren von Siegelrollen, wobei zumindest
ein erstes entlang der Transportrichtung nach der Hori-
zontalformvorrichtung angeordnetes Paar von Siegelrol-
len beheizungsfrei, insbesondere zu einem beheizungs-
freien Transport des Verpackungsmaterialschlauchs,
ausgebildet ist. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
erste Paar von Siegelrollen beheizt ausgebildet ist. Vor-
zugsweise umfasst die Verpackungsmaschine zumin-
dest eine Quersiegeleinheit, die dazu vorgesehen ist, ins-
besondere nach jeweils einem Produkt, Quersiegelnähte
des Verpackungsmaterialschlauchs, die insbesondere
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zumindest im Wesentlichen senkrecht zu der Transpor-
trichtung verlaufen, zu erstellen, insbesondere durch ge-
zielten Druck auf das Verpackungsmaterial und/oder
durch einen Wärmeeintrag in das Verpackungsmaterial.
Die Quersiegeleinheit kann zu einem Wärmeeintrag bei-
spielsweise eine Ultraschalleinheit, eine Induktionsein-
heit oder eine andere, einem Fachmann als sinnvoll er-
scheinende Heizeinheit aufweisen, die auch teilweise in
Backen der Quersiegeleinheit integriert sein kann. Ins-
besondere ist die Quersiegeleinheit dazu vorgesehen,
den Verpackungsmaterialschlauch in einzelne Verpa-
ckungen, die insbesondere jeweils ein Produkt umschlie-
ßen, zu vereinzeln. Die Quersiegeleinheit ist entlang der
Transportrichtung nach der Längssiegeleinheit angeord-
net.
[0013] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung
der Horizontalformvorrichtung kann vorteilhaft eine prä-
zise Umformung einer Verpackungsmaterialbahn zu ei-
nem Verpackungsmaterialschlauch ermöglicht werden.
Vorteilhaft können Verpackungsmaterialbahnen aus
empfindlichen, insbesondere reißanfällige und/oder sehr
dünne, Materialien, insbesondere aus Papier, zu Verpa-
ckungsmaterialschläuchen umgeformt werden. Es kön-
nen vorteilhaft zumindest im Wesentlichen faltenfreie
Verpackungsschläuche hergestellt werden. Es kann eine
vorteilhaft kompakt ausgestaltete Horizontalformvorrich-
tung bereitgestellt werden. Es kann vorteilhaft eine prä-
zise Führung der Verpackungsmaterialbahn während ei-
nes Formens des Verpackungsmaterialschlauchs er-
reicht werden, insbesondere auch bei einer Variation ei-
ner maximalen Stärke der Verpackungsmaterialbahn. Es
kann vorteilhaft einer Beschädigung, wie beispielsweise
einem Reißen, der Verpackungsmaterialbahn, insbe-
sondere infolge einer für die eingestellte Spaltstärke des
Führungsspalts zu großen maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn, wie beispielsweise durch ein an der
Verpackungsmaterialbahn angeordnetes Spleiß-Klebe-
band o. dgl., entgegengewirkt werden. Es kann vorteil-
haft ein stabiler Produktionsprozess ermöglicht werden.
[0014] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
Ausgleichseinheit dazu vorgesehen ist, zumindest ein
Formelement der Formeinheit und/oder zumindest ein
Stützelement der Stützeinheit mittels zumindest eines fe-
dervorgespannten Ausgleichselements der Ausgleichs-
einheit beweglich zu lagern. Vorzugsweise ist das feder-
vorgespannte Ausgleichselement mit zumindest einer
Seite an dem Formelement oder dem Stützelement an-
geordnet, insbesondere daran fixiert. Es ist jedoch auch
denkbar, dass das federvorgespannte Ausgleichsele-
ment einteilig mit dem Formelement oder dem Stützele-
ment ausgebildet ist. Unter "einteilig" soll insbesondere
zumindest stoffschlüssig verbunden verstanden werden,
beispielsweise durch einen Schweißprozess, einen Kle-
beprozess, einen Anspritzprozess und/oder einen ande-
ren, dem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Prozess,
und/oder vorteilhaft in einem Stück geformt verstanden
werden, wie beispielsweise durch eine Herstellung aus
einem Guss und/oder durch eine Herstellung in einem

Ein- oder Mehrkomponentenspritzverfahren und vorteil-
haft aus einem einzelnen Rohling. Bevorzugt umfasst die
Stützeinheit zumindest zwei Stützelemente, die jeweils
mittels zumindest eines federvorgespannten Ausgleich-
selements der Ausgleichseinheit beweglich gelagert
sind. Die Stützelemente sind vorzugsweise spiegelsym-
metrisch zueinander ausgebildet und/oder an der Form-
einheit angeordnet. Die Formeinheit umfasst vorzugs-
weise zumindest zwei Formelemente, die spiegelsym-
metrisch zueinander ausgebildet sind. Es ist denkbar,
dass die Formelemente der Formeinheit, insbesondere
alternativ oder zusätzlich zu den Stützelementen, jeweils
mittels zumindest eines federvorgespannten Ausgleich-
selements der Ausgleichseinheit beweglich gelagert
sind. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Formelemen-
te, insbesondere während eines Formens des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs, ortsfest fixiert sind und dass
die Stützelemente über die federvorgespannten Aus-
gleichselemente an jeweils einem der zwei Formelemen-
te beweglich gelagert sind. Das Ausgleichselement kann
mittels einer Schraubenfeder, mittels eines Elastomers,
mittels einer Gasdruckfeder, mittels einer Öldruckfeder,
mittels eines Federstahls oder mittels eines anderen, ei-
nem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Elements,
das zu einem Erzeugen einer Vorspannung geeignet ist,
federvorgespannt sein. Das Formelement und/oder das
Stützelement sind vorzugsweise mittels des federvorge-
spannten Ausgleichselements flexibel beweglich gela-
gert. Bevorzugt sind das Formelement und/oder das
Stützelement mittels des federvorgespannten Aus-
gleichselements derart beweglich gelagert, dass eine
Grundposition oder ein Ausgangspunkt einer Bewegung
des Formelements und/oder des Stützelements, insbe-
sondere flexibel, einstellbar ist. Mittels der erfindungsge-
mäßen Ausgestaltung der Horizontalformvorrichtung
kann vorteilhaft eine präzise Führung der Verpackungs-
materialbahn während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs erreicht werden, insbesondere auch
bei einer Variation einer maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn. Es kann vorteilhaft einer Beschä-
digung, wie beispielsweise einem Reißen, der Verpa-
ckungsmaterialbahn, insbesondere infolge einer für die
eingestellte Spaltstärke des Führungsspalts zu großen
maximalen Stärke der Verpackungsmaterialbahn, wie
beispielsweise durch ein an der Verpackungsmaterial-
bahn angeordnetes Spleiß-Klebeband o. dgl., entgegen-
gewirkt werden. Es kann vorteilhaft ein stabiler Produk-
tionsprozess ermöglicht werden. Es kann konstruktiv ein-
fach eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit
und/oder der Stützeinheit während eines Formens des
Verpackungsmaterialschlauchs ermöglicht werden.
[0015] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Aus-
gleichseinheit zumindest ein Getriebe, insbesondere ein
Führungsgetriebe, zu einer Umsetzung einer Aus-
gleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit aufweist. Das Getriebe kann beispielsweise als
Exzentergetriebe ausgebildet sein, das eine Ausgleichs-
bewegung der Formeinheit und/oder der Stützeinheit er-
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möglicht, wobei zumindest ein Exzenterelement des Ex-
zentergetriebes als federvorgespanntes Ausgleichsele-
ment ausgebildet sein kann. Das Getriebe kann als Kop-
pelgetriebe ausgebildet sein, das eine Ausgleichsbewe-
gung der Formeinheit und/oder der Stützeinheit ermög-
licht, wobei zumindest ein Koppelelement des Koppel-
getriebes als federvorgespanntes Ausgleichselement
ausgebildet sein kann. Es ist jedoch auch denkbar, dass
das Getriebe eine andere, einem Fachmann als sinnvoll
erscheinende Ausgestaltung aufweist. Vorzugsweise ist
zumindest ein Formelement der Formeinheit und/oder
zumindest ein Stützelement der Stützeinheit an zumin-
dest einem Getriebeelement, insbesondere an dem fe-
dervorgespannten Ausgleichselement, angeordnet, ins-
besondere daran fixiert. Insbesondere ist das zumindest
eine Formelement der Formeinheit und/oder das zumin-
dest eine Stützelement der Stützeinheit mittels des Ge-
triebes der Ausgleichseinheit beweglich gelagert. Mittels
der erfindungsgemäßen Ausgestaltung der Horizontal-
formvorrichtung kann vorteilhaft eine präzise Führung
der Verpackungsmaterialbahn während eines Formens
des Verpackungsmaterialschlauchs erreicht werden,
insbesondere auch bei einer Variation einer maximalen
Stärke der Verpackungsmaterialbahn. Es kann eine prä-
zise Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder der
Stützeinheit während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs ermöglicht werden.
[0016] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass das
Getriebe zu einer Realisierung einer Ausgleichsbewe-
gung entlang zumindest zweier quer zueinander verlau-
fender Richtungen vorgesehen ist. Vorzugsweise ist das
Getriebe zu einer Realisierung einer Ausgleichsbewe-
gung entlang einer zumindest im Wesentlichen parallel
zur Transportrichtung verlaufenden Richtung und zu ei-
ner zumindest im Wesentlichen senkrecht zur Transpor-
trichtung verlaufenden Richtung vorgesehen. Bevorzugt
ist das Getriebe zu einer Realisierung einer Überlage-
rung einer Translation und einer Rotation vorgesehen.
Bevorzugt ist das Getriebe als ein Führungsgetriebe, ins-
besondere als Parallelogrammführung, ausgebildet. Es
ist jedoch auch denkbar, dass das Getriebe eine andere,
einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Ausgestal-
tung aufweist, die geeignet ist, eine Realisierung einer
Ausgleichsbewegung entlang zumindest zweier quer zu-
einander verlaufender Richtungen zu ermöglichen. Be-
vorzugt ist das Getriebe zu einer Ausgleichsbewegung
zumindest eines Stützelements der Stützeinheit relativ
zur Formeinheit vorgesehen. Vorzugsweise ist das zu-
mindest eine Stützelement zu einer Realisierung einer
Ausgleichsbewegung des zumindest einen Stützele-
ments relativ zur Formeinheit mittels des Getriebes von
der Formeinheit wegbewegbar und entlang der Trans-
portrichtung bewegbar. Es ist jedoch auch denkbar, dass
das Getriebe zu einer Ausgleichsbewegung zumindest
eines Formelements der Formeinheit relativ zur Stützein-
heit oder zu einer Ausgleichsbewegung der Formeinheit
und der Stützeinheit relativ zueinander vorgesehen ist.
Mittels der erfindungsgemäßen Ausgestaltung der Hori-

