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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Schlauchbeutelmaschine zur Herstellung von Beu-
teln mit einer Boden-Quernaht und einer davon unter-
schiedlichen Kopf-Quernaht nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.
[0002] Für verschiedene Verpackungsaufgaben in der
Verpackungsindustrie sind Schlauchbeutel bekannt, bei
denen die Boden-Quernaht in anderer Weise ausgebil-
det ist als die Kopf-Quernaht. So sind beispielsweise
Schlauchbeutel bekannt, bei denen die Boden-Quernaht
seitlich eingefaltet wird, um beispielsweise eine Stand-
fläche auszubilden, wohingegen die Kopf-Quernaht als
einfache Längs-Quernaht ausgebildet ist. Die Schlauch-
beutel unterscheiden sich dann also hinsichtlich der Ver-
schlussnähte an Kopf bzw. Boden.
[0003] Bei konventionellen Herstellungsverfahren zur
Herstellung von Schlauchbeuteln werden bei jedem Ar-
beitstakt durch die zweiachsig antreibbaren Quersiegel-
backen jeweils eine Kopf-Quernaht und eine Boden-
Quernaht durch ein entsprechendes Folienschweißver-
fahren hergestellt. Die so hergestellten Kopf- und Boden-
Quernähte grenzen voneinander benachbarte Schlauch-
beutel voneinander ab, so dass zur Bildung der einzelnen
Beutel dann mit einer Trenneinrichtung, beispielsweise
einem Schneidmesser, die Folie zwischen den gemein-
sam hergestellten Boden- und Kopf-Quernähten durch-
trennt werden muss.
[0004] Sollen Schlauchbeutel hergestellt werden, bei
denen sich die Boden-Quernaht von der Kopf-Quernaht
unterscheidet, nämlich eingefaltet ist, ist die gemeinsa-
me Herstellung einer Boden-Quernaht und einer Kopf-
Quernaht während eines einzelnen Arbeitstaktes der
Quersiegelbacken nicht möglich, da bei der Herstellung
der Boden-Quernaht die Folie des Schlauchbeutels ein-
gefaltet werden muss, wohingegen die Herstellung der
Kopf-Quernaht das Einfalten der Folie verbietet.
[0005] Um solche Schlauchbeutel mit voneinander un-
terschiedlichen Boden-Quernähten und Kopf-Quernäh-
ten herstellen zu können, ist aus der DE 38 24 753 A1
ein Herstellungsverfahren bekannt, wobei jeweils zwei
Boden-Quernähte von benachbarten Beuteln in einem
ersten Arbeitsgang der Quersiegelbacken ausgebildet
werden und daran anschließend in einem zweiten Ar-
beitsgang jeweils zwei Kopf-Quernähte. Bei diesem Ver-
fahren ergibt es sich, dass die einzelnen Beutel in Ab-
zugsrichtung des Schlauchs mit alternierender Ausrich-
tung hergestellt werden, so dass jeweils benachbarte
Beutel alternierend entweder mit der Kopf-Quernaht oder
mit der Boden-Quernaht vorausgesiegelt werden.
[0006] Bei der Herstellung von Schlauchbeuteln mit
eingefalteter Boden-Quernaht ist der Einsatz so genann-
ter Seitenfalter erforderlich, mit denen die Folie vor dem
Verschweißen der Boden-Quernaht in der gewünschten
Weise zur Bildung einer Seitenfalte seitlich eingefaltet
wird. Die Qualität der Seitenfalte wird dabei erheblich
dadurch verbessert, wenn der Seitenfalter bei der Bil-

