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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fiir eine
Schlauchbeutelmaschine zum Umformen eines Hiillma-
terialstreifens in einen Schlauch mit einer mehrteiligen
Formschulter und einem Fdllrohr. Gleichzeitig bezieht
sich die Erfindung auf eine Schlauchbeutelmaschine mit
einem solchen Werkzeug.

[0002] Die Formschulter und das Fillrohr sind in einer
vertikalen Schlauchbeutelmaschine mit einer gemeinsa-
men Mittelachse angeordnet, die in der Regel vertikal
ausgerichtet ist. Dies gilt fur eine Einbringung des Full-
guts durch das Fdllrohr unter Nutzung der Schwerkraft.
Es ist jedoch auch méglich, die Formschulter so in der
horizontalen Schlauchbeutelmaschine anzuordnen,
dass die Mittelachse horizontal verlauft. Besonders in
diesem Fall bietet sich die Anwendung einer Schnecken-
dosierung an.

[0003] Als Fullgut kommen insbesondere pulver- oder
granulatformige feste Gliter, wie Zucker, Salz, Tabakkru-
mel, Tabakstaub, Teeblatter oder dergleichen, aberauch
flissige oder breiige pastése Massen, wie Senf, Gewdr-
ze, Milch oder dergleichen in Frage. Auch feste Kérper,
wie Pralinen, Riegel, Trockenhefe, Einmalspritzen,
Zahnstocher, Eisloffel oder dergleichen lassen sich in
Schlauchbeuteln verpacken.

STAND DER TECHNIK

[0004] Aus der CH 490 995 ist ein Werkzeug fir eine
Schlauchbeutelmaschine zum Umformen eines ebenen
einlagigen Hillmaterialstreifens in einen Schlauch be-
kannt. Das Werkzeug bestehtim Wesentlichen aus einer
mehrteiligen Formschulter und einem Fullrohr. Die Form-
schulter ist in einer durch die Mittelachse des Fiillrohrs
und der Formschulter sowie durch die Mittellinie des Hill-
materialstreifens definierten Trennebene geteilt ausge-
bildet. Die Formschulter ist auch in einer zweiten Tren-
nebene geteilt ausgebildet, die vertikal und parallel zu
der Achse der Rolle, von dem der Hiillmaterialstreifen
abgewickelt wird, angeordnet ist. Die Formschulter weist
somit einen ortsfest angeordneten Teil und zwei beweg-
liche Teile auf. Die beweglichen Teile der Formschulter
sind relativ zueinander um zwei sich parallel zu der Mit-
telachse erstreckende Drehachsen manuell ver-
schwenkbar angeordnet, so dass sie in eine geschlos-
sene und eine offene Lage verbracht werden kdnnen.
Die Drehachsen der beweglichen Teile der Formschulter
liegen in der zweiten Trennebene durch die Mittelachse.
Die beiden verschwenkbaren Teile der Formschulter
sind in die geschlossene Lage und die gedffnete Lage
zum erleichterten Einfadeln des Hullmaterialstreifens in
einen Kanal zwischen Formschulter und Fllrohr beweg-
bar. Die Formschulter weist eine Fiihrungsflache fiir den
Hullmaterialstreifen und den Kanal zur Aufnahme des
Fullrohrs auf. Das Fullrohr ist in der getffneten Lage der
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beiden verschwenkbaren Teile der Formschulter durch
eine Schwenkbewegung um eine horizontale oder eine
vertikale Achse aus dem Kanal ausschwenkbar. Zwi-
schen Fllrohr und Kanal ist ein Giber den Umfang durch-
gehender umlaufender Durchzugsspalt fir den Durchtritt
des Hullmaterialstreifens bzw. Schlauchs gebildet. Es ist
nicht erkennbar, ob und wie der Schlauch mit einer
Langssiegelung geschlossen werden kann. Beim Ver-
schwenken der schwenkbaren Teile der Formschulter in
die offene Lage und dem Abschwenken des Fiillrohrs
wird der Raum im Innern der Formschulter fir eine er-
leichterte Handhabung des einzufadelnden Hillmateri-
alstreifens vorteilhaft zuganglich. Trotzdem ist erhebli-
che Geschicklichkeit erforderlich, um den Hullmaterial-
streifen in eine stabile Einlauflage flir die Produktion zu
bringen. Beim Verschwenken der schwenkbaren Teile
der Formschulterin die offene Lage werden die schwenk-
baren Teile um 180° nach auRen geschwenkt, so dass
eine mehrbahnige Arbeitsweise ohne erhebliche Sprei-
zung der einzelnen Hillmaterialstreifen nicht moglich ist.
Beim Verschwenken der schwenkbaren Teile der Form-
schulter in die geschlossene Lage werden im Gelenkbe-
reich der Drehachsen sich in Lédngsrichtung an der Form-
schulter gebildete Spalte geschlossen, so dass die Ge-
fahr des Einklemmens des Hullmaterialstreifens besteht.
[0005] Aus der DE 103 30 852 A1 ist eine vertikale
Schlauchbeutelmaschine mit einem Werkzeug aus einer
Formschulter und einem Fiillrohr bekannt. Die Form-
schulter ist in einer vertikalen Trennebene geteilt ausge-
bildet, so dass die Formschulter gedtffnet werden kann.
Die Trennebene ist parallel zu der Achse der Rolle, von
dem der Hillmaterialstreifen abgewickelt wird, angeord-
net und geht durch die Mittelachse des Fullrohrs. Es wird
so ein Schultermantel aus zwei separaten Mantelteilen
gebildet. Weiter werden Baueinheiten aus je einem Man-
telteil und einem Stutzenteil gebildet. Eine Baueinheit ist
von der anderen Baueinheit abnehmbar, um das Fullrohr
quer zur Transportrichtung aus der Formschulter entneh-
men zu kdnnen. Durch die Verdnderung des Abstandes
zwischen den Baueinheiten ist auch die Umstellung auf
eine andere Beutelbreite méglich. Die Zugéanglichkeit
des Raumes in der geteilten Formschulter, z. B zur Er-
leichterung einer Einfadelung des Hillmaterialstreifens,
wird nur bedingt verbessert. Auch hier besteht die Gefahr
des Einklemmens des Hillmaterialstreifens beim Ver-
schwenken der Teile der Formschulter in die geschlos-
sene Lage. Die Verstellung der Teile der Formschulter
zueinander zur Variation der Beutelbreite geschieht ma-
nuell beim Risten der Schlauchbeutelmaschine.