zontalformvorrichtung kann vorteilhaft eine zuverlässige
Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit erreicht werden. Es kann vorteilhaft einem Ein-
klemmen der Verpackungsmaterialbahn während einer
Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit vorteilhaft entgegengewirkt werden. Es kann
vorteilhaft eine präzise Führung der Verpackungsmate-
rialbahn während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs erreicht werden, insbesondere auch bei
einer Variation einer maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn. Es kann vorteilhaft einer Beschä-
digung, wie beispielsweise einem Reißen, der Verpa-
ckungsmaterialbahn, insbesondere infolge einer für die
eingestellte Spaltstärke des Führungsspalts zu großen
maximalen Stärke der Verpackungsmaterialbahn, wie
beispielsweise durch ein an der Verpackungsmaterial-
bahn angeordnetes Spleiß-Klebeband o. dgl., entgegen-
gewirkt werden.
[0017] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Aus-
gleichseinheit zumindest ein Vorspannelement, insbe-
sondere ein Federelement, aufweist, das eine entgegen
einer Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder
der Stützeinheit wirkende Vorspannkraft erzeugt. Vor-
zugsweise ist das Vorspannelement dazu vorgesehen,
eine Vorspannkraft in Richtung einer Ausgangsposition,
aus der das zumindest eine Formelement der Formein-
heit und/oder das zumindest eine Stützelement der Stüt-
zeinheit zu einem Durchführen einer Ausgleichsbewe-
gung heraus bewegbar ist, zu erzeugen. Das Vorspan-
nelement kann als Schraubenzugfeder, als Schrauben-
druckfeder, als Tellerfeder, als Elastomer, als Gasdruck-
feder, als Öldruckfeder, als Federstahl oder als ein an-
deres, einem Fachmann als sinnvoll erscheinendes Fe-
derelement ausgebildet sein. Vorzugsweise wirkt das
Vorspannelement direkt oder indirekt auf das Ausgleich-
selement ein, das an dem zumindest einen Formelement
der Formeinheit und/oder an dem zumindest einen Stüt-
zelement der Stützeinheit angeordnet ist. Denkbar ist
auch, dass das zumindest eine Stützelement der Stüt-
zeinheit beweglich an dem zumindest einen Formele-
ment der Formeinheit gelagert ist und das Vorspannele-
ment unabhängig von oder zusammen mit dem Aus-
gleichselement zwischen dem zumindest einen Stütze-
lement der Stützeinheit und dem zumindest einen For-
melement der Formeinheit angeordnet ist. Weitere, ei-
nem Fachmann als sinnvoll erscheinende Ausgestaltun-
gen und/oder Anordnungen des Vorspannelements sind
ebenfalls denkbar. Mittels der erfindungsgemäßen Aus-
gestaltung der Horizontalformvorrichtung kann vorteil-
haft eine Positionierung der Formeinheit und/oder der
Stützposition in einer Ausgangsposition ermöglicht wer-
den, insbesondere um eine eingestellte Spaltstärke des
Führungsspalts während einer weitestgehend bewe-
gungsfreien Anordnung der Formeinheit und/oder der
Stützeinheit während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs zuverlässig beizubehalten. Es kann
vorteilhaft eine präzise Führung der Verpackungsmate-
rialbahn während eines Formens des Verpackungsma-
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terialschlauchs erreicht werden, insbesondere auch bei
einer Variation einer maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn.
[0018] Zudem wird vorgeschlagen, dass die Horizon-
talformvorrichtung zumindest eine Einstelleinheit und zu-
mindest eine Auflagefläche, insbesondere eine Arbeits-
platte, umfasst, auf der zu verpackende Produkte trans-
portierbar sind, wobei die Einstelleinheit dazu vorgese-
hen ist, die Formeinheit, die Stützeinheit und die Aus-
gleichseinheit zusammen relativ zur Auflagefläche ver-
stellbar zu lagern. Vorzugsweise ist die Einstelleinheit
dazu vorgesehen, die Formeinheit, die Stützeinheit und
die Ausgleichseinheit zu einer Realisierung von unter-
schiedlichen Verpackungsmaterialschlauchgeometrien
verstellbar zu lagern, insbesondere in unterschiedlichen
Verstellebenen. Es ist jedoch auch denkbar, dass die
Horizontalformvorrichtung zwei Einstelleinheiten um-
fasst, wobei eine der zwei Einstelleinheiten zumindest
dazu vorgesehen ist, die Formeinheit verstellbar zu la-
gern, und wobei eine weitere der zwei Einstelleinheiten
zumindest dazu vorgesehen ist, die Stützeinheit verstell-
bar zu lagern. Insbesondere können zu einer Verpa-
ckung von unterschiedlichen Produkten unterschiedliche
Verpackungsmaterialschlauchgeometrien benötigt wer-
den. Insbesondere ist die Verpackungsmaschine zu ei-
ner Verpackung von unterschiedlichen Produkten, die
insbesondere unterschiedliche Abmessungen aufwei-
sen, vorgesehen. Insbesondere können unterschiedli-
che Verpackungsmaterialschlauchgeometrien zur Ver-
packung von unterschiedlichen Produkten, die unter-
schiedliche maximale Erstreckungen zumindest im We-
sentlichen senkrecht zu der Auflagefläche, insbesondere
unterschiedliche Höhen, und/oder die unterschiedliche
maximale Erstreckungen zumindest im Wesentlichen
parallel zu der Auflagefläche und quer zu der Transpor-
trichtung, insbesondere unterschiedliche Breiten, auf-
weisen, benötigt werden. Insbesondere sind/ist durch ei-
ne Verstellung der Formeinheit und/oder der Stützeinheit
eine maximale Erstreckung des Verpackungsmaterial-
schlauchs zumindest im Wesentlichen senkrecht zu der
Auflagefläche, insbesondere eine Höhe des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs, und/oder eine maximale Er-
streckung des Verpackungsmaterialschlauchs zumin-
dest im Wesentlichen parallel zu der Auflagefläche und
quer zu der Transportrichtung, insbesondere eine Breite
des Verpackungsmaterialschlauchs, einstellbar. Vor-
zugsweise sind die Formeinheit, die Stützeinheit und die
Ausgleichseinheit in zumindest einer sich auf der der
Formeinheit zugewandten Seite der Auflagefläche er-
streckenden Verstellebene, insbesondere gemeinsam,
verstellbar gelagert. Insbesondere sind die Formeinheit,
die Stützeinheit und die Ausgleichseinheit als ganze Bau-
gruppe verstellbar gelagert. Vorzugsweise ist die Einstel-
leinheit dazu vorgesehen, die Formeinheit, die Stützein-
heit und die Ausgleichseinheit translatorisch beweglich
und/oder rotatorisch beweglich zu lagern. Vorzugsweise
ist die Einstelleinheit dazu vorgesehen, die Formeinheit,
die Stützeinheit und die Ausgleichseinheit, insbesondere

zu einer Einstellung einer Höhe des Verpackungsmate-
rialschlauchs, zumindest translatorisch entlang einer zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Auflagefläche
verlaufenden Verstellrichtung zu lagern. Alternativ oder
zusätzlich ist vorstellbar, dass die Einstelleinheit dazu
vorgesehen ist, die Formeinheit, die Stützeinheit und die
Ausgleichseinheit translatorisch entlang einer zumindest
im Wesentlichen senkrecht zu der Verstellrichtung und
zumindest im Wesentlichen parallel zu der Transportrich-
tung verlaufenden weiteren Verstellrichtung zu lagern.
Vorzugsweise ist die Einstelleinheit als manuelle Einstel-
leinheit zu einer manuellen Verstellung der Formeinheit,
der Stützeinheit und der Ausgleichseinheit, insbesonde-
re als Baugruppe, ausgebildet. Alternativ oder zusätzlich
ist vorstellbar, dass die Einstelleinheit zumindest ein au-
tomatisches Verstellelement, insbesondere einen Stell-
motor, aufweist, das/der zu einer automatischen Verstel-
lung der Formeinheit, der Stützeinheit und der Aus-
gleichseinheit vorgesehen ist. Die Einstelleinheit kann
derart ausgebildet sein, dass eine Position der Formein-
heit, der Stützeinheit und der Ausgleichseinheit, insbe-
sondere zusammen, insbesondere relativ zur Auflage-
fläche und/oder zur Formführungseinheit, stufenlos oder
in Stufen realisierbar ist. Denkbar ist bei einer Einstell-
möglichkeit in Stufen beispielsweise eine Ausgestaltung
der Einstelleinheit mit einer Rastschiene zu einer Reali-
sierung von einzelnen Rastposition. Bei einer stufenlo-
sen Einstellmöglichkeit ist es denkbar, dass die Einstel-
leinheit zumindest eine Führungsschiene oder zumin-
dest eine Führungsstange aufweist, an dem die Form-
einheit, die Stützeinheit und die Ausgleichseinheit zu-
sammen beweglich gelagert ist, wobei eine Position mit-
tels zumindest eines form- und/oder kraftschlüssig mit
der Führungsschiene oder Führungsstange zusammen-
wirkenden Klemmelements, insbesondere Klemm-
schraube o. dgl., fixierbar ist. Die Auflagefläche bildet
vorzugsweise eine Stückbahn aus, auf der die Produkte
transportierbar sind. Die Auflagefläche ist vorzugsweise
in einer Ebene angeordnet, die sich zumindest im We-
sentlichen parallel zu der Transportrichtung erstreckt.
Vorzugsweise erstrecken/erstreckt sich die Produktzu-
führeinheit, die Längssiegeleinheit, insbesondere die
Siegelrollen, und/oder die Quersiegeleinheit zumindest
abschnittsweise durch die Auflagefläche hindurch. Ins-
besondere verlaufen Rotationsachsen der Siegelrollen
der Längssiegeleinheit zumindest im Wesentlichen
senkrecht zu der Auflagefläche. Vorzugsweise ist die
Formeinheit auf einer Seite der Auflagefläche angeord-
net, auf der die Produkte transportierbar sind und auf der
insbesondere die Verpackungsmaterialabwickeleinheit
und die Verpackungsmaterialzuführeinheit angeordnet
sind. Mittels der erfindungsgemäßen Ausgestaltung der
Horizontalformvorrichtung kann vorteilhaft einer Auf-
summierung von Toleranzen entgegengewirkt werden,
insbesondere bei einer Einstellbarkeit der Formeinheit,
der Stützeinheit und der Ausgleichseinheit als Baugrup-
pe. Es kann vorteilhaft eine präzise Führung der Verpa-
ckungsmaterialbahn während eines Formens des Ver-
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packungsmaterialschlauchs erreicht werden, insbeson-
dere auch bei einer Variation einer maximalen Stärke der
Verpackungsmaterialbahn. Es kann vorteilhaft eine Ein-
stellbarkeit auf unterschiedliche Verpackungsmaterial-
schlauchgeometrien und zugleich konstruktiv einfach ei-
ne Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder der
Stützeinheit während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs ermöglicht werden.
[0019] Des Weiteren wird, insbesondere in zumindest
einer Ausgestaltung der erfindungsgemäßen Horizontal-
formvorrichtung, vorgeschlagen, dass die Stützeinheit
an der Formeinheit angeordnet ist und mittels der Aus-
gleichseinheit relativ zur Formeinheit beweglich gelagert
ist, insbesondere um eine Ausgleichsbewegung der Stüt-
zeinheit während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs relativ zur Formeinheit zu ermöglichen.
Bevorzugt ist die Stützeinheit über die Ausgleichseinheit
an der Formeinheit angeordnet. Vorzugsweise ist das
zumindest eine Stützelement der Stützeinheit über das
federvorgespannte Ausgleichselement an dem zumin-
dest einen Formelement der Formeinheit angeordnet.
Insbesondere ist das zumindest eine Stützelement mit-
tels der Ausgleichseinheit relativ zu dem zumindest einen
Formelement beweglich gelagert, insbesondere um eine
Ausgleichsbewegung des zumindest einen Stützele-
ments während eines Formens des Verpackungsmate-
rialschlauchs relativ zu dem zumindest einen Formele-
ment zu ermöglichen. Bevorzugt weist die Stützeinheit
zumindest ein weiteres Stützelement auf, das über ein
weiteres federvorgespanntes Ausgleichselement der
Ausgleichseinheit an zumindest einem weiteren Forme-
lement der Formeinheit angeordnet ist. Insbesondere ist
das zumindest eine weitere Stützelement mittels der
Ausgleichseinheit relativ zu dem zumindest einen weite-
ren Formelement beweglich gelagert, insbesondere um
eine Ausgleichsbewegung des zumindest einen weiteren
Stützelements während eines Formens des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs relativ zu dem zumindest ei-
nen weiteren Formelement zu ermöglichen. Es ist jedoch
auch denkbar, dass die Stützeinheit an der Auflagefläche
angeordnet ist und mittels der Ausgleichseinheit relativ
zur Formeinheit beweglich gelagert ist, insbesondere um
eine Ausgleichsbewegung der Stützeinheit während ei-
nes Formens des Verpackungsmaterialschlauchs relativ
zur Formeinheit zu ermöglichen oder dass die Formein-
heit und die Stützeinheit an der Auflagefläche angeord-
net sind und mittels der Ausgleichseinheit relativ zuein-
ander beweglich gelagert sind, insbesondere um eine
Ausgleichsbewegung der Formeinheit und der Stützein-
heit während eines Formens des Verpackungsmaterial-
schlauchs relativ zueinander zu ermöglichen. Mittels der
erfindungsgemäßen Ausgestaltung kann eine kompakte
Horizontalformvorrichtung realisiert werden, bei der kon-
struktiv einfach eine Ausgleichsbewegung der Formein-
heit und/oder der Stützeinheit während eines Formens
des Verpackungsmaterialschlauchs ermöglicht werden
kann. Es kann vorteilhaft eine präzise Führung der Ver-
packungsmaterialbahn während eines Formens des Ver-