dung der eingefalteten Boden-Quernähte mit einem fest-
stehenden, auf der Innenseite angeordneten Faltform-
stück (Schute) zusammenwirkt. Durch das Zusammen-
wirken des Seitenfalters mit dem Faltenformstück wird
die Folie im Bereich der Seitenfalte optimal geführt und
kann sich in der gewünschten Weise einfalten. Die Ver-
wendung von Faltformstücken auf der Innenseite der Fo-
lienbahn bei der Ausbildung der Seitenfalte wirft jedoch
bei der Herstellung von Schlauchbeuteln mit unter-
schiedlichen Quernähten an Kopf und Boden erhebliche
Probleme auf. Denn bei diesen Verfahren werden mit
den Quersiegelbacken abwechselnd zwei Bodenquer-
nähte und dann zwei Kopf-Quernähte hergestellt. Beim
Siegeln der eingefalteten Boden-Quernähte ist es dabei
wünschenswert, dass die Quersiegelbacken einen be-
sonders geringen Abstand zum Faltformstück aufwei-
sen, um eine optimale Faltenbildung zu gewährleisten.
Umgekehrt ist ein zu geringer Abstand der Quersiegel-
backen zum Faltformstück beim Siegeln der nicht einge-
falteten Kopf-Quernaht von großem Nachteil, da sich bei
einem zu geringen Abstand der Quersiegelbacken zum
innenliegenden Faltformstück unerwünschte Falten in
der nicht eingefalteten Kopf-Quernaht bilden können. Bei
den bekannten Verfahren zum Betrieb einer Schlauch-
beutelmaschine zur Herstellung von Beuteln mit einge-
falteter Boden-Quernaht und nicht eingefalteter Kopf-
Quernaht wurde deshalb auf die Verwendung von innen-
liegenden Faltformstücken verzichtet, was jedoch die
Faltqualität beim Einfalten der Seitenfalte negativ beein-
flusst.
[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein neu-
es Verfahren zum Betrieb einer Schlauchbeutelmaschi-
ne zur Herstellung von Beuteln mit eingefalteter Boden-
Quernaht und nicht eingefalteter Kopf-Quernaht vorzu-
schlagen, bei dem eine optimale Faltenqualität bei der
Bildung der Seitenfalte erreicht wird und zugleich eine
problemlose Siegelung der nicht eingefalteten Kopf-
Quernaht ermöglicht wird.
[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
der Lehre des Anspruchs 1 gelöst.
[0009] Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren ist zunächst
einmal dadurch charakterisiert, dass auf der Innenseite
der Folienbahn ein Faltformstück feststehend angeord-
net ist, das bei der Bildung der Seitenfalte mit dem ver-
fahrbaren Seitenfalter zusammenwirkt. Um die uner-
wünschte Faltenbildung im Bereich der an sich nicht ein-
zufaltenden Kopf-Quernähte zu vermeiden, ist erfin-
dungsgemäß vorgesehen, dass der Abstand der Quer-
siegelbacken zu dem feststehenden Faltformstück bei
der Ausbildung der Kopf-Quernähte ein anderer ist als
bei der Ausbildung der Boden-Quernähte. Dies bedeutet
also mit anderen Worten, dass die Quersiegelbacken je-
weils abhängig davon, ob mit den Quersiegelbacken
zwei Kopf-Quernähte oder zwei Boden-Quernähte ge-
siegelt werden, in eine andere Position entlang der Z-
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Achse verfahren werden.
[0011] Der minimale Abstand der Quersiegelbacken
zum feststehenden Faltformstück bei der Herstellung der
beiden Kopf-Quernähte ist dabei signifikant größer als
der minimale Abstand der Quersiegelbacken zum Falt-
formstück bei der Herstellung der Boden-Quernähte.
Durch den dadurch erreichten zusätzlichen Abstand der
Quersiegelbacken zu dem feststehenden Faltformstück
während des Siegelns der Kopf-Quernähte wird die un-
erwünschte Faltenbildung im Bereich der Kopf-Quernäh-
te - verursacht durch das Faltformstück - weitgehend ver-
ringert bzw. gänzlich vermieden. Beim Siegeln der Bo-
den-Quernähte wird dagegen ein geringerer minimaler
Abstand der Quersiegelbacken zum Faltformstück vor-
gesehen, so dass die Funktionen der seitlich bewegli-
chen Seitenfalter beim Einfalten der Folie im Bereich der
Boden-Quernaht durch das feststehende Faltformstück
optimal unterstützt werden kann. Dies bedeutet also mit
anderen Worten, dass die Quersiegelvorrichtung auf ih-
rer geschlossenen zweiachsigen Bewegungsbahn bei
der Herstellung der Boden-Quernähte eine höhere Po-
sition anfährt als bei der Herstellung der Kopf-Quernähte,
soweit die Abzugsrichtung vertikal nach unten gerichtet
ist.
[0012] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
der Verfahrweg der Quersiegelbacken abhängig davon
variiert, ob im nächsten Arbeitstakt zwei Kopf-Quernähte
oder zwei Boden-Quernähte gesiegelt werden sollen.
Nichtsdestotrotz erfordern die meisten Produktionspro-
zesse die Herstellung von Schlauchbeuteln mit jeweils
konstanter Höhe zwischen Boden-Quernaht und Kopf-
Quernaht. Um diese konstante Beutellänge aller gesie-
gelten Beutel in einfacher Weise zu realisieren, ist nach
einer bevorzugten Verfahrensvariante vorgesehen, dass
die Abzugsgeschwindigeit der Abzugsvorrichtung bei der
Ausbildung eines ersten Schlauchbeutels einem ersten
Geschwindigkeitsprofil entspricht, wobei die Abzugsge-
schwindigeit der Abzugsvorrichtung bei der Ausbildung
eines unmittelbar nachfolgenden zweiten Schlauchbeu-
tels einem davon unterschiedlichen zweiten Geschwin-
digkeitsprofil entspricht. Anders als bei konventionellen
Schlauchbeutelherstellungsverfahren, bei denen die Ab-
zugsgeschwindigkeit der Folienbahn für alle Schlauch-
beutel dem gleichen Geschwindigkeitsprofil folgt, wird al-
so das Geschwindigkeitsprofil der Abzugsgeschwindig-
keit bei dieser bevorzugten Verfahrensvariante alternie-
rend geändert. Durch diese abwechselnde Änderung
des Geschwindigkeitsprofils der Abzugsgeschwindigkeit
ist es möglich, die Änderung des minimalen Abstands
der Quersiegelbacken zum Faltformstück dahingehend
zu kompensieren, dass die Beutellänge aller gesiegelten
Beutel im Wesentlichen konstant ist.
[0013] Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die Ab-
zugsgeschwindigkeit, mit der die Folienbahn in Längs-
richtung abgezogen wird, bei der Ausbildung von be-
nachbarten Beuteln zwischen einem Geschwindigkeits-
maximum und einem Geschwindigkeitsminimum alter-
nierend verändert wird. Durch diese Variation der Ab-