[0006] AuchausderDE 10251072 A1 isteine geteilte
Formschulter fiir eine Schlauchbeutelmaschine bekannt.
Auch hier verlauft die Trennebene zwischen den beiden
Teilen der Formschulter vertikal, und zwar so, dass eine
zur Trennebene parallele Ebene durch die Achse der
Rolle geht, von der der Hillmaterialstreifen abgewickelt
wird. Es ist eine Verstelleinrichtung zum Verandern und
Fixieren des Abstands zwischen den beiden Teilen der
Formschulter vorgesehen. Dies soll dem Zweck dienen,
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auf einfache Weise eine Umstellung auf eine andere
Breite des Hillmaterialstreifens vornehmen zu kénnen.
Wahrend des Betriebs der Schlauchbeutelmaschine sind
auch hier die beiden Teile der Formschulter &rtlich fixiert
gehalten und nicht gegeneinander beweglich. Die Ver-
anderung des Abstands zwischen den beiden Teilen der
Formschulter wird nur beim Umristen der Schlauchbeu-
telmaschine auf einen Hullmaterialstreifen mit abwei-
chender Breite genutzt.

[0007] Ausder DE 20320 160 U1 ist ein Werkzeug fir
eine Schlauchbeutelmaschine bekannt, welches als we-
sentliche Elemente eine Formschulter und ein Fillrohr
aufweist. Die Formschulter besitzt einen Kanal zur Auf-
nahme des Fillrohrs. Zwischen Fllrohr und Kanal wird
ein Durchzugsspalt fir den Durchtritt des Hullmaterial-
streifens, der hier zu einem Schlauch umgeformt ist, ge-
bildet. Der Kanal beginnt an einer Umlenkkante. Die Um-
lenkkante bildet sich aus der Verschnittlinie der Fih-
rungsflache der Formschulter im Einlaufbereich mit dem
Kanal. Die Umlenkkante lauft Gilber den Umfang des Ka-
nals nicht vollstandig durch, sondern ist randoffen aus-
gebildet, wobei die schulterartigen Kragen der Form-
schulter in der Regel asymmetrisch ausgebildet sind und
auch Ubereinander greifen. Wahrend der Hullmaterial-
streifen Uber die Formschulter gezogen wird und in den
Kanal eintritt, entsteht Reibung, die Verschleil’ zur Folge
hat. Der Verschlei® macht sich am starksten im Bereich
der Umlenkkante bemerkbar. Auf den Hillmaterialstrei-
fen wirkt durch eine Abzugseinrichtung der Schlauch-
beutelmaschine eine Zugspannung ein, aus der sich der
Andruck des Hillmaterialstreifens gegen die Umlenk-
kante bestimmt. Die dort - also im Bereich der Umlenk-
kante - auftretenden unglnstigen Reibungs- und Ver-
schleiRverhaltnisse sind die Ursache dafiir, dass die
Formschulter ihre ordnungsgemafRe Funktion nur tGber
eine begrenzte Einsatzzeit erbringen kann und dann aus-
gewechselt werden muss. Um die Erneuerung der Form-
schulter einfacher und kostenglinstiger zu gestalten, ist
die Formschulter mehrteilig ausgebildet und weist einen
kleinen Einsatz auf, der einen Teil der Formschulter im
Bereich der Umlenkkante darstellt. Daher ist es bei auf-
tretendem Verschleill nur noch erforderlich ist, den Ein-
satz und nicht die gesamte Formschulter auszutau-
schen. Der Einsatz kann aus einem harteren Material
bestehen als der tbrige Teil der Formschulter. Wahrend
des Betriebs der Formbeutelmaschine sind die beiden
Teile der Formschulter fest miteinander verbunden, ins-
besondere verschraubt. Nur zu Zwecken des Aus-
tauschs eines verschlissenen Einsatzes gegen einen
neuen Einsatz ist der Einsatz I6sbar und wieder befestig-
bar.