packungsmaterialschlauchs erreicht werden, insbeson-
dere auch bei einer Variation einer maximalen Stärke der
Verpackungsmaterialbahn. Es kann vorteilhaft einer Auf-
summierung von Bewegungstoleranzen entgegenge-
wirkt werden.
[0020] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Aus-
gleichseinheit zumindest ein Trägerelement aufweist,
das an zumindest einem, insbesondere an dem zumin-
dest einen bereits zuvor genannten, Formelement der
Formeinheit befestigt ist, wobei zumindest ein Stützele-
ment der Stützeinheit, insbesondere mittels einer feder-
vorgespannten Parallelogrammführung der Ausgleichs-
einheit, beweglich an dem Trägerelement gelagert ist.
Vorzugsweise ist das federvorgespannte Ausgleichsele-
ment ein Bauteil der Parallelogrammführung. Insbeson-
dere weist das Trägerelement eine Haupterstreckungs-
achse auf, die zumindest im Wesentlichen parallel zur
Auflagefläche und/oder zur Transportrichtung verläuft.
Unter einer "Haupterstreckungsachse" eines Objekts soll
insbesondere eine Achse verstanden werden, welche
parallel zu einer längsten Kante eines kleinsten geome-
trischen Quaders verläuft, welcher das Objekt gerade
noch vollständig umschließt. Insbesondere weist die
Ausgleichseinheit zumindest ein weiteres Trägerele-
ment auf, das an dem zumindest einen weiteren Forme-
lement der Formeinheit befestigt ist, wobei das zumin-
dest eine weitere Stützelement der Stützeinheit, insbe-
sondere mittels einer weiteren federvorgespannten Pa-
rallelogrammführung der Ausgleichseinheit, beweglich
an dem weiteren Trägerelement gelagert ist. Insbeson-
dere sind das Trägerelement und das weitere Trägere-
lement symmetrisch, insbesondere spiegelsymmetrisch,
an der Formeinheit angeordnet. Mittels der erfindungs-
gemäßen Ausgestaltung der Horizontalformvorrichtung
kann vorteilhaft eine präzise Führung der Verpackungs-
materialbahn während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs erreicht werden, insbesondere auch
bei einer Variation einer maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn. Es kann vorteilhaft einer Aufsum-
mierung von Bewegungstoleranzen entgegengewirkt
werden.
[0021] Zudem wird, insbesondere alternativ oder zu-
sätzlich, vorgeschlagen, dass die Ausgleichseinheit zu-
mindest einen Aktor aufweist, der dazu vorgesehen ist,
die Formeinheit und/oder die Stützeinheit während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs aktiv zu
bewegen, insbesondere um eine Ausgleichsbewegung
der Formeinheit und/oder der Stützeinheit während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs relativ zu-
einander zu ermöglichen. Der Aktor kann lediglich mit
der Formeinheit wirkverbunden sein, lediglich mit der
Stützeinheit wirkverbunden sein oder mit der Formein-
heit und der Stützeinheit wirkverbunden sein, um eine
Ausgleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs relativ zueinander zu ermöglichen. Der
Aktor kann als Stellmotor, als ansteuerbarer Hydraulik-
oder Pneumatikzylinder oder als anderer, einem Fach-
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mann als sinnvoll erscheinender Aktor ausgebildet sein.
Der Aktor kann alternativ oder zusätzlich zu dem Getrie-
be der Ausgleichseinheit vorgesehen sein. Mittels der
erfindungsgemäßen Ausgestaltung der Horizontalform-
vorrichtung kann konstruktiv einfach eine Ausgleichsbe-
wegung der Formeinheit und/oder der Stützeinheit wäh-
rend eines Formens des Verpackungsmaterialschlauchs
ermöglicht werden. Es kann vorteilhaft ein stabiler Pro-
duktionsprozess ermöglicht werden.
[0022] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Aus-
gleichseinheit zumindest ein Sensorelement zu einer Er-
fassung von einer Verpackungsmaterialbahnkenngröße
aufweist, wobei der Aktor in Abhängigkeit von der erfass-
ten Verpackungsmaterialbahnkenngröße ansteuerbar
ist. Vorzugsweise ist die Verpackungsmaterialbahn-
kenngröße eine Kenngröße, die einen Zustand, eine Ge-
ometrie, eine Ausrichtung, eine Anordnung oder eine an-
dere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Kenn-
größe der Verpackungsmaterialbahn sein kann. Die Ver-
packungsmaterialbahnkenngröße kann beispielsweise
eine maximale Stärke der Verpackungsmaterialbahn, ei-
ne Störstelle in oder an der Verpackungsmaterialbahn,
eine Verbindungsstelle der Verpackungsmaterialbahn
mit einer weiteren Verpackungsmaterialbahn oder eine
andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Ver-
packungsmaterialbahnkenngröße sein. Das Sensorele-
ment kann als Lichtschranke, als Kamera, als Taster oder
als anderes, einem Fachmann als sinnvoll erscheinen-
des Sensorelement ausgebildet sein. Mittels der erfin-
dungsgemäßen Ausgestaltung der Horizontalformvor-
richtung kann vorteilhaft ein hoher Automatisierungsgrad
erreicht werden. Es kann konstruktiv einfach eine Aus-
gleichsbewegung der Formeinheit und/oder der Stüt-
zeinheit während eines Formens des Verpackungsma-
terialschlauchs ermöglicht werden. Es kann vorteilhaft
ein stabiler Produktionsprozess ermöglicht werden.
[0023] Zudem wird eine Verpackungsmaschine, ins-
besondere eine horizontale Schlauchbeutelmaschine,
mit zumindest einer erfindungsgemäßen Horizontalform-
vorrichtung vorgeschlagen. Vorzugsweise umfasst die
Verpackungsmaschine, insbesondere zusätzlich zur Ho-
rizontalformvorrichtung, zumindest die Verpackungsma-
terialabwickeleinheit, die Verpackungsmaterialzu-
führeinheit, die Produktzuführeinheit, die Längssiegel-
einheit und die Quersiegeleinheit. Es ist denkbar, dass
die Verpackungsmaschine weitere, einem Fachmann als
sinnvoll erscheinende Einheiten umfasst, wie beispiels-
weise eine Formführungseinheit, eine Heizeinheit, eine
Unterdruckeinheit, insbesondere eine Luftabsaugung, o.
dgl. Die Formführungseinheit ist bevorzugt dazu vorge-
sehen, die Verpackungsmaterialbahn zumindest im We-
sentlichen senkrecht zu der Einlaufrichtung der Verpa-
ckungsmaterialbahn an der Formeinheit, insbesondere
entlang der Transportrichtung der Verpackungsmateri-
albahn unter Erhalt der von der Formeinheit, insbeson-
dere von der Faltkante, erzeugten homogenen Material-
spannung weiterzuführen. Insbesondere ist die Formfüh-
rungseinheit entlang der Transportrichtung der Verpa-

ckungsmaterialbahn nach der Formeinheit und insbe-
sondere vor der Längssiegeleinheit angeordnet. Vor-
zugsweise umfasst die Formführungseinheit zumindest
eine, insbesondere dreidimensionale, Formführungs-
kontur, die dazu vorgesehen ist, die geführte Verpa-
ckungsmaterialbahn, insbesondere zumindest eine Au-
ßenkante der Verpackungsmaterialbahn, zu stützen, ins-
besondere zu einer Realisierung einer Aufrechterhaltung
der homogenen Materialspannung. Vorzugsweise weist
die Formführungseinheit zumindest zwei Formführungs-
konturen auf, die insbesondere spiegelsymmetrisch um
eine gedachte Symmetrieebene, die sich zumindest im
Wesentlichen parallel zu der Transportrichtung der Ver-
packungsmaterialbahn erstreckt, in der insbesondere die
Transportrichtung der Verpackungsmaterialbahn ver-
läuft, und die sich zumindest im Wesentlichen senkrecht
zu der Faltkante der Formeinheit erstreckt, angeordnet
sind. Vorzugsweise ist die Formführungseinheit, insbe-
sondere um die gedachte Symmetrieebene, spiegelsym-
metrisch ausgebildet. Alternativ ist vorstellbar, dass die
Formführungseinheit und/oder die Formeinheit asymme-
trisch ausgebildet sind/ist. Vorzugsweise ist die Form-
führungseinheit frei von Rollen zu einer Umlenkung des
Verpackungsmaterialschlauchs, insbesondere als eine
weitere Formschulter, ausgebildet. Insbesondere kann
die Formführungseinheit eine zu einer Geometrie der
Formeinheit zumindest im Wesentlichen analoge Geo-
metrie aufweisen. Die Formführungseinheit kann auf ei-
ner der Formeinheit zugewandten Seite, insbesondere
oberhalb, der Auflagefläche oder auf einer der Formein-
heit abgewandten Seite, insbesondere unterhalb, der
Auflagefläche angeordnet sein.
[0024] Die Horizontalformvorrichtung kann zumindest
eine Heizeinheit umfassen, die dazu vorgesehen ist, die
Formeinheit und/oder die Formführungseinheit zumin-
dest abschnittsweise zu erhitzen, insbesondere zu ei-
nem Wärmeeintrag in einen Nahtbereich der Verpa-
ckungsmaterialbahn. Insbesondere ist die Heizeinheit
dazu vorgesehen, einen einer Siegelung, insbesondere
einer Längssiegelung, der Verpackungsmaterialbahn,
insbesondere des Verpackungspapiers, vorgelagerten
Wärmeeintrag in die Verpackungsmaterialbahn, insbe-
sondere in das Verpackungspapier, zu ermöglichen. Al-
ternativ oder zusätzlich ist vorstellbar, dass die Heizein-
heit dazu vorgesehen ist, die Verpackungsmaterialbahn,
insbesondere das Verpackungspapier, insbesondere an
der Formführungseinheit, vorzuwärmen, zu siegeln, ins-
besondere alternativ zu einer Siegelung durch die Längs-
siegeleinheit, und/oder einen erhöhten Wärmeeintrag zu
gewährleisten, insbesondere in einem Bereich der Stütz-
kontur der Formführungseinheit. Die Heizeinheit kann
insbesondere als eine Heizwendel, als eine Heizpatrone,
als eine Heizplatte, als ein Dickschichtheizelement oder
als eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erschei-
nende Heizeinheit ausgebildet sein. Vorzugsweise ist die
Heizeinheit an der Formeinheit und/oder an der Form-
führungseinheit angeordnet, steht insbesondere in direk-
tem Kontakt mit der Formeinheit und/oder der Formfüh-
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rungseinheit. Insbesondere kann die Horizontalformvor-
richtung eine Mehrzahl von Heizeinheiten aufweisen,
wobei jeweils zumindest eine Heizeinheit der Formein-
heit und jeweils zumindest eine weitere Heizeinheit der
Formführungseinheit zugeordnet sein kann. Insbeson-
dere ist die Heizeinheit auf einer einer Kontaktfläche mit
der Verpackungsmaterialbahn, insbesondere mit dem
Verpackungspapier, abgewandten Seite der Formein-
heit und/oder der Formführungseinheit angeordnet. Zu-
sätzlich ist eine Heizeinheit die parallel zu einer Fläche
der Formeinheit, insbesondere von der Formeinheit be-
abstandet, angeordnet ist, denkbar, welche die Verpa-
ckungsmaterialbahn auf einer Innenseite beheizt. Insbe-
sondere sind/ist die Formeinheit und/oder die Formfüh-
rungseinheit dazu vorgesehen, von der Heizeinheit auf-
genommene Wärmeenergie auf die Verpackungsmate-
rialbahn, insbesondere auf das Verpackungspapier, zu
übertragen. Insbesondere sind/ist die Formeinheit, ins-
besondere die Formelemente der Formeinheit, und/oder
die Formführungseinheit, insbesondere Formführungs-
elemente der Formführungseinheit, aus einem wärme-
leitfähigen Material, insbesondere aus einem Metall,
ausgebildet. Insbesondere sind/ist die Formeinheit
und/oder die Formführungseinheit an der Kontaktfläche
mit der Verpackungsmaterialbahn, insbesondere mit
dem Verpackungspapier, dazu vorgesehen, eine von der
Heizeinheit bereitgestellte Wärmeenergie auf die Verpa-
ckungsmaterialbahn, insbesondere in den Nahtberei-
chen, zu übertragen. Insbesondere ist durch einen Wär-
meeintrag in die Nahtbereiche zumindest eine Siegel-
schicht der Verpackungsmaterialbahn, insbesondere
des Verpackungspapiers, aktivierbar. Vorteilhaft kann ei-
ne effiziente Siegelung der Verpackungsmaterialbahn,
insbesondere des Verpackungspapiers, ermöglicht wer-
den.
[0025] Ferner kann die Horizontalformvorrichtung zu-
mindest eine Luftdruckeinheit umfassen, die dazu vor-
gesehen ist, an der Formeinheit und/oder an der Form-
führungseinheit einen Unterdruck und/oder einen Über-
druck auf die Verpackungsmaterialbahn auszuüben. Un-
ter einem "Unterdruck" soll insbesondere ein Luftdruck
verstanden werden, der geringer ist als ein Umgebungs-
luftdruck der Horizontalformvorrichtung. Unter einem
"Überdruck" soll insbesondere ein Luftdruck verstanden
werden, der höher ist als ein Umgebungsluftdruck der
Horizontalformvorrichtung. Die Luftdruckeinheit kann
insbesondere als ein Gebläse, als ein Sauger oder als
eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Luftdruckeinheit ausgebildet sein. Insbesondere kann
die Horizontalformvorrichtung eine Mehrzahl von Luft-
druckeinheiten aufweisen, wobei jeweils zumindest eine
Luftdruckeinheit der Formeinheit und jeweils zumindest
eine weitere Luftdruckeinheit der Formführungseinheit
zugeordnet sein kann. Insbesondere ist die Luftdruck-
einheit auf der der Kontaktfläche mit der Verpackungs-
materialbahn, insbesondere mit dem Verpackungspa-
pier, abgewandten Seite der Formeinheit und/oder der
Formführungseinheit angeordnet. Bevorzugt sind/ist die

Formeinheit, insbesondere die Formelemente der Form-
einheit, und/oder die Formführungseinheit, insbesonde-
re die Formführungselemente der Formführungseinheit,
zumindest abschnittsweise perforiert, insbesondere aus
einem porösen Material, ausgebildet. Insbesondere
kann Luft einer von der Luftdruckeinheit erzeugten Luft-
strömung zumindest abschnittsweise durch die Formein-
heit und/oder die Formführungseinheit strömen. Vor-
zugsweise ist die Luftdruckeinheit dazu vorgesehen, ei-
nen Unterdruck zu einer Ansaugung der Verpackungs-
materialbahn an die Formeinheit und/oder an die Form-
führungseinheit zu erzeugen, insbesondere zu einer Re-
alisierung einer faltenarmen Anlage der Verpackungs-
materialbahn an der Formeinheit und/oder an der Form-
führungseinheit. Vorzugsweise ist die Luftdruckeinheit
dazu vorgesehen, einen Überdruck zur Bildung eines
Luftkissens an der Formeinheit und/oder an der Form-
führungseinheit zu erzeugen, insbesondere zu einer Re-
alisierung eines reibungsarmen Transports des Verpa-
ckungspapiers entlang der Formeinheit und/oder entlang
er Formführungseinheit. Bevorzugt ist die Luftdruckein-
heit zwischen einer Erzeugung eines Unterdrucks und
einer Erzeugung eines Überdrucks umschaltbar, insbe-
sondere in Abhängigkeit von einer Anwendungssituati-
on, beispielsweise in Abhängigkeit von einem verwen-
deten Verpackungsmaterial. Vorteilhaft kann ein beson-
ders materialschonender Transport des Verpackungs-
papiers ermöglicht werden. Es kann vorteilhaft eine Ver-
packungsmaschine bereitgestellt werden, die eine be-
sonders materialschonende Verpackung von Produkten
ermöglicht.
[0026] Die erfindungsgemäße Horizontalformvorrich-
tung und/oder die erfindungsgemä-ße Verpackungsma-
schine sollen/soll hierbei nicht auf die oben beschriebene
Anwendung und Ausführungsform beschränkt sein. Ins-
besondere können/kann die erfindungsgemäße Hori-
zontalformvorrichtung und/oder die erfindungsgemä-ße
Verpackungsmaschine zu einer Erfüllung einer hierin be-
schriebenen Funktionsweise eine von einer hierin ge-
nannten Anzahl von einzelnen Elementen, Bauteilen und
Einheiten abweichende Anzahl aufweisen. Zudem sollen
bei den in dieser Offenbarung angegebenen Wertebe-
reichen auch innerhalb der genannten Grenzen liegende
Werte als offenbart und als beliebig einsetzbar gelten.