zugsgeschwindigkeit ist es besonders einfach möglich,
die Änderung des minimalen Abstands der Quersiegel-
backen zum Faltformstück dahingehend zu kompensie-
ren, dass die Beutellänge aller gesiegelten Beutel im We-
sentlichen konstant ist.
[0014] Für welche Art von Schlauchbeuteln das erfin-
dungsgemäße Verfahren eingesetzt wird, ist grundsätz-
lich beliebig. Besonders große Bedeutung hat das erfin-
dungsgemäße Verfahren bei der Herstellung von
Schlauchbeuteln, bei denen im Bereich der Kopf-Quer-
naht jeweils streifenförmige, miteinander in lösbarem
Eingriff bringbare Verschließelemente quer zur Längs-
achse der Folienbahn befestigt sind. Denn bei dieser Art
von Schlauchbeuteln ist die Herstellung mit unterschied-
lichen Kopf-Quernähten und Boden-Quernähten uner-
lässlich, wenn im Bereich der Boden-Quernaht eine
Standfläche gewünscht wird.
[0015] Eine Variante des erfindungsgemäßen Verfah-
rens wird anhand der schematischen Zeichnungen nach-
folgend beispielhaft erläutert.
[0016] Es zeigen:

Fig. 1 einen Schlauchbeutel mit einer eingefalteten
Boden-Quernaht und einer nicht eingefalteten
Kopf-Quernaht in seitlicher Ansicht;

Fig. 2 den Schlauchbeutel gemäß Fig. 1 im Quer-
schnitt entlang der Schnittlinie I-I;

Fig. 3 den Schlauchbeutel gemäß Fig. 1 in einem
Querschnitt entlang der Schnittlinie II-II;

Fig. 4 eine Seitenansicht mehrerer nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellter
Schlauchbeutel ohne Durchtrennung;

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht einer
Schlauchbeutelmaschine mit zweiachsig an-
treibbaren Quersiegelbacken während des
Siegelns der beiden eingefalteten Boden-
Quernähte zweier benachbarter Schlauchbeu-
tel;

Fig. 6 die Schlauchbeutelmaschine gemäß Fig. 5
während des Siegelns der benachbarten, nicht
eingefalteten Kopf-Quernähte zweier benach-
barter Schlauchbeutel in seitlicher Ansicht.