[0008] Auch aus der DE 102 09 356 A1 ist eine mehr-
teilige Formschulter fir eine Schlauchbeutelmaschine
bekannt. Die Formschulter ist zur Bildung eines Doppel-
schlauchs ausgebildet, so dass der die Formschulter
durchsetzende Kanal eine relativ kompliziert gestaltete
Oberflache aufweist. Um die Herausarbeitung des Ka-
nals aus einem Block von Vollmaterial méglichst einfach
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zu gestalten, istdie Formschulter durch eine Trennebene
in drei Teile unterteilt. Die Trennebene erstreckt sich bei
dieser vertikalen Schlauchbeutelmaschine in vertikaler
Richtung durch die Mittelachsen der beiden zur Bildung
des Doppelschlauchs verbundenen Kanéle. Die beiden
I6sbaren Teile der mehrteiligen Formschulter bilden Ab-
deckungen fiir den Kanal. Die Trennebene erstreckt sich
damit parallel zur rickwartigen Ebene der Formschulter.
Denkt man sich den im Bereich des Kanals schlauchfor-
mig verformten Hillmaterialstreifen in eine ebene Gestalt
zuriickverformt, dann liegt die Trennebene in der Ebene
des Hullmaterialstreifens. Wahrend des Betriebs der
Schlauchbeutelmaschine sind die Teile der Formschulter
fest miteinander verbunden und damit unbeweglich ge-
geneinander gehalten.

[0009] Aus der DE 698 03 525 T2 ist eine weitere
Schlauchbeutelmaschine zum Umformen eines ebenen
Hillmaterialstreifens in einen Schlauch bekannt. Die
Schlauchbeutelmaschine weist keine Formschulter, son-
dern eine Mehrzahl von beabstandeten Formwalzen auf.
Um den Versiegelungszustand des sich Uberlagernden
Teils der schlauchférmigen Bahn zu optimieren, kann die
Hohenposition der unteren Formwalze in senkrechter
Richtung eingestellt werden.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Werkzeug fir eine Schlauchbeutelmaschine zu schaf-
fen, bei dem die Problematik des Einklemmens des Hiill-
materialstreifens in einem Spalt der Formschulter beim
Einfadeln wesentlich reduziert ist.

LOSUNG
[0011] Die Aufgabe der Erfindung wird erfindungsge-
maf mit den Merkmalen des unabhéangigen Patentan-

spruchs 1 bzw. 12 geldst.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0012] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fir eine
Schlauchbeutelmaschine, die zum Umformen eines ebe-
nen Hullmaterialstreifens in einen Schlauch dient. Das
Werkzeug weist ein Fullrohr und eine Formschulter mit
einem ersten Teil, einem zweiten Teil und einem dritten
Teil auf. Die Formschulter weist einen Kanal zur Aufnah-
me des Fllrohrs auf. Zwischen dem Fiillrohr und dem
Kanal ist ein Durchzugsspalt fir den Durchtritt des Huill-
materialstreifens bzw. Schlauchs gebildet. Der dritte Teil
ist ortsfest angeordnet und begrenzt vertikal durchge-
hend den Kanal iber einen Umfangswinkel kleiner als
180°. Der erste Teil und der zweite Teil bilden im An-
schluss an den dritten Teil den Kanal mit. Die Formschul-
ter ist in einer durch die Mittelachse des Fiillrohrs und
der Formschulter sowie durch die Mittellinie des Hillma-
terialstreifens definierten Trennebene zur Bildung der
Teile geteilt ausgebildet. Der erste Teil und der zweite
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Teil sind derart relativ zueinander verschwenkbar aus-
gebildet und angeordnet, dass die zwei Teile in eine ge-
schlossene Lage um das Fllrohr und in eine gedffnete
Lage bewegbar sind und sie sich beim Ubergang in die
geschlossene Lage zumindest etwa radial zu der Ober-
flache des Fllrohrs und damit senkrecht zu der Erstrek-
kung des Hillmaterialstreifens in Umfangsrichtung be-
wegen.