Zeichnungen

[0027] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In den Zeichnungen ist
ein Ausführungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Die
Zeichnungen, die Beschreibung und die Ansprüche ent-
halten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der Fach-
mann wird die Merkmale zweckmäßigerweise auch ein-
zeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinatio-
nen zusammenfassen.
[0028] Es zeigen:

Fig. 1 einen Teil einer erfindungsgemäßen Verpa-
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ckungsmaschine in einer schematischen Dar-
stellung,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Horizontalformvorrichtung der erfin-
dungsgemäßen Verpackungsmaschine aus
Fig. 1 in einer schematischen Darstellung,

Fig. 3 eine Rückansicht der erfindungsgemäßen Ho-
rizontalformvorrichtung in einer schematischen
Darstellung und

Fig. 4 eine weitere perspektivische Ansicht der erfin-
dungsgemäßen Horizontalformvorrichtung frei
von einer Auflagefläche der erfindungsgemä-
ßen Horizontalformvorrichtung in einer sche-
matischen Darstellung, betrachtet leicht schräg
von unten.

Beschreibung des Ausführungsbeispiels

[0029] Figur 1 zeigt einen Teil einer Verpackungsma-
schine 50 in einer schematischen Darstellung. Die Ver-
packungsmaschine 50 ist als horizontale Schlauchbeu-
telmaschine ausgebildet. Die Verpackungsmaschine 50
umfasst eine Horizontalformvorrichtung 10, die zumin-
dest eine, insbesondere rollenfreie, Formeinheit 12, ins-
besondere eine Formschulter, und zumindest eine Stüt-
zeinheit 78 umfasst (vgl. Figur 2). Die Formeinheit 12
und die Stützeinheit 78 sind dazu vorgesehen, eine Ver-
packungsmaterialbahn 14, insbesondere eine Papier-
bahn, zu einem Verpackungsmaterialschlauch 16 zu for-
men, wobei die Formeinheit 12 und die Stützeinheit 78
zusammen einen Führungsspalt 122, 124 (vgl. Figur 3)
begrenzen, durch den die Verpackungsmaterialbahn 14
hindurchführbar ist. Denkbar ist auch, dass die Horizon-
talformvorrichtung 10 alternativ oder zusätzlich eine
Deckblecheinheit aufweist, die Produkte 24 zumindest
während eines Transports der Produkte 24 überdeckt.
Die Deckblecheinheit kann die selben Funktionen wie
die Stützeinheit 78 aufweisen. Insbesondere ist die Ho-
rizontalformvorrichtung 10 dazu vorgesehen, die Verpa-
ckungsmaterialbahn 14, insbesondere den Verpa-
ckungsmaterialschlauch 16, entlang einer horizontalen,
insbesondere entlang einer zumindest im Wesentlichen
senkrecht zu einer Gravitationskraftwirkrichtung 52 ver-
laufenden, Transportrichtung 38 der Verpackungsma-
schine 50 zu führen. Vorzugsweise ist die Horizontal-
formvorrichtung 10 zumindest zu einer Formung
und/oder Führung der Verpackungsmaterialbahn 14 vor-
gesehen, wobei die Verpackungsmaterialbahn 14 bevor-
zugt zumindest zu einem Großteil als eine Papierbahn
ausgebildet ist. Die Verpackungsmaterialbahn 14 ist be-
vorzugt aus einem Papier gebildet. Vorzugsweise kann
die Horizontalformvorrichtung 10 zusätzlich oder zumin-
dest alternativ zu einer Formung und/oder Führung einer
Verpackungsmaterialbahn vorgesehen sein, die zumin-
dest zu einem Großteil aus einem Material gebildet ist,
das verschieden von einem Papier, beispielsweise als
ein Kunststoff, ausgebildet ist. Die Verpackungsmateri-
albahn 14, insbesondere der Verpackungsmaterial-

schlauch 16, ist insbesondere zu einer Verpackung, ins-
besondere zu einer Umhüllung, von Produkten 24, ins-
besondere von Lebensmittelprodukten, vorgesehen. Die
Verpackungsmaterialbahn 14 ist bevorzugt als eine Ver-
packungspapierbahn ausgebildet.
[0030] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine 50 zumindest eine Verpackungsmaterialabwi-
ckeleinheit 54 und/oder eine Hilfsabwicklereinheit (hier
nicht näher dargestellt), die dazu vorgesehen sind/ist,
die Verpackungsmaterialbahn 14, insbesondere als eine
Verpackungsmaterialrolle 56, aufzunehmen. Vorzugs-
weise ist die Verpackungsmaterialabwickeleinheit 54 da-
zu vorgesehen, die Verpackungsmaterialbahn 14 abzu-
wickeln, insbesondere einer Verpackungsmaterialzu-
führeinheit 58 der Verpackungsmaschine 50 zuzuführen.
Die Verpackungsmaterialzuführeinheit 58 ist vorzugs-
weise dazu vorgesehen, der Horizontalformvorrichtung
10, insbesondere der Formeinheit 12, die Verpackungs-
materialbahn 14 zuzuführen. Die Verpackungsmaterial-
zuführeinheit 58 kann eine Mehrzahl von, insbesondere
einem Fachmann bekannten, Komponenten, wie bei-
spielsweise zumindest einen Schwinghebel, zumindest
einen Zentriertaster, zumindest eine Bahnkantensteue-
rung und/oder zumindest eine Druckeinheit zu einem Be-
drucken der Verpackungsmaterialbahn 14, umfassen.
[0031] Insbesondere ist der Verpackungsmaterial-
schlauch 16 dazu vorgesehen, zu verpackende Produkte
24 zu umhüllen. Insbesondere weist die Verpackungs-
maschine 50 zumindest eine Produktzuführeinheit 60,
insbesondere ein Förderband, eine Mitnehmerkette o.
dgl., auf, die dazu vorgesehen ist, die zu verpackenden
Produkte 24 zu einer Umhüllung durch den Verpa-
ckungsmaterialschlauch 16 in einen Bereich der Hori-
zontalformvorrichtung 10, insbesondere der Formeinheit
12, zu transportieren. Vorzugsweise sind die Produkte
24 mittels der Produktzuführeinheit 60 entlang der Trans-
portrichtung 38 transportierbar.
[0032] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine 50 zumindest eine Längssiegeleinheit 64, die da-
zu vorgesehen ist eine, insbesondere zumindest im We-
sentlichen parallel zu der Transportrichtung 38 verlau-
fende, Längssiegelnaht des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16 zu erstellen, insbesondere durch einen
Druck auf das Material des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16 und/oder durch einen Wärmeeintrag in das
Material des Verpackungsmaterialschlauchs 16. Die
Längssiegeleinheit 64 ist entlang der Transportrichtung
38 nach der Horizontalformvorrichtung 10, insbesondere
nach einer Formführungseinheit 18 (vgl. Figuren 3 und
4) der Horizontalformvorrichtung 10, angeordnet. Bevor-
zugt umfasst die Längssiegeleinheit 64 zumindest ein
Paar von, insbesondere beheizbaren, profilierten
und/oder mit Druck beaufschlagbaren, Siegelrollen 66,
68, die dazu vorgesehen sind, insbesondere durch eine
Rotation, den Verpackungsmaterialschlauch 16 zu trans-
portieren. Vorzugsweise umfasst die Längssiegeleinheit
64 eine Mehrzahl von Paaren von Siegelrollen 66, 68,
wobei zumindest ein erstes entlang der Transportrich-
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tung 38 nach der Horizontalformvorrichtung 10 angeord-
netes Paar von Siegelrollen 66 beheizungsfrei, insbe-
sondere zu einem beheizungsfreien Transport des Ver-
packungsmaterialschlauchs 16, ausgebildet ist. Vor-
zugsweise umfasst die Verpackungsmaschine 50 zumin-
dest eine Quersiegeleinheit 70, die dazu vorgesehen ist,
insbesondere nach jeweils einem Produkt 24, Quersie-
gelnähte des Verpackungsmaterialschlauchs 16, die ins-
besondere zumindest im Wesentlichen senkrecht zu der
Transportrichtung 38 des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16 verlaufen, zu erstellen, insbesondere durch
einen Druck auf das Material des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16 und/oder durch einen Wärmeeintrag in das
Material des Verpackungsmaterialschlauchs 16. Vor-
zugsweise ist die Quersiegeleinheit 70 dazu vorgesehen,
den Verpackungsmaterialschlauch 16 in einzelne Ver-
packungen, die insbesondere jeweils zumindest ein Pro-
dukt 24 umschließen, zu vereinzeln. Die Quersiegelein-
heit 70 ist entlang der Transportrichtung 38 nach der
Längssiegeleinheit 64 angeordnet. Die Formeinheit 12
ist vorzugsweise dazu vorgesehen, die Verpackungsma-
terialbahn 14 umzulenken. Insbesondere ist die Verpa-
ckungsmaterialzuführeinheit 58 dazu vorgesehen, der
Formeinheit 12 die Verpackungsmaterialbahn 14 entlang
einer quer, insbesondere zumindest im Wesentlichen
senkrecht, zu der Transportrichtung 38 und zumindest
im Wesentlichen parallel zur Gravitationskraftwirkrich-
tung 52 verlaufenden Richtung, insbesondere Einlauf-
richtung 20, zuzuführen.
[0033] Figur 2 zeigt die Horizontalformvorrichtung 10
der Verpackungsmaschine 50 in einem von der Verpa-
ckungsmaschine 50 demontierten Zustand. Bevorzugt
umfasst die Horizontalformvorrichtung 10 zumindest ei-
ne, insbesondere die vorgenannte, Formführungseinheit
18, insbesondere eine weitere Formschulter, die dazu
vorgesehen ist, den Verpackungsmaterialschlauch 16
quer zu einer, insbesondere quer zu der vorgenannten,
Einlaufrichtung 20 der Verpackungsmaterialbahn 14 an
der Formeinheit 12 unter Erhalt einer von der Formeinheit
12 erzeugten, insbesondere homogenen, Materialspan-
nung weiterzuführen. Die Formeinheit 12 weist vorzugs-
weise zumindest eine Faltkante 72 auf, um die die Ver-
packungsmaterialbahn 14 umlenkbar ist. Bevorzugt ist
die Faltkante 72 als eine Schulterkante und die Formein-
heit 12 als eine Formschulter ausgebildet. Insbesondere
ist die Formeinheit 12 frei von Rollen zu einer Umlenkung
der Verpackungsmaterialbahn 14 ausgebildet. Vorzugs-
weise ist die Formeinheit 12 dazu vorgesehen, die Ver-
packungsmaterialbahn 14 an der Faltkante 72 in eine
Richtung quer zu der Einlaufrichtung 20 der Verpa-
ckungsmaterialbahn 14 und quer zu der Transportrich-
tung 38 des Verpackungsmaterialschlauchs 16 umzu-
lenken. Vorzugsweise erstreckt sich die Faltkante 72 zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Einlaufrich-
tung 20 der Verpackungsmaterialbahn 14 und zu der
Transportrichtung 38. Bevorzugt sind/ist die Faltkante 72
und/oder zumindest eine weitere Faltkante 110 der
Formeinheit 12 dazu vorgesehen, eine homogene Ma-