[0017] In Fig. 1 ist in Seitenansicht ein Ausführungs-
beispiel eines mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellten Schlauchbeutels 01 dargestellt. Der
Schlauchbeutel 01 weist dabei eine eingefaltete Boden-
Quernaht 02 und eine nicht eingefaltete Kopf-Quernaht
03 auf. Zur Bildung eines endlosen Längsschlauchs aus
einer Folienbahn wird die Folienbahn 04 mit einer Längs-
siegeleinrichtung entlang einer Längsnaht 05 vor der Be-
füllung und vor der Herstellung der Quernähte 02 und 03
längsgesiegelt. Durch die eingefaltete Boden-Quernaht
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02 kann am Boden 06 des Schlauchbeutels 01 eine
Standfläche gebildet werden. Im Bereich der nicht ein-
gefalteten Kopf-Quernaht 03 nämlich direkt unterhalb der
Kopf-Quernaht 03 sind streifenförmige, miteinander in
lösbarem Eingriff bringbare Verschließelemente 07 und
08 erkennbar, die ein Wiederverschließen des nach Ent-
fernen der Kopf-Quernaht durch den Benutzer geöffne-
ten Schlauchbeutels 01 ermöglichen.
[0018] Fig. 2 zeigt den Schlauchbeutel 01 im Quer-
schnitt entlang der Schnittlinie I-I. Man erkennt, dass der
Schlauchbeutel 01 im Bereich unterhalb der Kopf-Quer-
naht 03 nicht eingefaltet ist.
[0019] Fig. 3 stellt den Schlauchbeutel 01 entlang der
Schnittlinie II-II dar. In diesem Bereich ist die Folienbahn
04 an zwei Seitenfalten 09 seitlich eingefaltet, um da-
durch am Boden 06 eine zumindest geringfügige Stand-
fläche zu bilden.
[0020] Fig. 4 zeigt mehrere mit dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren hergestellte Schlauchbeutel 01, wobei in
der Darstellung gemäß Fig. 4 die Durchtrennung der ein-
zelnen Schlauchbeutel 01 nach dem Befüllen und Ver-
siegeln nicht dargestellt ist. Auch die Verschließelemen-
te 07 und 08 sind in Fig. 4 nicht dargestellt.
[0021] Die jeweils benachbarten Schlauchbeutel 01
werden derart gesiegelt, dass entweder jeweils die bei-
den benachbarten Boden-Quernähte 02 und im nächs-
ten Arbeitstakt die beiden benachbarten Kopf-Quernähte
03 mit den Quersiegelbacken gesiegelt werden. Dies ist
erforderlich, um jeweils alternierend den aus der Folien-
bahn 04 gebildeten Folienschlauch seitlich einzufalten,
woraufhin dann die Bodenquernähte 02 gesiegelt wer-
den und dann im jeweils darauf folgenden Arbeitstakt auf
ein Einfalten der Folienbahn zu verzichten und die nicht
eingefalteten Kopf-Quernähte 03 zu siegeln.
[0022] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung der Schlauchbeutel 01 soll anhand der Darstellung
in Fig. 5 und Fig. 6 näher erläutert werden.
[0023] Die in Fig. 5 gezeigte Schlauchbeutelmaschine
10 weist einen Rahmen 11 auf, an dessen oberen Be-
reich eine Formschulter 12 angeordnet ist, über welche
die bandartige Folienbahn 04 zur Bildung eines Längs-
schlauchs geleitet wird. Im Bereich der Formschulter 12
wird die Folienbahn 04 in Längsrichtung geformt, wobei
die äußeren Ränder überlappend angeordnet werden,
um diese nachfolgend unter Bildung der Längsnaht 05
miteinander zur verschweißen. Die Verschweißung der
Folienbahnränder erfolgt mittels einer lediglich schema-
tisch dargestellten Längsschweißeinrichtung 13, die in
Längsrichtung an der Außenseite eine Füllrohrs 14 an-
geordnet ist. Bedingt durch die Umfaltung der Folienbahn
04 im Bereich der Formschulter 12 und die Verschwei-
ßung durch die Längsschweißeinrichtung 13 wird somit
ein im Prinzip endloser Folienschlauch ausgebildet, der
das Füllrohr 14 umschließt. Mittels zweier Abzugsbänder
15, welche längs am Füllrohr 14 anliegend angetrieben
werden, wird die Folienbahn 04 bzw. der daraus gebil-
dete Endlosschlauch nach unten bewegt.
[0024] Durch das Füllrohr 14 wird in nicht dargestellter