[0013] Das Werkzeug in der Schlauchbeutelmaschine
zum Umformen eines Hiullmaterialstreifens in einen
Schlauch weist im Wesentlichen zwei Teile auf, namlich
die Formschulter und das Fullrohr. Die Formschulter
stellt einen raumlichen Formkdrper aus festem unnach-
giebigem Material dar, und zwar entweder aus Vollma-
terial oder aus Blech, in der Regel aus Stahl oder einem
anderen Material. Der Hilimaterialstreifen wird als ebene
Bahn von der Rolle abgenommen und vermittels der
Formschulterin einen Schlauch umgeformt. Vorzugswei-
se handelt es sich bei dem Hullmaterial um Kunststoff.
Der Hullmaterialstreifen kann ein- oder mehrlagig sein.
Bei mehrlagiger Arbeitsweise decken sich die einzelnen
Lagen mehr oder weniger, je nachdem, ob sie gleiche
oder unterschiedliche Breite aufweisen. Die mehreren
Lagen werden mit der Formschulter gleichzeitig in einen
Schlauch umgeformt. Der Schlauch kann einen runden,
rechteckigen, oder anders konvex geformten Quer-
schnitt umschlieBen. Die Geometrie der Fiihrungsflache
der Formschulter - also der Flache, die mit dem Hillma-
terialstreifen in Kontakt kommt - ist so dimensioniert und
raumlich gestaltet, dass jede Materialfaser des Hillma-
terialstreifens wahrend der Umformung einen gleichen
Weg zurlcklegt und der Abstand benachbarter Materi-
alfasern quer zur Laufrichtung konstant bleibt. Der Hiill-
materialstreifen wird also partiell weder gestreckt, ge-
langt oder elastisch-plastisch verformt.

[0014] Eine weitere Problematik tritt beim Rollenwech-
sel auf, wenn der Vorteil genutzt werden soll, auf einen
gesonderten Einfadelvorgang zu verzichten und durch
ein Ankleben des Endes des vorangehenden Hullmate-
rialstreifens an den Anfang des nachfolgenden Hillma-
terialstreifens die Klebestelle um die Umlenkkante und
durch den Durchzugsspalt zwischen Kanal und Fillrohr
zu ziehen, um der aufwandigen Entfernung und dem
Wiedereinbau des Fullrohrs zu entgehen. An einer sol-
chen Klebestelle tritt etwa die doppelte Materialdicke des
Hullmaterialstreifens oder jedenfalls eine vergroRerte
Materialdicke auf. Wenn diese Materialdicke die Dicke
des Durchzugspalts Uberschreitet, ist eine solche Ar-
beitsweise nicht mdglich, weil hier regelmagig ein Abriss
des Hillmaterialstreifens eintritt. Wenn man bei mehr-
bahniger Arbeitsweise ohne Spreizung der einzelnen ne-
beneinander laufenden Hillmaterialstreifen arbeitet, be-
stimmt die Breite des Hullmaterialstreifens die Breite des
Bauraums fir die einzelne Formschulter innerhalb der
mehreren nebeneinander angeordneten Formschultern.
Die durch die Mittelachsen der Formschultern bzw. der
Fillrohre festgelegte Teilung entspricht der Breite des
Hillmaterialstreifens. Einfadelvorgdnge oder Rollen-
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wechsel unter Anwendung der Klebetechnik werden bei
kleinen Durchmessern immer schwieriger.