terialspannung in der Verpackungsmaterialbahn 14 zu
erzeugen. Vorzugsweise ist die Faltkante 72 zumindest
teilweise an einem der Formelemente 34, 36 und zumin-
dest teilweise an einem weiteren der Formelemente 34,
36 angeordnet. Die weitere Faltkante 110 ist bevorzugt
zumindest teilweise an einem der Formelemente 34, 36
und zumindest teilweise an einem weiteren der Forme-
lemente 34, 36 angeordnet. Die Formelemente 34, 36
sind vorzugsweise zwei getrennte Bauteile, die spiegel-
symmetrisch zueinander ausgebildet sind.
[0034] Die Formführungseinheit 18 ist bevorzugt dazu
vorgesehen, den Verpackungsmaterialschlauch 16 zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Einlaufrich-
tung 20 der Verpackungsmaterialbahn 14 an der Form-
einheit 12, insbesondere entlang der Transportrichtung
38, unter Erhalt der von der Formeinheit 12, insbeson-
dere von der Faltkante 72 und/oder von der weiteren Falt-
kante 110, erzeugten homogenen Materialspannung
weiterzuführen. Insbesondere ist die Formführungsein-
heit 18 entlang der Transportrichtung 38 nach der Form-
einheit 12 und insbesondere vor der Längssiegeleinheit
64 angeordnet. Vorzugsweise ist die Formführungsein-
heit 18 frei von Rollen zu einer Umlenkung des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs 16, insbesondere als eine wei-
tere Formschulter, ausgebildet.
[0035] Bevorzugt ist die Formführungseinheit 18 ge-
trennt von der Formeinheit 12 ausgebildet, insbesondere
angeordnet. Vorzugsweise ist die Formführungseinheit
18 als ein eigenständiges Bauteil oder als eine eigen-
ständige Baugruppe, insbesondere aus zwei symmetri-
schen Bauteilen, ausgebildet. Insbesondere ist die Form-
führungseinheit 18 entlang einer zumindest im Wesent-
lichen senkrecht zu der Transportrichtung 38 verlaufen-
den Richtung, insbesondere entlang der Einlaufrichtung
20 der Verpackungsmaterialbahn 14, und/oder entlang
der Transportrichtung 38 beabstandet von der Formein-
heit 12 angeordnet. Alternativ ist vorstellbar, dass die
Formführungseinheit 18 einteilig mit der Formeinheit 12,
insbesondere als ein Formführungsfortsatz der Formein-
heit 12, ausgebildet ist.
[0036] Bevorzugt umfasst die Horizontalformvorrich-
tung 10 zumindest eine Auflagefläche 22, insbesondere
eine Arbeitsplatte, auf der zu verpackende Produkte 24
transportierbar sind. Die Formführungseinheit 18 ist vor-
zugsweise zumindest zu einem Großteil auf einer der
Formeinheit 12 zugewandten Seite 26 der Auflagefläche
22 angeordnet (vgl. Figuren 2 und 3). Es ist jedoch auch
denkbar, dass die Formführungseinheit 18 zumindest zu
einem Großteil auf einer der Formeinheit 12 abgewand-
ten Seite 28 der Auflagefläche 22 angeordnet ist. Die
Auflagefläche 22 bildet vorzugsweise eine Stückbahn
aus, auf der die Produkte 24 transportierbar sind, insbe-
sondere der Formeinheit 12, der Stützeinheit 78 und/oder
der Formführungseinheit 18 zu einer Umhüllung mittels
der Verpackungsmaterialbahn 14, insbesondere des
Verpackungsmaterialschlauchs 16, zuführbar sind. Die
Auflagefläche 22 erstreckt sich vorzugsweise zumindest
im Wesentlichen parallel zu der Transportrichtung 38.
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Vorzugsweise sind/ist die Produktzuführeinheit 60, die
Längssiegeleinheit 64, insbesondere die Siegelrollen 66,
68, und/oder die Quersiegeleinheit 70 zumindest ab-
schnittsweise innerhalb der Auflagefläche 22 angeordnet
und/oder erstrecken/erstreckt sich zumindest ab-
schnittsweise durch die Auflagefläche 22 hindurch. Be-
vorzugt verlaufen Rotationsachsen 74, 76 der Siegelrol-
len 66, 68 der Längssiegeleinheit 64 zumindest im We-
sentlichen senkrecht zu der Auflagefläche 22 (vgl. Figur
1). Vorzugsweise ist die Formeinheit 12 auf einer Seite
26 der Auflagefläche 22 angeordnet, auf der die Produkte
24 transportierbar sind und die der Verpackungsmateri-
alabwickeleinheit 54 und der Verpackungsmaterialzu-
führeinheit 58 zugewandt ist.
[0037] Figur 3 zeigt eine Rückansicht, insbesondere
eine entgegen der Transportrichtung 38 betrachtete An-
sicht, der Horizontalformvorrichtung 10. Vorzugsweise
weist die Formeinheit 12 zumindest einen Formtunnel 82
auf, der dazu vorgesehen ist, den Verpackungsmateri-
alschlauch 16 entlang der Transportrichtung 38 zu füh-
ren. Insbesondere verläuft eine Längsachse 84 des
Formtunnels 82 zumindest im Wesentlichen parallel zu
der Transportrichtung 38. Der Formtunnel 82 begrenzt
vorzugsweise zumindest teilweise den Führungsspalt
122, 124, insbesondere zwei Führungsspalte 122, 124.
Der Formtunnel 82 ist bevorzugt an einer der Stützeinheit
78 und/oder der Auflagefläche 22 zugewandten Seite der
Formeinheit 12 an der Formeinheit 12 angeordnet, ins-
besondere einteilig mit der Formeinheit 12 ausgebildet.
Die Stützeinheit 78 ist vorzugsweise zumindest teilweise
in einem Bereich des Formtunnels 82 der Formeinheit
12 angeordnet. Bevorzugt ist die Stützeinheit 78 zumin-
dest teilweise korrespondierend zu dem Formtunnel 82
der Formeinheit 12 ausgebildet. Insbesondere wird der
Führungsspalt 122, 124, insbesondere die Führungs-
spalte 122, 124, durch den Formtunnel 82 der Formein-
heit 12 und durch zumindest den Teil der Stützeinheit
78, der im Bereich des Formtunnels 82 der Formeinheit
12 angeordnet ist, begrenzt. Bevorzugt definiert ein, ins-
besondere minimaler, Abstand zwischen einer Wand 46
des Formtunnels 82 der Formeinheit 12 und einer Au-
ßenfläche 106, 108 des Teils der Stützeinheit 78, der im
Bereich des Formtunnels 82 der Formeinheit 12 ange-
ordnet ist, eine, insbesondere maximale, Spaltstärke des
Führungsspalts 122, 124, insbesondere der Führungs-
spalte 122, 124. Die Stützeinheit 78 ist zumindest teil-
weise innerhalb des Formtunnels 82 der Formeinheit 12
angeordnet. Vorzugsweise erstreckt sich die Stützeinheit
78 zumindest teilweise in den Formtunnel 82 der Form-
einheit 12 hinein. Die Stützeinheit 78 kann zumindest ein
U-förmig ausgebildetes Stützelement (hier nicht darge-
stellt) aufweisen, insbesondere ein korrespondierend zu
einer U-förmigen Ausgestaltung des Formtunnels 82 der
Formeinheit 12 ausgebildetes U-förmiges Stützelement
(hier nicht dargestellt), oder die Stützeinheit 78 weist zu-
mindest zwei, insbesondere L-förmige, Stützelemente
128, 130, insbesondere Stützschenkel, auf, insbesonde-
re zwei korrespondierend zu einer U-förmigen Ausge-

staltung des Formtunnels 82 der Formeinheit 12 ausge-
bildete L-förmige Stützelemente 128, 130. Vorzugsweise
wird die Verpackungsmaterialbahn 14 während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs 16 zwi-
schen der Formeinheit 12, insbesondere dem Formtun-
nel 82 der Formeinheit 12, und der Stützeinheit 78 hin-
durchgeführt, insbesondere auf eine, einem Fachmann
bereits bekannte Art und Weise. Der Formtunnel 82 er-
streckt sich insbesondere entlang der Transportrichtung
38 von zumindest vor der Formeinheit 12 bis zur Form-
führungseinheit 18. Vorzugsweise weist der Formtunnel
82 einen größeren Querschnitt als die zu verpackenden
Produkte 24 auf. Bevorzugt sind die Produkte 24 durch
den Formtunnel 82 hindurch transportierbar. Vorzugs-
weise ist die Formeinheit 12 dazu vorgesehen, den Ver-
packungsmaterialschlauch 16 zumindest abschnittswei-
se um die Stützeinheit 78, insbesondere um Außenkan-
ten der Stützelemente 128, 130, zu formen. Insbeson-
dere ist die Stützeinheit 78 dazu vorgesehen, den Ver-
packungsmaterialschlauch 16 zu stützen.
[0038] Die Formeinheit 12 weist vorzugsweise zumin-
dest zwei Formkonturkanten 80 auf, die sich ausgehend
von der Faltkante 72 quer zu der Faltkante 72, insbeson-
dere V-förmig, erstrecken. Insbesondere ist die Verpa-
ckungsmaterialbahn 14 um die Formkonturkanten 80
und um die weitere Faltkante 110 zu dem Verpackungs-
materialschlauch 16 umformbar. Vorzugsweise erstre-
cken sich die Formkonturkanten 80 entlang einer Lauf-
richtung der Verpackungsmaterialbahn 14 und/oder ent-
lang einer Außenkontur der zugeführten Produkte 24 von
der Faltkante 72 bis zur weiteren Faltkante 110, insbe-
sondere bis zum Formtunnel 82 der Formeinheit 12a
und/oder der Stützeinheit 78. Vorzugsweise umfasst die
Formführungseinheit 18 zumindest eine, insbesondere
dreidimensionale, Formführungskontur 86, die dazu vor-
gesehen ist, den geführten Verpackungsmaterial-
schlauch 16, insbesondere zumindest eine Außenkante
des Verpackungsmaterialschlauchs 16, zu stützen, ins-
besondere zu einer Realisierung einer Aufrechterhaltung
der homogenen Materialspannung. Vorzugsweise weist
die Formführungseinheit 18 zumindest zwei Formfüh-
rungskonturen 86 auf, die insbesondere spiegelsymme-
trisch um eine gedachte Symmetrieebene, die sich zu-
mindest im Wesentlichen parallel zu der Transportrich-
tung 38 erstreckt, in der insbesondere die Transportrich-
tung 38 verläuft, und die sich zumindest im Wesentlichen
senkrecht zu der Faltkante 72 der Formeinheit 12 er-
streckt, angeordnet sind. Vorzugsweise ist die Formfüh-
rungseinheit 18, insbesondere um die gedachte Symme-
trieebene, spiegelsymmetrisch ausgebildet. Alternativ ist
vorstellbar, dass die Formführungseinheit 18 und/oder
die Formeinheit 12 asymmetrisch ausgebildet sind/ist.
[0039] Bevorzugt umfasst die Horizontalformvorrich-
tung 10 zumindest eine Einstelleinheit 30, 32 (vgl. Figur
2), die dazu vorgesehen ist, zumindest die Formeinheit
12, die Stützeinheit 78 und/oder die Formführungseinheit
18 zu einer Realisierung von unterschiedlichen
Verpackungsmaterialschlauchgeometrien verstellbar zu
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lagern, insbesondere in unterschiedlichen Verstellebe-
nen. Vorzugsweise umfasst die Horizontalformvorrich-
tung 10 zumindest zwei Einstelleinheiten 30, 32, wobei
eine Einstelleinheit 30 dazu vorgesehen ist, zumindest
die Formeinheit 12, die Stützeinheit 78 und/oder die
Formführungseinheit 18 entlang einer zumindest im We-
sentlichen senkrecht zur Transportrichtung 38 und/oder
zur Auflagefläche 22 verlaufenden Verstellrichtung 88
verstellbar zu lagern, und zumindest eine weitere Ein-
stelleinheit 32 dazu vorgesehen ist, zumindest die Form-
einheit 12, die Stützeinheit 78 und/oder die Formfüh-
rungseinheit 18 entlang einer zumindest im Wesentli-
chen parallel zur Auflagefläche 22 verlaufenden Rich-
tung verstellbar zu lagern. Insbesondere können zu einer
Verpackung von unterschiedlichen Produkten 24 unter-
schiedliche Verpackungsmaterialschlauchgeometrien
benötigt werden. Insbesondere ist die Verpackungsma-
schine 50 zu einer Verpackung von unterschiedlichen
Produkten 24, die insbesondere unterschiedliche Ab-
messungen aufweisen, vorgesehen. Insbesondere kön-
nen unterschiedliche Verpackungsmaterialschlauchge-
ometrien zur Verpackung von unterschiedlichen Produk-
ten 24, die unterschiedliche maximale Erstreckungen zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Auflagefläche
22, insbesondere unterschiedliche Höhen, und/oder die
unterschiedliche maximale Erstreckungen zumindest im
Wesentlichen parallel zu der Auflagefläche 22 und zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Transport-
richtung 38, insbesondere unterschiedliche Breiten, auf-
weisen, benötigt werden. Insbesondere sind/ist durch ei-
ne Verstellung der Formeinheit 12, der Stützeinheit 78
und/oder der Formführungseinheit 18 eine maximale Er-
streckung des Verpackungsmaterialschlauchs 16 zu-
mindest im Wesentlichen senkrecht zu der Auflagefläche
22, insbesondere eine Höhe des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16, und/oder eine maximale Erstreckung des
Verpackungsmaterialschlauchs 16 zumindest im We-
sentlichen parallel zu der Auflagefläche 22 und zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu der Transportrich-
tung 38, insbesondere eine Breite des Verpackungsma-
terialschlauchs 16, einstellbar. Insbesondere kann auch
eine zusätzliche Einstelleinheit 62 (vgl. Figur 2) vorge-
sehen sein, mittels derer die Formführungseinheit 18 zu
einer Korrektur ungleichmäßiger Spannungsverhältnis-
se in der Verpackungsmaterialbahn 14 entlang einer
quer zur Transportrichtung 38 und zumindest im Wesent-
lichen parallel zur Auflagefläche 22 verlaufenden Rich-
tung einstellbar ist. Insbesondere sind/ist die Formeinheit
12, die Stützeinheit 78 und/oder die Formführungseinheit
18 als ganzes Bauteil oder als ganze Baugruppe verstell-
bar gelagert. Es ist denkbar, dass die Formeinheit 12,
die Stützeinheit 78 und/oder die Formführungseinheit 18
in sich selbst verstellbar sein können, insbesondere ein-
zelne Komponenten der Formeinheit 12 relativ zueinan-
der, einzelne Komponenten der Stützeinheit 78 relativ
zueinander verstellbar und/oder einzelne Komponenten
der Formführungseinheit 18a relativ zueinander.
[0040] Insbesondere umfasst die Einstelleinheit 30 zu-