Weise Füllgut geschüttet, das aus dem Füllrohr 14 aus-
tritt und in den Innenraum des Folienschlauchs gelangt.
Unterhalb des Füllrohrs 14 ist eine zweiachsig antreib-
bare Querschweißvorrichtung 16 angeordnet. Die bei-
den Quersiegelbacken 17 können in Z-Richtung, d.h. in
Förderrichtung der Schlauchbeutel 01, und aufeinander
zu, d.h. quer zur Förderrichtung angetrieben werden.
Beim Siegeln der Schlauchbeutel 01 werden die Quer-
siegelbacken 17 gegeneinander gepresst und die Foli-
enbahn 14 durch Wärmeeinwirkung verschweißt. Zeit-
gleich werden die Quersiegelbacken 17 der Quersiegel-
vorrichtung 16 in Z-Richtung verfahren, um der Förder-
bewegung der Schlauchbeutel 01 von oben nach unten
zu folgen.
[0025] Fig. 5 zeigt die Schlauchbeutelmaschine 10 bei
der Siegelung zweier eingefalteter Boden-Quernähte,
wobei gemäß der Darstellung von Fig. 5 die Quersiegel-
backen 17 der Quersiegelvorrichtung 16 ihren höchsten
Punkt in Z-Richtung einnehmen. Zur Bildung der Seiten-
falten 09 im Bereich der zu siegelnden Boden-Quernähte
02 werden seitlich verfahrbare Seitenfalter 18 verwen-
det, die quer zur Förderrichtung der Schlauchbeutel 01
gegen die Folienbahn 04 gedrückt werden. Um eine op-
timale Faltenbildung zu realisieren, wirken die beiden
Seitenfalter 18 mit einem auf der Innenseite der Folien-
bahn 04 angeordneten Faltformstück 19 zusammen. Das
Faltformstück 19 ist in der Verlängerung des Füllrohrs
14 angebracht, wobei der Querschnitt des Faltform-
stücks 19 grade der gewünschten Faltenbildung durch
Einfahren der Seitenfalter 18 entspricht.
[0026] In Fig. 6 ist die Schlauchbeutelmaschine 10
während des nächsten Arbeitstakts zur Bildung zweier
nicht eingefalteter Kopf-Quernähte 03 dargestellt. Die
Quersiegelvorrichtung 16 mit den Quersiegelbacken 17
nimmt dabei gemäß der Darstellung in Fig. 6 ihren höchs-
ten Punkt während des Umlaufs ein. Man erkennt, dass
die Quersiegelbacken 17 beim Zusammenfahren der
Siegelung der nicht eingefalteten Kopf-Quernähte 03 ge-
genüber dem Faltformstück 19 einen größeren Abstand
20 aufweist. Durch diesen zusätzlichen Abstand 20 der
Quersiegelbacken 17 zum Faltformstück 19 beim Sie-
gelbeginn zur Siegelung der beiden Kopf-Quernähte 03
wird eine unerwünschte Faltenbildung im Bereich der
Kopf-Quernähte 03, wie sie sonst durch das Faltform-
stück 19 verursacht wurde, vermieden. Die Seitenfalter
18 sind während des Arbeitstakts zur Siegelung der bei-
den Kopf-Quernähte 03 außer Eingriff der Folienbahn 04.
[0027] Um den zusätzlichen Abstand 20 zum Siegel-
beginn der Siegelung zur Herstellung der beiden Kopf-
Quernähte im Hinblick auf die Beutellänge zu kompen-
sieren, wird die Abzugsgeschwindigkeit der beiden Ab-
zugsbänder 15 variiert. Durch die Variation der Abzugs-
geschwindigkeit der Abzugsbänder 15 kann die Ab-
standsänderung, d.h. die Variation der Z-Koordinaten
der Quersiegelbacken 17 bei Siegelbeginn der Boden-
Quernähte 02 einerseits bzw. der Kopf-Quernähte 03 an-
dererseits ausgeglichen werden.
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Betrieb einer Schlauchbeutelma-
schine (10) mit zweiachsig antreibbaren Quersiegel-
vorrichtung (16) zur Herstellung von Schlauchbeu-
teln (01), wobei eine Folienbahn (04) nach Bildung
eines Folienschlauchs mit einer Boden-Quernaht
(02) und einer Kopf-Quernaht (03) verschlossen
wird, wobei vor dem Ausbilden der Boden-Quernaht
zumindest ein Randbereich der Folienbahn (04) des
Schlauchbeutels (01) zur Ausbildung einer Seiten-
falte (09) mit einem quer zur Längsachse der Foli-
enbahn (04) bewegbarer Seitenfalter (18) seitlich
eingefaltet wird, und wobei jeweils zwei Boden-
Quernähte (02) von benachbarten Schlauchbeuteln
(01) in einem Arbeitsgang der Quersiegelvorrichtung
(16) ausgebildet werden, und wobei jeweils zwei
Kopf-Quernähte (03) von benachbarten Schlauch-
beuteln in einem Arbeitsgang der Quersiegelvorrich-
tung (16) ausgebildet werden, und wobei die
Schlauchbeutel (01) mittels einer Abzugsvorrich-
tung (15) in in Abzugsrichtung mit alternierender
Ausrichtung ausgebildet werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Seitenfalter (18) bei der Bildung der Sei-
tenfalte (09) im Bereich der Boden-Quernähte (02)
mit einem feststehenden, auf der Innenseite der Fo-
lienbahn (04) angeordneten Faltformstück (19) zu-
sammenwirkt, wobei der minimale Abstand der
Quersiegelvorrichtung (16) zu dem Faltformstück
(19) in Abzugsrichtung auf der geschlossenen Be-
wegungsbahn bei der Ausbildung der Kopf-Quer-
nähte und Boden-Quernähte alternierend verändert
wird, wobei der minimale Abstand der Quersiegel-
vorrichtung (16) zum Faltformstück (19) bei Herstel-
lung der beiden Kopf-Quernähte (03) größer ist als
der minimale Abstand der Quersiegelvorrichtung
(16) zum Faltformstück (19) bei Herstellung der Bo-
den-Quernähte (02).