[0015] Nach Erkenntnissen der Anmelderin besteht
insbesondere bei Schlauchbeuteln mit kleinem Durch-
messer - also bei Durchmessern von etwa 3 mm bis 15
mm bezogen auf einen Schlauchbeutel mitrundem Quer-
schnitt - das Problem, zu Arbeitsbeginn den Hullmateri-
alstreifen, der von der Rolle kommt, in den Kanal zwi-
schen der Formschulter und dem Fullrohr einzufadeln
und dabei in eine solche Relativlage zu bringen, dass
der Hullmaterialstreifen nicht seitlich verlauft. Stattdes-
sen soll der Hillmaterialstreifen eine Tendenz zum Ver-
bleib in symmetrischer Anordnung zu der gemeinsamen
Mittelachse der Formschulter und des Fllrohrs bzw. ei-
ner Ebene durch diese Mittelachse besitzen, die die Ach-
se der Rolle senkrecht schneidet. Bei asymmetrischer
Platzierung des Hullmaterialstreifens zu dieser Ebene
gibt es eine Grenze, die zwei Gebiete trennt. Das erste
Gebiet ist ein nutzbares Gebiet in Richtung auf die Mit-
telachse, in dem der Hillmaterialstreifen die Tendenz
aufweist, sich einer symmetrischen Relativlage anzuna-
hern und diese Relativlage wahrend des Betriebs der
Schlauchbeutelmaschine beizubehalten. In dem zweiten
Gebiet besteht dagegen Gber den Hullenmaterialstreifen
die Tendenz des seitlichen Verlaufens, so dass dieser
sichimmer mehr von der symmetrischen Relativiage ent-
fernt.

[0016] Es versteht sich, dass der Einfadelvorgang so
gestaltet werden muss, dass sich der Hulllmaterialstrei-
fen innerhalb des ersten beschriebenen Gebiets befin-
det. Die aufgezeigte Problematik gilt nicht nur fur das
Einfadeln des Hillenmaterialstreifens in den Durchzugs-
spalt zu Arbeitsbeginn, sondern auch dann, wenn der
Hullmaterialstreifen gerissen ist oder ein Rollenwechsel
ansteht. Ein Abriss des Hillmaterialstreifens wéahrend
des Betriebs entspricht durchaus der Realitat, insbeson-
dere wenn es sich beim Material des Hullmaterialstrei-
fens um empfindliches Vliesmaterial, beispielsweise Zel-
lulose, handelt.

[0017] Die Problematik tritt verscharft auf, wenn dop-
pellagig gearbeitet wird, also z. B. zwei Hillmaterialstrei-
fen gleicher oder unterschiedlicher Breite einander dek-
kend gleichzeitig in den Durchtrittsspalt zwischen Form-
schulter und Fullrohr eingefadelt werden missen.
[0018] Noch problematischer wird es, wenn mehrbah-
nig gearbeitet wird, also aus einer Uber die Breite durch-
gehenden Materialbahn, die von der Rolle kommt, durch
Langsschnitte mehrere parallel laufende Hullmaterial-
streifen geschnitten werden, von denen jeder in einen
Durchtrittsspalt eingefadelt werden muss, und zwar in
Relation zueinander. Bei einer solchen mehrbahnigen
Arbeitsweise tritt oft ein Defekt dergestalt auf, dass eine
oder mehrere der Hullmaterialstreifen - aber eben nicht
alle Hillmaterialstreifen - reilRen, so dass es erforderlich
wird, die gerissenen Hillmaterialstreifen neu einzufadeln
und gleichzeitig die anderen Hullmaterialstreifen weiter-
zuziehen.

[0019] Da die Dicke des Durchzugsspalts in der Regel
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nur geringfligig groRer als die Materialdicke des Hullma-
terialstreifens ist, muss das Fullrohr zum Einfadeln des
Huillmaterialstreifens aus der Formschulter entfernt wer-
den. Dies geschieht durch axiales Herausziehen, also
durch eine Relativbewegung des Fiillrohrs in Richtung
der Mittelachse. Dann wird der Hullmaterialstreifen zu-
sammengeknllt oder zusammengedreht und durch den
insoweit zuganglich gewordenen Kanal hindurchgescho-
ben. Anschlielend muss das Fllrohr wiederum einge-
baut werden, wozu es erforderlich ist, den zusammen-
gedruckten oder zusammengedrehten Hillmaterialstrei-
fen so zu 6ffnen, dass er eine schlauchartige Gestalt be-
kommt und das Fullrohr in seinem Inneren eingesetzt
werden kann. Schon dabei muss man auf die Lage der
Rander des Hullmaterialstreifens achten, damit sie in et-
wa in eine siegelbare Relation zueinander kommen, wie
sie fur die Anbringung einer Langssiegelung erforderlich
ist. Jede exzentrische Positionierung des Huillmaterial-
streifens auRerhalb des ersten Gebiets, wie es oben be-
schrieben wurde, ergibt eine Tendenz zum weiteren seit-
lichen Verlaufen des Hillmaterialstreifens, so dass die-
ser seine korrekte Lage nicht selbsttatig erreicht. Dem
kann dadurch entgegengewirkt werden, dass durch ma-
nuellen Eingriff versucht wird, den Hillmaterialstreifen in
eine symmetrische Lage zu bringen. Dies ist besonders
schwierig, wenn z. B. mehrlagig gearbeitet wird oder
wenn der Schlauch einen besonders kleinen Durchmes-
ser aufweisen muss, also die Dimensionen des
Schlauchs in der Breite jedenfalls kleiner sind als die Di-
mensionen der Finger einer Bedienungsperson, die den
Einfadelvorgang durchfiihrt. So ist es durchaus nicht au-
Rergewdhnlich, dass insbesondere bei kleinen Durch-
messern eine Einfadeldauer - je nach der Geschicklich-
keit der Bedienungsperson - von 5 min bis 30 min auftritt,
insbesondere bei Hillmaterialstreifen aus zugempfindli-
chem Material. Diese vertragen nur die Aufbringung einer
geringen Spannung.