mindest eine Linearführung 90, die dazu vorgesehen ist,
die Formeinheit 12, die Stützeinheit 78 und/oder die
Formführungseinheit 18 linearbeweglich entlang der
Verstellrichtung 88 zu lagern. Vorzugsweise umfasst die
weitere Einstelleinheit 32 zumindest eine weitere Line-
arführung 112, die dazu vorgesehen ist, die Formeinheit
12, die Stützeinheit 78 und/oder die Formführungseinheit
18 linearbeweglich entlang einer zumindest im Wesent-
lichen senkrecht zu der Verstellrichtung 88 und zumin-
dest im Wesentlichen parallel zu der Transportrichtung
38 verlaufenden weiteren Verstellrichtung 114 zu lagern
(vgl. Figur 2). Vorzugsweise ist die zusätzliche Einstel-
leinheit 62 dazu vorgesehen, die Formführungseinheit
18 zumindest linearbeweglich entlang zumindest einer
zumindest im Wesentlichen parallel zu der Auflagefläche
22, insbesondere quer zu der Transportrichtung 38, ver-
laufenden Verstellrichtung 92, 116 zu lagern. Vorzugs-
weise sind die Einstelleinheit 30, die weitere Einstellein-
heit 32 und die zusätzliche Einstelleinheit 62 als manuelle
Einstelleinheiten zu einer manuellen Verstellung der
Formeinheit 12, der Stützeinheit 78 und/oder der Form-
führungseinheit 18, insbesondere relativ zueinander,
ausgebildet. Alternativ oder zusätzlich ist vorstellbar,
dass zumindest eine der Einstelleinheiten 30, 32, 62 zu-
mindest ein antreibbares Verstellelement, insbesondere
einen Stellmotor, aufweist, das/der zu einer automati-
schen Verstellung der Formeinheit 12, der Stützeinheit
78 und/oder der Formführungseinheit 18 vorgesehen ist.
[0041] Bevorzugt umfasst die Formeinheit 12 zumin-
dest zwei Formelemente 34, 36, insbesondere Form-
schulterschenkel, die relativ zueinander verstellbar ge-
lagert sind, insbesondere um eine Anpassung der Form-
einheit 12 an eine maximale Breite der Produkte 24 zu
ermöglichen. Vorzugsweise sind die Formelemente 34,
36 der Formeinheit 12 relativ zueinander linearbeweg-
lich, insbesondere entlang einer zumindest im Wesent-
lichen parallel zu der Faltkante 72, insbesondere zu einer
Faltkantenlauffläche, verlaufenden Richtung, verstellbar
gelagert. Insbesondere umfasst die weitere Einstellein-
heit 32 zumindest ein Querlagerelement 94, das dazu
vorgesehen ist, die Formelemente 34, 36 der Formein-
heit 12 relativ zueinander zumindest linearbeweglich zu
lagern. Insbesondere bilden die Formelemente 34, 36
der Formeinheit 12 die Faltkante 72, insbesondere die
Faltkantenlauffläche, gemeinsam aus. Insbesondere
sind die Formelemente 34, 36 der Formeinheit 12, ins-
besondere entlang der zumindest im Wesentlichen par-
allel zu der Faltkante 72 verlaufenden Richtung, aufein-
ander zu und voneinander weg beweglich gelagert. Vor-
zugsweise bilden die Formelemente 34, 36 der Formein-
heit 12 gemeinsam den Formtunnel 82 der Formeinheit
12 aus. Insbesondere bildet jeweils ein Formelement der
Formelemente 34, 36 der Formeinheit 12 jeweils zumin-
dest eine Formkonturkante 80 der Formeinheit 12 aus.
Die weitere Einstelleinheit 32 weist vorzugsweise zumin-
dest ein Zwischenelement 96, insbesondere eine Mehr-
zahl von Zwischenelementen 96, zu einer Ausfüllung ei-
nes Raums zwischen den zwei voneinander wegbeweg-
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ten Formelementen 34, 36 der Formeinheit 12 auf, ins-
besondere zu einer Gewährleistung von unterschiedli-
chen Produktbreiten. Es ist jedoch auch denkbar, dass
die Einstelleinheit 32 frei von dem Zwischenelement 96,
insbesondere frei von den Zwischenelementen 96, aus-
gebildet ist und die Formelemente 34, 36 frei von dem
Zwischenelement 96, insbesondere frei von den Zwi-
schenelementen 96, beabstandet zueinander anorden-
bar sind, um eine Einstellung einer Position der Forme-
lemente 34, 36 zu realisieren.
[0042] Vorzugsweise weist die Formführungseinheit
18 zumindest zwei Formelemente 118, 120 auf, die re-
lativ zueinander verstellbar, insbesondere linearbeweg-
lich und/oder schwenkbeweglich, gelagert sind. Vor-
zugsweise sind die Formelemente 118, 120 der Form-
führungseinheit 18 relativ zueinander zumindest linear-
beweglich verstellbar gelagert. Alternativ oder zusätzlich
können die Formelemente 118, 120 der Formführungs-
einheit 18 relativ zueinander zumindest schwenkbeweg-
lich, insbesondere in einer sich zumindest im Wesentli-
chen parallel zu der Auflagefläche 22 erstreckenden
Schwenkebene, verstellbar gelagert sein, insbesondere
zu einer Einstellung der Breite des Verpackungsmateri-
alschlauchs 16. insbesondere können die Formelemente
118, 120 der Formführungseinheit 18 in einer alternati-
ven Ausführungsform an einem entlang der Transport-
richtung 38 von der Formeinheit 12 abgewandten End-
bereich 98 der Formelemente 118, 120 der Formfüh-
rungseinheit 18 schwenkbeweglich gelagert sein. Vor-
zugsweise kann der Endbereich 98 der Formelemente
118, 120 der Formführungseinheit 18 in einer alternati-
ven Ausführungsform separat von einem übrigen Be-
reich der Formführungseinheit 18 ausgebildet, insbeson-
dere montiert, sein. Insbesondere bildet jeweils ein For-
melelement der Formelemente 118, 120 der Formfüh-
rungseinheit 18 jeweils zumindest eine Formführungs-
kontur 86 der Formführungseinheit 18 aus. Vorzugswei-
se sind die Formelemente 118, 120 der Formführungs-
einheit 18 um die gedachte Symmetrieebene spiegel-
symmetrisch zueinander angeordnet, insbesondere
gelagert.
[0043] Bevorzugt bilden die Formelemente 118, 120
der Formführungseinheit 18 einen in Transportrichtung
38 V-förmig zulaufenden Führungsbereich 40 aus, der
dazu vorgesehen ist, miteinander zu siegelnde Nahtbe-
reiche des Verpackungsmaterialschlauchs 16 zusam-
menzuführen. Insbesondere ist der Führungsbereich 40
dazu vorgesehen, miteinander zu siegelnde Längssie-
gelnahtbereiche des Verpackungsmaterialschlauchs 16
zusammenzuführen. Insbesondere weisen die Formele-
mente 118, 120 der Formführungseinheit 18 in einem der
Formeinheit 12 zugewandten Endbereich 100 einen grö-
ßeren Abstand entlang einer zumindest im Wesentlichen
parallel zu der Auflagefläche 22 und zumindest im We-
sentlichen senkrecht zu der Transportrichtung 38 verlau-
fenden Richtung zueinander auf als in dem der Formein-
heit 12 abgewandten Endbereich 98. Die Nahtbereiche
des Verpackungsmaterialschlauchs 16 sind insbesonde-

re Bereiche, in denen die Verpackungsmaterialbahn 14,
insbesondere das Verpackungspapier, gesiegelt wird,
insbesondere zur Erstellung einer Siegelnaht. Insbeson-
dere ist der Führungsbereich 40 dazu vorgesehen, die
Nahtbereiche derart zusammenführen, dass die Nahtbe-
reiche zu einer Siegelung aneinander anliegend zwi-
schen jeweils zwei Siegelrollen 66, 68 der Paare von
Siegelrollen 66, 68 hindurch transportierbar sind. Vor-
zugsweise mündet der Führungsbereich 40 in dem der
Formeinheit 12 abgewandten Endbereich 98 in eine von
den Formelementen 118, 120 der Formführungseinheit
18 gebildete Stützkontur 102, die dazu vorgesehen ist,
den Verpackungsmaterialschlauch 16, insbesondere die
zusammengeführten Nahtbereiche, zu stützen, insbe-
sondere während eines Weitertransports bis zur Längs-
siegeleinheit 64.
[0044] Die Horizontalformvorrichtung 10 umfasst zu-
mindest eine Ausgleichseinheit 126 (vgl. Figuren 2 bis
4), die dazu vorgesehen ist, zumindest die Formeinheit
12 und/oder die Stützeinheit 78 derart beweglich zu la-
gern, dass die Formeinheit 12 und die Stützeinheit 78
zumindest während eines Formens des Verpackungs-
materialschlauchs 16 relativ zueinander beweglich sind,
insbesondere um eine Ausgleichsbewegung der Form-
einheit 12 und/oder der Stützeinheit 78 während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs 16 relativ
zueinander zu ermöglichen. Es ist denkbar, dass ledig-
lich die Formeinheit 12 mittels der Ausgleichseinheit 126
beweglich gelagert ist, dass lediglich die Stützeinheit 78
mittels der Ausgleichseinheit 126 beweglich gelagert ist
oder dass die Formeinheit 12 und die Stützeinheit 78
mittels der Ausgleichseinheit 126 beweglich gelagert
sind, um eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit 12
und/oder der Stützeinheit 78 während eines Formens
des Verpackungsmaterialschlauchs 16 relativ zueinan-
der zu ermöglichen. In dem in den Figuren 2 bis 4 dar-
gestellten Ausführungsbeispiel der Horizontalformvor-
richtung 10 ist die Ausgleichseinheit 126 beispielhaft da-
zu vorgesehen, die Stützeinheit 78 beweglich zu lagern,
insbesondere zusätzlich zu der Einstelleinheit 30 und der
weiteren Einstelleinheit 62. Es ist in anderen, hier nicht
dargestellten Ausführungsbeispielen der Horizontal-
formvorrichtung 10 denkbar, dass die Formeinheit 12 mit-
tels der Ausgleichseinheit 126 relativ zur Stützeinheit 78
beweglich gelagert ist oder dass die Formeinheit 12 und
die Stützeinheit 78 relativ zueinander beweglich gelagert
sind.
[0045] Die Ausgleichseinheit 126 umfasst vorzugswei-
se eine Einstellfunktion zu einer Einstellung einer Spalt-
stärke des Führungsspalts 122, 124, insbesondere der
Führungsspalte 122, 124. Die Ausgleichseinheit 126 ist
bevorzugt dazu vorgesehen, die Stützeinheit 78 derart
beweglich zu lagern, dass die Stützeinheit 78 während
eines laufenden Betriebs der die Horizontalformvorrich-
tung 10 umfassenden Verpackungsmaschine 50 relativ
zur Formeinheit 12 beweglich ist. Die Ausgleichseinheit
126 ist bevorzugt dazu vorgesehen, die Stützeinheit 78
derart beweglich zu lagern, dass die Stützeinheit 78 wäh-
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rend eines Durchlaufens der Verpackungsmaterialbahn
14 durch den Führungsspalt 122, 124, insbesondere
durch die Führungsspalte 122, 124, relativ zur Formein-
heit 12 beweglich ist, insbesondere bei einer Variation
einer maximalen Stärke der Verpackungsmaterialbahn
14, wie beispielsweise durch ein an der Verpackungs-
materialbahn 14 angeordnetes Verbindungselement,
insbesondere Spleiß-Klebeband, durch eine zumindest
temporär doppellagige Verpackungsmaterialbahn 14 o.
dgl., nach einem Wechsel der Verpackungsmaterialbahn
14 o. dgl., während eines Durchlaufens der Verpa-
ckungsmaterialbahn 14 durch den Führungsspalt 122,
124, insbesondere die Führungsspalte 122, 124. Die
Stützeinheit 78 kann mittels der Ausgleichseinheit 126
aktiv bewegt werden oder die Stützeinheit 78 kann mittels
der Ausgleichseinheit 126 derart beweglich gelagert
sein, dass die Stützeinheit 78 passiv infolge eines Durch-
laufens der Verpackungsmaterialbahn 14 durch den
Führungsspalt 122, 124, insbesondere die Führungs-
spalte 122, 124, relativ zur Formeinheit 12 bewegt wird,
insbesondere bei einer Variation einer maximalen Stärke
der Verpackungsmaterialbahn 14, wie beispielsweise
durch ein an der Verpackungsmaterialbahn 14 angeord-
netes Verbindungselement, insbesondere Spleiß-Klebe-
band o. dgl., nach einem Wechsel der Verpackungsma-
terialbahn 14 o. dgl. Die Stützeinheit 78 kann mittels der
beweglichen Lagerung durch die Ausgleichseinheit 126
eine Ausweichbewegung ausführen, insbesondere bei
einer Variation einer maximalen Stärke der Verpa-
ckungsmaterialbahn 14. Die Ausgleichseinheit 126 kann
dazu vorgesehen sein, die gesamte Stützeinheit 78 be-
weglich zu lagern oder dazu vorgesehen sein, lediglich
einzelne Elemente der Stützeinheit 78 beweglich zu la-
gern, um eine Ausgleichsbewegung während eines For-
mens des Verpackungsmaterialschlauchs 16 zu ermög-
lichen.
[0046] Die Ausgleichseinheit 126 ist dazu vorgesehen,
zumindest eines der Stützelemente 128, 130, insbeson-
dere jeweils eines der Stützelemente 128, 130, der Stüt-
zeinheit 78 mittels zumindest eines federvorgespannten
Ausgleichselements 132, 134 der Ausgleichseinheit 126
beweglich zu lagern (vgl. Figuren 2 und 4). Es ist jedoch
auch denkbar, dass die Ausgleichseinheit 126 in einer
alternativen, hier nicht dargestellten Ausgestaltung der
Horizontalformvorrichtung 10 dazu vorgesehen ist, zu-
mindest eines der Formelemente 34, 36, insbesondere
jeweils eines der Formelemente 34, 36, der Formeinheit
12 mittels zumindest eines federvorgespannten Aus-
gleichselements 132, 134 der Ausgleichseinheit 126 be-
weglich zu lagern. Vorzugsweise ist das, insbesondere
jeweilige, federvorgespannte Ausgleichselement 132,
134 mit zumindest einer Seite an dem, insbesondere je-
weilige, Stützelement 128, 130 angeordnet, insbesonde-
re daran fixiert. Es ist jedoch auch denkbar, dass das,
insbesondere jeweilige, federvorgespannte Ausgleichs-
element 132, 134 einteilig mit dem, insbesondere jewei-
ligen, Stützelement 128, 130 ausgebildet ist. Das/die
Stützelement/e 128, 130 sind vorzugweise mittels des,