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvor-
richtung (15) bei der Ausbildung eines ersten
Schlauchbeutels (01) einem erstes Geschwindig-
keitsprofil entspricht, wobei die Abzugsgeschwindig-
keit der Abzugsvorrichtung (15) bei der Ausbildung
eines unmittelbar nachfolgenden zweiten Schlauch-
beutels einem davon unterschiedlichen zweiten Ge-
schwindigkeitsprofil entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvor-
richtung (15), mit der die Folienbahn in Längsrich-
tung abgezogen wird, zwischen einem Geschwin-
digkeitsmaximum und einem Geschwindigkeitsmini-
mum alternierend derart verändert wird, dass die al-

ternierende Änderung des minimalen Abstands der
Quersiegelvorrichtung (16) zum Faltformstück (19)
kompensiert und die Schlauchbeutellänge aller ge-
siegelten Schlauchbeutel (01) konstant gehalten
wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass benachbart zur Kopf-Quernaht (03) des
Schlauchbeutels (01) jeweils streifenförmige, mit-
einander in lösbaren Eingriff bringbare
Verschließelemente (07, 08) quer zur Längsachse
der Folienbahn (04) befestigt werden.

Claims

1. A method for operating a tubular bag machine (10)
having a biaxially drivable transverse sealing device
(16) for producing tubular bags (01), a film sheet (04)
being closed by means of a transverse bottom seam
(02) and a transverse top seam (03) after having
formed a film tube, at least an edge area of the film
sheet (04) of the tubular bag (01) being folded at the
side so as to form a side fold (09) using a side folder
(18), which is moveable transversally to the longitu-
dinal axis of the film sheet (04), before the transverse
bottom seam is formed, and two transverse bottom
seams (02) of adjacent tubular bags (01) being
formed in one work step of the transverse sealing
device (16), and two transverse top seams (03) of
adjacent tubular bags being formed in one work step
of the transverse sealing device (16), and said tubu-
lar bags (01) being formed with an alternating orien-
tation in the draw direction by means of a draw device
(15),
characterized in that
the side folder (18) interacts with a stationary fold
molding (19) disposed on the inner side of the film
sheet (04) when forming the side fold (09) in the area
of the transverse bottom seam (02), the minimal dis-
tance of the transverse sealing device (16) to the
fold molding (19) being alternatingly altered in the
draw direction on the closed movement trajectory
when forming the transverse top seams and the
transverse bottom seams, said minimal distance of
the transverse sealing device (16) to the fold molding
(19) being larger when producing the two transverse
top seams (03) than the minimal distance of the
transverse sealing device (16) to the fold molding
(19) when producing the transverse bottom seams
(02).