[0020] Die Erfindung geht von einer geteilten Form-
schulter aus. Die Teilung der Formschulter ist durch eine
erste Trennebene bewirkt, die als vertikale Trennebene
durch die gemeinsame Mittelachse des Fllrohrs und der
Formschulter sowie durch die Mittellinie des Hillmateri-
alstreifens geht. Diese erste Trennebene steht somit
senkrecht auf der Achse der Rolle, von der der Hillma-
terialstreifen abgewickelt wird. Es findet eine zweite
Trennebene Anwendung, die bei einer vertikalen
Schlauchbeutelmaschine horizontal verlauft. Auf diese
Weise erhalt die Formschulter mindestens drei Teile. Ein
Teil ist als ortsfestes Teil ausgebildet, d. h. es wird wah-
rend der Produktion nicht bewegt und kann allenfalls bei
Verschleil ausgetauscht werden. Die beiden anderen
Teile sind bewegliche Teile, die um eine oder zwei sich
parallel zur Mittelachse erstreckende Drehachsen ver-
schwenkbar angeordnet sind. Die beweglichen Teile der
Formschulter und das Fllrohr kdnnen zwischen einer
geschlossenen Lage und einer getffneten Lage hin- und
herverschwenkt werden. In der geschlossenen Lage der
beweglichen Teile und beiin den Kanal der Formschulter
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eingesetztem Fllrohr ergibt sich zwischen der Auf3en-
wandung des Fullrohrs und der Innenwandung des Ka-
nals in der Formschulter ein im Wesentlichen durchge-
hend umlaufender Durchzugsspalt fiir den Durchtritt des
Hillmaterialstreifens bzw. des gebildeten Schlauchs. In
Umfangsrichtung des Fillrohrs, also im Horizontal-
schnitt, geht der Durchzugsspalt weitgehend um 360°
durch und ist nur zwecks Durchlass und Vorbereitung
der Rander des Hillmaterialstreifens fur die Langssie-
gelung randoffen gestaltet.

[0021] Der ortsfeste Teil der Formschulter erstreckt
sich vertikal durchgehend Uber die gesamte Héhe des
Werkzeugs. In Umfangsrichtung des Kanals bzw. des
Fullrohrs erstreckt sich der ortsfeste Teil jedoch Uber ei-
nen Umfangswinkel, der kleiner als 180° ist. Ein Winkel
in der GroRRenordnung von 110° zeigt hier gute Ergeb-
nisse. Dies hangt mit der Schwenkbewegung der beweg-
lichen Teile der Formschulter und deren spezieller Aus-
bildung zusammen. Die Bereiche der beweglichen Teile
der Formschulter, die im Anschluss an den ortsfesten
Teil der Formschulter den Kanal mitbilden, sind so ge-
staltet und um ihre Drehachsen schwenkbar, dass sie
beim Ubergangin die geschlossene Lage sich zumindest
etwa radial zu der Oberflache des Fiillrohrs und damit
senkrecht zu der Erstreckung des Hullmaterialstreifens
in Umfangsrichtung bewegen. Beim Ubergang der be-
weglichen Teile der Formschulter in die geschlossene
Lage werden an dieser Stelle zwischen den beweglichen
Teilenund dem ortsfesten Teil keine Spalte geschlossen,
in die sich der Hillmaterialstreifen einklemmen kdnnte,
sondern es tritt eine Bewegung der Materialbereiche
senkrecht zum Hillmaterialstreifen auf. Andere Teile der
beweglichen Teile der Formschulter, insbesondere die
freien Endbereiche benachbart zu den Materialberei-
chen, aus denen die Siegelnaht gebildet wird, bewegen
sich tangential zur Oberflache des Hillmaterialstreifens.
Allerdings treten an dieser Stelle keine Spalte auf, in de-
nen sich der Hillmaterialstreifen festklemmen kénnte. In
diesen Bereichen wird der Hullmaterialstreifen beim Ein-
fadeln manuell gehalten und glattgezogen. Dies ge-
schieht durch entsprechende Ausnehmungen in den be-
weglichen Teilen der Formschulter, die der Bedienungs-
person zugekehrt sind.