insbesondere jeweiligen, federvorgespannten Aus-
gleichselements 132, 134 flexibel beweglich gelagert.
Bevorzugt sind das/die Stützelement/e 128, 130 mittels
des, insbesondere jeweiligen, federvorgespannten Aus-
gleichselements 132, 134 derart beweglich gelagert,
dass eine Grundposition oder ein Ausgangspunkt einer
Bewegung des/der Stützelements/Stützelemente 128,
130, insbesondere flexibel, einstellbar ist.
[0047] Die Ausgleichseinheit 126 weist zumindest ein
Getriebe 136, 138, insbesondere zumindest ein Füh-
rungsgetriebe, zu einer Umsetzung einer Ausgleichsbe-
wegung der Stützeinheit 78 relativ zur Formeinheit 12
auf. Das Getriebe 136, 138 kann beispielsweise als Ex-
zentergetriebe ausgebildet sein, das eine Ausgleichsbe-
wegung der Stützeinheit 78 relativ zur Formeinheit 12
ermöglicht, wobei zumindest ein Exzenterelement des
Exzentergetriebes als federvorgespanntes Ausgleichs-
element 132, 134 ausgebildet sein kann. Das Getriebe
136, 138 kann als Koppelgetriebe ausgebildet sein, das
eine Ausgleichsbewegung der Stützeinheit 78 relativ zur
Formeinheit 12 ermöglicht, wobei zumindest ein Koppel-
element des Koppelgetriebes als federvorgespanntes
Ausgleichselement 132, 134 ausgebildet sein kann. Es
ist jedoch auch denkbar, dass das Getriebe 136, 138
eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Ausgestaltung aufweist. Vorzugsweise ist/sind das/die
Stützelement/e 128, 130 der Stützeinheit 78 an zumin-
dest einem Getriebeelement, insbesondere an dem, vor-
zugsweise jeweiligen, federvorgespannten Ausgleichs-
element 132, 134, angeordnet, insbesondere daran fi-
xiert. Insbesondere ist/sind das/die Stützelement/e 128,
130 der Stützeinheit 78 mittels des Getriebes 136, 138
der Ausgleichseinheit 126 beweglich gelagert. Vorzugs-
weise weist die Ausgleichseinheit 126 zumindest zwei
Getriebe 136, 138 auf, wobei jeweils eines der Getriebe
136, 138 einem der Stützelemente 128, 130 zugeordnet
ist.
[0048] Das/die Getriebe 136, 138 ist/sind zu einer Re-
alisierung einer Ausgleichsbewegung entlang zumindest
zweier quer zueinander verlaufender Richtungen 140,
142 vorgesehen. Vorzugsweise ist/sind das/die Getriebe
136, 138 zu einer Realisierung einer Ausgleichsbewe-
gung entlang einer zumindest im Wesentlichen parallel
zur Transportrichtung 38 verlaufenden Richtung und zu
einer zumindest im Wesentlichen senkrecht zur Trans-
portrichtung 38 verlaufenden Richtung vorgesehen. Be-
vorzugt ist/sind das/die Getriebe 136, 138 zu einer Re-
alisierung einer Überlagerung einer Translation und ei-
ner Rotation vorgesehen. Bevorzugt ist/sind das Getrie-
be 136, 138 als ein Führungsgetriebe, insbesondere als
Parallelogrammführung, ausgebildet. Es ist jedoch auch
denkbar, dass das/die Getriebe 136, 138 eine andere,
einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Ausgestal-
tung aufweist/aufweisen, die geeignet ist, eine Realisie-
rung einer Ausgleichsbewegung entlang zumindest
zweier quer zueinander verlaufender Richtungen 140,
142 zu ermöglichen. Bevorzugt ist jeweils eines der Ge-
triebe 136, 138 zu einer Ausgleichsbewegung jeweils ei-
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nes der Stützelemente 128, 130 der Stützeinheit 78 re-
lativ zur Formeinheit 12 vorgesehen. Vorzugsweise ist
das jeweilige Stützelement 128, 130 zu einer Realisie-
rung einer Ausgleichsbewegung des jeweiligen Stütze-
lements 128, 130 relativ zur Formeinheit 12 mittels des
jeweiligen Getriebes 136, 138 von der Formeinheit 12
wegbewegbar und entlang der Transportrichtung 38 be-
wegbar.
[0049] Die Ausgleichseinheit 126 weist zumindest ein
Vorspannelement 144, 146, insbesondere zumindest
zwei Vorspannelemente 144, 146, auf, das /die eine ent-
gegen einer Ausgleichsbewegung der Stützeinheit 78
wirkende Vorspannkraft erzeugt/erzeugen. Vorzugswei-
se ist das, insbesondere jeweilige, Vorspannelement
144, 146 dazu vorgesehen, eine Vorspannkraft in Rich-
tung einer Ausgangsposition, aus der das jeweilige Stüt-
zelement 128, 130 der Stützeinheit 78 zu einem Durch-
führen einer Ausgleichsbewegung heraus bewegbar ist,
zu erzeugen. Das/die Vorspannelement/e 144, 146
kann/können als Schraubenzugfeder, als Schrauben-
druckfeder, als Tellerfeder, als Elastomer, als Gasdruck-
feder, als Öldruckfeder, als Federstahl oder als ein an-
deres, einem Fachmann als sinnvoll erscheinendes Fe-
derelement ausgebildet sein. Vorzugsweise wirkt das,
insbesondere jeweilige, Vorspannelement 144, 146 di-
rekt oder indirekt auf das, insbesondere jeweilige, Aus-
gleichselement 132, 134 ein, das an dem, insbesondere
jeweiligen, Stützelement 128, 130 der Stützeinheit 78 an-
geordnet ist.
[0050] Die Stützeinheit 78 ist an der Formeinheit 12
angeordnet und ist mittels der Ausgleichseinheit 126 re-
lativ zur Formeinheit 12 beweglich gelagert. Die Stütze-
lemente 128, 130 sind vorzugsweise spiegelsymmet-
risch zueinander ausgebildet und/oder an der Formein-
heit 12 angeordnet. Bevorzugt ist die Stützeinheit 78 über
die Ausgleichseinheit 126 an der Formeinheit 12 ange-
ordnet (vgl. Figuren 2 bis 4). Vorzugsweise ist eines der
Stützelemente 128, 130 der Stützeinheit 78 über eines
der federvorgespannten Ausgleichselemente 132, 134
an einem der Formelemente 34, 36 der Formeinheit 12
angeordnet. Insbesondere ist zumindest eines der Stüt-
zelemente 128, 130 mittels der Ausgleichseinheit 126
relativ zu einem der Formelemente 34, 36 beweglich ge-
lagert. Bevorzugt ist ein weiteres der Stützelemente 128,
130 über ein weiteres der federvorgespannten Aus-
gleichselemente 132, 134 der Ausgleichseinheit 126 an
einem weiteren der Formelemente 34, 36 der Formein-
heit 12 angeordnet. Insbesondere ist das weitere der
Stützelemente 128, 130 mittels der Ausgleichseinheit
126 relativ zu dem weiteren der Formelemente 34, 36
beweglich gelagert. Es ist jedoch auch denkbar, dass die
Stützeinheit 78 an der Auflagefläche 22 angeordnet ist
und mittels der Ausgleichseinheit 126 relativ zur Form-
einheit 12 beweglich gelagert ist, insbesondere um eine
Ausgleichsbewegung der Stützeinheit 78 während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs 16 relativ
zur Formeinheit 12 zu ermöglichen oder dass die Form-
einheit 12 und die Stützeinheit 78 an der Auflagefläche

22 angeordnet sind und mittels der Ausgleichseinheit 126
relativ zueinander beweglich gelagert sind, insbesonde-
re um eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit 12 und
der Stützeinheit 78 während eines Formens des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs 16 relativ zueinander zu er-
möglichen.
[0051] Die Ausgleichseinheit 126 weist vorzugsweise
zumindest ein Trägerelement 148, 150 auf, das an zu-
mindest einem der Formelemente 34, 36 der Formeinheit
12 befestigt ist, wobei zumindest eines der Stützelemen-
te 128, 130 der Stützeinheit 78, insbesondere mittels ei-
ner federvorgespannten Parallelogrammführung der
Ausgleichseinheit 126, beweglich an dem Trägerelement
148, 150 gelagert ist. Vorzugsweise ist/sind das/die fe-
dervorgespannte/n Ausgleichselemente 132, 134 ein
Bauteil der Parallelogrammführung. Insbesondere weist
das Trägerelement 148, 150 eine Haupterstreckungs-
achse auf, die zumindest im Wesentlichen parallel zur
Auflagefläche 22 und/oder zur Transportrichtung 38 ver-
läuft. Jeweils eines der Stützelemente 128, 130 ist über
jeweils eines der Getriebe 136, 138 mit jeweils einem
Trägerelement 148, 150 verbunden, wobei jeweils eines
der Trägerelemente 148, 150 an einem der Formelemen-
te 34, 36 befestigt ist. Die Stützelemente 128, 130 sind
vorzugsweise über jeweils eines der federvorgespann-
ten Ausgleichselemente 132, 134 beweglich am jeweili-
gen Trägerelement 148, 150 gelagert, wobei das jewei-
lige Trägerelement 148, 150 an einem der Formelemente
34, 36 befestigt ist.
[0052] Alternativ oder zusätzlich weist die Ausgleichs-
einheit 126 zumindest einen Aktor 152, 154 (in Figur 2
gestrichelt dargestellt) auf, der dazu vorgesehen ist, die
Stützeinheit 78 während eines Formens des Verpa-
ckungsmaterialschlauchs 16 aktiv zu bewegen, insbe-
sondere um eine Ausgleichsbewegung der Stützeinheit
78 während eines Formens des Verpackungsmaterial-
schlauchs 16 relativ zur Formeinheit 12 zu ermöglichen.
Vorzugsweise umfasst die Ausgleichseinheit 126 pro
Stützelement 128, 130 einen Aktor 152, 154, der zusätz-
lich oder alternativ zum Vorspannelement 144, 146
und/oder dem Ausgleichselement 132, 134 zwischen
dem Trägerelement 148, 150 und dem Stützelement 128,
130 wirkungsmäßig angeordnet ist. Es ist denkbar, dass
die Ausgleichseinheit 126, insbesondere bei einer Aus-
gestaltung der Ausgleichseinheit 126 mit den Aktoren
152, 154, zumindest ein Sensorelement 104 (in Figur 1
gestrichelt dargestellt) zu einer Erfassung von einer Ver-
packungsmaterialbahnkenngröße aufweist, wobei der
Aktor 152, 154, insbesondere die Aktoren 152, 154, in
Abhängigkeit von der erfassten Verpackungsmaterial-
bahnkenngröße ansteuerbar ist/sind.
[0053] Die Einstelleinheit 30 und/oder die weitere Ein-
stelleinheit 32 sind/ist dazu vorgesehen, die Formeinheit
12, die Stützeinheit 78 und die Ausgleichseinheit 126 zu-
sammen relativ zur Auflagefläche 22 verstellbar zu la-
gern. Vorzugsweise sind die Formeinheit 12, die Stüt-
zeinheit 78 und die Ausgleichseinheit 126 in zumindest
einer sich auf der der Formeinheit 12 zugewandten Seite
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26 der Auflagefläche 22 erstreckenden Verstellebene
verstellbar gelagert. Insbesondere sind die Formeinheit
12, die Stützeinheit 78 und die Ausgleichseinheit 126 als
ganze Baugruppe verstellbar gelagert. Vorzugsweise
sind/ist die Einstelleinheit 30 und/oder die weitere Ein-
stelleinheit 32 dazu vorgesehen, die Formeinheit 12, die
Stützeinheit 78 und die Ausgleichseinheit 126 translato-
risch beweglich und/oder rotatorisch beweglich zu la-
gern. Vorzugsweise ist die Einstelleinheit 30 dazu vor-
gesehen, die Formeinheit 12, die Stützeinheit 78 und die
Ausgleichseinheit 126, insbesondere zu einer Einstel-
lung einer Höhe des Verpackungsmaterialschlauchs 16,
zusammen translatorisch beweglich entlang der zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu der Auflagefläche 22
verlaufenden Verstellrichtung 88 zu lagern. Vorzugswei-
se ist die weitere Einstelleinheit 32 dazu vorgesehen, die
Formeinheit 12, die Stützeinheit 78 und die Ausgleichs-
einheit 126 zusammen translatorisch entlang der zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu der Verstellrichtung
88 und zumindest im Wesentlichen parallel zu der Trans-
portrichtung 38 verlaufenden weiteren Verstellrichtung
114 zu lagern.