2. The method according to claim 1,
characterized in that
the draw speed of the draw device (15) when forming
a first tubular bag (01) corresponds to a first speed
profile, said draw speed of the draw device (15) cor-
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responding to a second speed profile different to the
first speed profile when forming a directly following
second tubular bag.

3. The method according to claim 2,
characterized in that
the draw speed of the draw device (15), by means
of which the film sheet is drawn in the longitudinal
direction, is alternatingly altered between a speed
maximum and a speed minimum in such a manner
that the alternating alteration of the minimal distance
of the transverse sealing device (16) to the fold mold-
ing (19) is compensated and the tubular bag length
of all sealed tubular bags (01) is kept constant.

4. The method according to any of claims 1 to 3,
characterized in that
strip-shaped closing elements (07, 08), which can
be detachably engaged with each other, are fas-
tened adjacent to the transverse top seam (03) of
the tubular bag (01) transversally to the longitudinal
axis of the film sheet (04).

Revendications

1. Procédé de fonctionnement d’une ensacheuse (10)
comprenant un dispositif de scellage transversal
(16) pouvant être entraîné de manière biaxiale pour
produire des sachets tubulaires (01), une bande de
film (04) étant fermée par une soudure transversale
de fond (02) et une soudure transversale de tête (03)
après la formation d’un tube de film, au moins une
zone de bord de la bande de film (04) du sachet
tubulaire (01) étant latéralement pliée en utilisant un
plieur latéral (18) déplaçable perpendiculairement à
l’axe longitudinal de la bande de film (04) afin de
former un soufflet latéral (09) avant la formation de
la soudure transversale de fond, et deux soudures
transversales de fond (02) de sachets tubulaires (01)
adjacents étant formées en une seule opération du
dispositif de scellage transversal (16), et deux sou-
dures transversales de tête (03) de sachets tubulai-
res adjacents étant formées en une seul opération
du dispositif de scellage transversal (16), et les sa-
chets tubulaires (01) étant formés dans une orienta-
tion alternante dans la direction d’enlèvement au
moyen d’un dispositif d’enlèvement (15),
caractérisé en ce que
le plieur latéral (18) interagit avec une pièce façon-
née de pliage (19) fixe disposée du côté intérieur de
la bande de film (04) lors de la formation du soufflet
latéral (09) dans la région des soudures transversa-
les de fond (02), la distance minimale entre le dis-
positif de scellage transversal (16) et la pièce façon-
née de pliage (19) dans la direction d’enlèvement
sur la trajectoire fermée étant changée de manière
alternante lors de la formation des soudures trans-

versales de tête et des soudures transversales de
fond, la distance minimale entre le dispositif de scel-
lage transversal (16) et la pièce façonnée de pliage
(19) étant supérieure lors de la production des deux
soudures transversales de tête (03) à la distance
minimale entre le dispositif de scellage transversal
(16) et la pièce façonnée de pliage (19) lors de la
production des soudures transversales de fond (02).

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
la vitesse d’enlèvement du dispositif d’enlèvement
(15) correspond à un premier profil de vitesse lors
de la formation d’un premier sachet tubulaire (01),
la vitesse d’enlèvement du dispositif d’enlèvement
(15) correspondant à un deuxième profil de vitesse
différent lors de la formation d’un deuxième sachet
tubulaire immédiatement suivant.

3. Procédé selon la revendication 2,
caractérisé en ce que
la vitesse d’enlèvement du dispositif d’enlèvement
(15) à laquelle la bande de film est enlevée dans la
direction longitudinale est changée de manière al-
ternante entre une vitesse maximale et une vitesse
minimale de telle manière que le changement alter-
nant de la distance minimale entre le dispositif de
scellage transversal (16) et la pièce façonnée de
pliage (19) est compensée et la longueur de tous les
sachets tubulaires (01) scellés est maintenue cons-
tante.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3,
caractérisé en ce que
des éléments de fermeture (07, 08) en forme de ban-
de qui sont engrènables de manière détachable sont
fixés perpendiculairement à l’axe longitudinal de la
bande de film (04) dans une position adjacente à la
soudure transversale de tête (03) du sachet tubulaire
(01).
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