[0022] Die Drehachsen, um die die beweglichen Teile
der Formschulter verschwenkt werden, liegen dem Be-
nutzer abgekehrt hinter der zweiten Trennebene. Die bei-
den Drehachsen kdnnen vorteilhaft in einer gemeinsa-
men Drehachse zusammengefasst sein, die dann in der
ersten Trennebene angeordnet ist.

[0023] Im Zusammenhang damit ist vorzugsweise ein
gesteuerter Antrieb fir die beiden beweglichen Teile der
Formschulter vorgesehen. Unter einem solchen gesteu-
erten Antrieb wird ein pneumatischer, hydraulischer oder
elektrischer Antrieb verstanden, der durch ein entspre-
chendes Steuersignal ausgelést werden kann. Dieser
Antrieb ist so gestaltet und ausgebildet, dass bei seinem
Einschalten die beweglichen Teile der Formschulter zu-
mindest aus der geschlossenen Lage in die gedffnete
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Lage bewegbar sind. Auch die Bewegung von der geoff-
neten Lage in die geschlossene Lage kann mit diesem
gesteuerten Antrieb erbracht werden. Vorteilhafter ist es
jedoch, wenn fir diese Bewegung eine Ruckflihrfeder
eingesetzt wird, deren Federkraft so schwach bemessen
ist, dass sie die Gefahr des Einklemmens der Finger des
Bedieners nicht mit sich bringt.

[0024] Auch die Gestalt des ortsfesten Teils ist auf die
Gestalt der beweglichen Teile der Formschulter abge-
stimmt. Der ortsfeste Teil kann selbst ein- oder mehr-
stiickig ausgebildet sein. Er geht, bedingt durch die zwei-
te Trennebene, in seinem oberen Teil in eine Kappe Uber,
die nicht nur eine Leitflache fiir den Hillmaterialstreifen
bildet, die selbst beim Offnen der beweglichen Teile nicht
verandert wird. Die Kappe kann so ausgebildet sein, dass
sie in der vertikalen Projektion die beweglichen Teile der
Formschulter in der geschlossenen Lage tiberdeckt bzw.
einschliefl’t, so dass eine Geféahrdung des einlaufenden
Hullmaterialstreifens nicht eintritt. Im Bereich der Kappe
beginnt der Kanal der Formschulter. Er kann sich, be-
grenzt durch den AuRendurchmesser des Fillrohrs, um
etwas mehr als 180° erstrecken, was dazu fihrt, dass
beim Einschwenken des Fillrohrs in den Kanal der Kap-
pe der Hullmaterialstreifen in dem dem Bediener abge-
kehrten Bereich ausgestrafft wird. Uber den gesteuerten
Antrieb sind die beiden beweglichen Teile der Form-
schulter aus der geschlossenen Lage in die gedffnete
Lage bewegbar, so dass der Kanal von vorn an der
Schlauchbeutelmaschine gut zuganglich wird. Diese ge-
offnete Lage wird beim Einfadeln des Hillmaterialstrei-
fens vorteilhaft genutzt. Es ist aber auch mdglich, dass
der gesteuerte Antrieb Zwischenstellungen zwischen der
geschlossenen Lage und der offenen Lage an den be-
weglichen Teilen der Formschulter herbeifiihren kann,
die in Verbindung mit einem ausweichbar gelagerten
Fullrohr genutzt werden kénnen, um unter Anwendung
der Klebetechnik und der Aufdopplung der Dicke des
Huillmaterialstreifens ein ununterbrochenes Arbeiten
beim Rollenwechsel zu ermdglichen. Ein Einfadelvor-
gang ist dann nur noch erforderlich, wenn ein Abriss des
Huillmaterialstreifens eingetreten ist.