Patentansprüche

1. Horizontalformvorrichtung, insbesondere für hori-
zontale Schlauchbeutelmaschinen, mit zumindest
einer, insbesondere rollenfreien, Formeinheit (12),
insbesondere einer Formschulter, und mit zumin-
dest einer Stützeinheit (78), die dazu vorgesehen
sind, eine Verpackungsmaterialbahn (14), insbe-
sondere eine Papierbahn, zu einem Verpackungs-
materialschlauch (16) zu formen, wobei die Form-
einheit (12) und die Stützeinheit (78) zusammen ei-
nen Führungsspalt (122, 124) begrenzen, durch den
die Verpackungsmaterialbahn (14) hindurchführbar
ist, gekennzeichnet durch zumindest eine Aus-
gleichseinheit (126), die dazu vorgesehen ist, die
Formeinheit (12) und/oder die Stützeinheit (78) der-
art beweglich zu lagern, dass die Formeinheit (12)
und die Stützeinheit (78) zumindest während eines
Formens des Verpackungsmaterialschlauchs (16)
relativ zueinander beweglich sind, insbesondere um
eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit (12)
und/oder der Stützeinheit (78) während eines For-
mens des Verpackungsmaterialschlauchs (16) rela-
tiv zueinander zu ermöglichen.

2. Horizontalformvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgleichseinheit
(126) dazu vorgesehen ist, zumindest ein Formele-
ment (34, 36) der Formeinheit (12) und/oder zumin-
dest ein Stützelement (128, 130) der Stützeinheit
(78) mittels zumindest eines federvorgespannten
Ausgleichselements (132, 134) der Ausgleichsein-
heit (126) beweglich zu lagern.

3. Horizontalformvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsein-
heit (126) zumindest ein Getriebe (136, 138), insbe-
sondere Führungsgetriebe, zu einer Umsetzung ei-
ner Ausgleichsbewegung der Formeinheit (12)
und/oder der Stützeinheit (78) aufweist.

4. Horizontalformvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Getriebe (136,
138) zu einer Realisierung einer Ausgleichsbewe-
gung entlang zumindest zweier quer zueinander ver-
laufender Richtungen (140, 142) vorgesehen ist.

5. Horizontalformvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausgleichseinheit (126) zumindest ein Vor-
spannelement (144, 146), insbesondere ein Feder-
element, aufweist, das eine entgegen einer Aus-
gleichsbewegung der Formeinheit (12) und/oder der
Stützeinheit (78) wirkende Vorspannkraft erzeugt.

6. Horizontalformvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch zu-
mindest eine Einstelleinheit (30, 32) und zumindest
eine Auflagefläche (22), insbesondere eine Arbeits-
platte, auf der zu verpackende Produkte (24) trans-
portierbar sind, wobei die Einstelleinheit (30, 32) da-
zu vorgesehen ist, die Formeinheit (12), die Stützein-
heit (78) und die Ausgleichseinheit (126) zusammen
relativ zur Auflagefläche (22) verstellbar zu lagern.

7. Horizontalformvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stützeinheit (78) an der Formeinheit (12)
angeordnet ist und mittels der Ausgleichseinheit
(126) relativ zur Formeinheit (12) beweglich gelagert
ist.

8. Horizontalformvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausgleichseinheit (126) zumindest ein Trä-
gerelement (148, 150) aufweist, das an zumindest
einem Formelement (34, 36) der Formeinheit (12)
befestigt ist, wobei zumindest ein Stützelement (128,
130) der Stützeinheit (78), insbesondere mittels ei-
ner federvorgespannten Parallelogrammführung
der Ausgleichseinheit (126), beweglich an dem Trä-
gerelement (148, 150) gelagert ist.

9. Horizontalformvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausgleichseinheit (126) zumindest einen
Aktor (152, 154) aufweist, der dazu vorgesehen ist,
die Formeinheit (12) und/oder die Stützeinheit (78)
während eines Formens des Verpackungsmaterial-
schlauchs (16) aktiv zu bewegen, insbesondere um
eine Ausgleichsbewegung der Formeinheit (12)
und/oder der Stützeinheit (78) während eines For-
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mens des Verpackungsmaterialschlauchs (16) rela-
tiv zueinander zu ermöglichen.

10. Horizontalformvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgleichseinheit
(126) zumindest ein Sensorelement (104) zu einer
Erfassung von einer Verpackungsmaterialbahn-
kenngröße aufweist, wobei der Aktor (152, 154) in
Abhängigkeit von der erfassten Verpackungsmate-
rialbahnkenngröße ansteuerbar ist.

11. Verpackungsmaschine, insbesondere horizontale
Schlauchbeutelmaschine, mit zumindest einer Hori-
zontalformvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche.

Claims

1. Horizontal forming device, in particular for horizontal
flow pack machines, with at least one, in particular
roller-free, forming unit (12), in particular a forming
shoulder, and with at least one support unit (78),
which are configured for forming a packaging mate-
rial web (14), in particular a paper web, into a pack-
aging material tube (16), wherein the forming unit
(12) and the support unit (78) together delimit a guid-
ing gap (122, 124) which the packaging material web
(14) can be guided through, characterized by at
least one compensation unit (126), which is config-
ured to movably support the forming unit (12) and/or
the support unit (78) in such a way that, at least during
a forming of the packaging material tube (16), the
forming unit (12) and the support unit (78) are mov-
able relative to each other, in particular in order to
enable a compensation movement of the forming
unit (12) and/or the support unit (78) relative to each
other during a forming of the packaging material tube
(16).

2. Horizontal forming device according to claim 1, char-
acterized in that the compensation unit (126) is con-
figured to movably support at least one forming ele-
ment (34, 36) of the forming unit (12) and/or at least
one support element (128, 130) of the support unit
(78) by means of at least one spring-preloaded com-
pensation element (132, 134) of the compensation
unit (126).

3. Horizontal forming device according to claim 1 or 2,
characterized in that the compensation unit (126)
comprises at least one gear (136, 138), in particular
a guiding gear, for an implementation of a compen-
sation movement of the forming unit (12) and/or of
the support unit (78).

4. Horizontal forming device according to claim 3, char-
acterized in that the gear (136, 138) is configured

for an implementation of a compensation movement
along at least two directions (140, 142) which run
transversely to each other.

5. Horizontal forming device according to one of the
preceding claims, characterized in that the com-
pensation unit (126) comprises at least one preload
element (144, 146), in particular a spring element,
which creates a preload force acting against a com-
pensation movement of the forming unit (12) and/or
of the support unit (78).

6. Horizontal forming device according to one of the
preceding claims, characterized by at least one ad-
justing unit (30, 32) and at least one support surface
(22), in particular a work plate, on which products
(24) that are to be packaged can be transported, the
adjusting unit (30, 32) being configured to support
the forming unit (12), the support unit (78) and the
compensation unit (126) such that they are together
adjustable relative to the support surface (22).

7. Horizontal forming device according to one of the
preceding claims, characterized in that the support
unit (78) is arranged at the forming unit (12) and is
supported by the compensation unit (126) so as to
be movable relative to the forming unit (12).

8. Horizontal forming device according to one of the
preceding claims, characterized in that the com-
pensation unit (126) comprises at least one carrier
element (148, 150), which is fastened to at least one
forming element (34, 36) of the forming unit (12),
wherein at least one support element (128, 130) of
the support unit (78) is supported movably at the
carrier element (148, 150), in particular by means of
a spring-preloaded parallelogram guiding of the
compensation unit (126).

9. Horizontal forming device according to one of the
preceding claims, characterized in that the com-
pensation unit (126) comprises at least one actuator
(152, 154), which is configured to actively move the
forming unit (12) and/or the support unit (78) during
a forming of the packaging material tube (16), in par-
ticular in order to facilitate a compensation move-
ment of the forming unit (12) and/or of the support
unit (78) relative to each other during a forming of
the packaging material tube (16).

10. Horizontal forming device according to claim 9, char-
acterized in that the compensation unit (126) com-
prises at least one sensor element (104) for a detec-
tion of a packaging material web parameter, the ac-
tuator (152, 154) being actuatable depending on the
detected packaging material web parameter.

11. Packaging machine, in particular horizontal flow
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pack machine, with at least one horizontal forming
device according to one of the preceding claims.

Revendications

1. Dispositif de mise en forme horizontal, en particulier
pour des machines d’ensachage horizontales,

avec au moins une unité de mise en forme (12),
en particulier sans rouleau, en particulier un
épaulement de mise en forme, et
avec au moins une unité d’appui (78),
qui sont prévues pour former une bande de ma-
tériau d’emballage (14), en particulier une ban-
de de papier, en un tuyau de matériau d’embal-
lage (16), l’unité de mise en forme (12) et l’unité
d’appui (78) délimitant ensemble une fente de
guidage (122, 124), à travers laquelle la bande
de matériau d’emballage (14) peut être guidée,
caractérisé par au moins une unité de compen-
sation (126) prévue pour supporter de manière
mobile l’unité de mise en forme (12) et/ou l’unité
d’appui (78) de telle sorte que l’unité de mise en
forme (12) et l’unité d’appui (78) sont mobiles
l’une par rapport à l’autre au moins pendant une
mise en forme du tuyau de matériau d’emballa-
ge (16), en particulier pour permettre un mou-
vement de compensation de l’unité de mise en
forme (12) et/ou de l’unité d’appui (78) l’une par
rapport à l’autre pendant une mise en forme du
tuyau de matériau d’emballage (16).

2. Dispositif de mise en forme horizontal selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que l’unité de com-
pensation (126) est prévue pour supporter de ma-
nière mobile au moins un élément de mise en forme
(34, 36) de l’unité de mise en forme (12) et/ou au
moins un élément d’appui (128, 130) de l’unité d’ap-
pui (78) au moyen d’au moins un élément de com-
pensation précontraint à ressort (132, 134) de l’unité
de compensation (126).

3. Dispositif de mise en forme horizontal selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisé en ce que l’unité de
compensation (126) comprend au moins une trans-
mission (136, 138), en particulier une transmission
de guidage, pour une implémentation d’un mouve-
ment de compensation de l’unité de mise en forme
(12) et/ou de l’unité d’appui (78).

4. Dispositif de mise en forme horizontal selon la re-
vendication 3, caractérisé en ce que la transmis-
sion (136, 138) est prévue pour réaliser un mouve-
ment de compensation le long d’au moins deux di-
rections (140, 142) qui s’étendent transversalement
l’une par rapport à l’autre.

5. Dispositif de mise en forme horizontal selon l’une
des revendications précédentes,
caractérisé en ce que l’unité de compensation
(126) comprend au moins un élément de précon-
trainte (144, 146), en particulier un élément à ressort,
qui génère une force de précontrainte agissant con-
tre un mouvement de compensation de l’unité de
mise en forme (12) et/ou de l’unité d’appui (78).

6. Dispositif de mise en forme horizontal selon l’une
des revendications précédentes,

caractérisé par au moins une unité de réglage
(30, 32) et au moins une surface de support (22),
en particulier une plaque à travailler, sur laquelle
des produits à emballer (24) peuvent être trans-
portés,
l’unité de réglage (30, 32) étant prévue pour sup-
porter l’unité de mise en forme (12), l’unité d’ap-
pui (78) et l’unité de compensation (126) de telle
manière qu’ils sont réglables ensemble par rap-
port à la surface d’appui (22).

7. Dispositif de mise en forme horizontal selon l’une
des revendications précédentes,
caractérisé en ce que l’unité d’appui (78) est dis-
posée sur l’unité de mise en forme (12) et est sup-
portée moyennant l’unité de compensation (126) de
manière mobile par rapport à l’unité de mise en forme
(12).

8. Dispositif de mise en forme horizontal selon l’une
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que l’unité de compensation
(126) comprend au moins un élément porteur
(148, 150) fixé sur au moins un élément de mise
en forme (34, 36) de l’unité de mise en forme
(12),
où au moins un élément d’appui (128, 130) de
l’unité d’appui (78) est supporté de manière mo-
bile sur l’élément porteur (148, 150), en particu-
lier par le biais d’un guidage en parallélogram-
me, précontraint à ressort, de l’unité de com-
pensation (126).

9. Dispositif de mise en forme horizontal selon l’une
des revendications précédentes,
caractérisé en ce que l’unité de compensation
(126) comprend au moins un actionneur (152, 154)
prévu pour déplacer activement l’unité de mise en
forme (12) et/ou l’unité d’appui (78) pendant une mi-
se en forme du tuyau de matériau d’emballage (16),
en particulier pour permettre un mouvement de com-
pensation de l’unité de mise en forme (12) et/ou de
l’unité d’appui (78) l’une par rapport à l’autre pendant
une mise en forme du tuyau de matériau d’emballage
(16).
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10. Dispositif de mise en forme horizontal selon la re-
vendication 9, caractérisé en ce que l’unité de com-
pensation (126) comprend au moins un élément cap-
teur (104) pour détecter un paramètre de bande de
matériau d’emballage, où l’actionneur (152, 154)
peut être actionné en fonction du paramètre de ban-
de de matériau d’emballage détecté.

11. Machine d’emballage, en particulier machine d’en-
sachage horizontale, comprenant au moins un dis-
positif de mise en forme horizontal selon l’une des
revendications précédentes.
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