[0025] Die Lage der ersten Trennebene dient nicht der
Beherrschung des eingangs beschriebenen
VerschleiBproblems und auch nicht der erleichterten
Herstellung der Formschulter, sondern bezieht sich auf
das Einfadelproblem. Das Einfadeln kann leichter und in
kirzerer Zeit durchgefuhrt werden. Die Zuganglichkeit
des Kanals wird verbessert. Die Formschulter wird in
mindestens drei Teile unterteilt, kann aber auch vier und
mehr Teile aufweisen. Mindestens zwei Teile sind so ge-
teilt, wie es diese erste Trennebene vorschreibt. Zumin-
dest die beiden durch die erste Trennebene geteilten Tei-
le der Formschulter sind zueinander - vorzugsweise ver-
mittels des gesteuerten Antriebs - so bewegbar ange-
ordnet, dass die Teile nicht nur bei der Montage der
Formschulter an der Schlauchbeutelmaschine bewegt
werden, sondern auch wahrend des Einfadelvorgangs,
also zu Arbeitsbeginn, bei einem Abriss des Hullmateri-
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alstreifens und wahrend eines Rollenwechsels. Die Be-
wegung der beiden relativ zueinander beweglichen Teile
der Formschulter wird durch einen Bewegungshub her-
beigefiihrt, dessen eines Ende durch die geschlossene
Lage der Teile der Formschulter und dessen anderes
Ende durch die gedffnete Lage der Teile der Formschul-
ter bestimmt wird. Dabei ist die geschlossene Lage so
festgelegt, dass in dieser Lage keine nachteilige Spalt-
bildung zwischen den bewegliche Teilen der Formschul-
ter und ihrem ortsfesten Teil auftritt, in die der Hillmate-
rialstreifen einlaufen und sich dort verklemmen kdnnte.
Andererseits wird in der gedffneten Lage der Querschnitt
des Kanals so vergroRert, dass das Fillrohr nicht nur
durch eine axiale Bewegung, sondern auch durch eine
im Wesentlichen rechtwinklige Bewegung zu der Mittel-
achse des Fllrohrs aus dem Kanal enthommen werden
kann. Auch Zwischenstellungen zwischen der geschlos-
senen Lage und der getdffneten Lage sind mdglich. Ins-
besondere bei einem Rollenwechsel in der Anwendung
von Klebetechnik ist dies vorteilhaft. In diesem Fall kann
das ausweichbar gelagerte Fullrohr im Wesentlichen an
Ort und Stelle verbleiben und die Relativbewegung der
beiden geteilten Teile der Formschulter reicht aus, um
die Dicke des Durchtrittsspalts so zu vergréRRern, dass
auch eine Klebestelle ohne die Gefahr des Abrisses
durch den vergréRerten Durchtrittsspalt hindurchgezo-
gen werden kann. Das Herausholen des Fiillrohrs und
das Einbringen desselben in den Kanal durch eine im
Wesentlichen senkrecht zu der Mittelachse verlaufende
Bewegung erfordert nur einen relativ geringen Hub fiir
das Fullrohr und damit auch nur einen wesentlich klei-
neren Bauraum, als er bei axialer Entfernung erforderlich
ist. Als weiterer Vorteil tritt hinzu, dass oberhalb ange-
ordnete Dosiereinrichtungen dort verbleiben kénnen, al-
so beim Ein- und Ausbau des Fullrohrs unangetastet ver-
bleiben kénnen. Andererseits kann das Fullrohr aber
auch, nachdem es geringfiigig nach vorn, also senkrecht
zur Mittelachse, bewegt wurde, an der Dosiervorrichtung
vorbei nach oben aus dem Schlauch herausgezogen und
z. B. nach der Beseitigung einer Verstopfung des Full-
rohrs wieder in den Schlauch eingesteckt werden.

[0026] Die Erfindung lasst sich in verschiedenen An-
wendungen realisieren. Sie kann beispielsweise dann
eingesetzt werden, wenn ein- oder mehrlagig gearbeitet
wird, also ein oder mehrere Hullmaterialstreifen an einer
Formschulter gleichzeitig in die Schlauchform Uberfiihrt
werden. Mit besonderem Vorteil Iasst sich die Erfindung
aber auch dann einsetzen, wenn mehrbahnig nebenein-
ander gearbeitet wird, insbesondere dann, wenn aus ei-
ner relativ breiten auf der Rolle aufgewickelten Bahn
mehrere nebeneinander laufende Hullmaterialstreifen
aufgeschnitten und ohne Anwendung einer Spreizung
mehreren nebeneinander angeordneten Formschultern
zugefihrt werden. Die Umrissgestaltung der bewegli-
chen Teile der Formschulter und die Bewegungsgeome-
trie um die Drehachsen sind so bemessen, dass ein im
Horizontalschnitt rechteckiger Bauraum, dessen Breite
der Teilung des Hillmaterialstreifens entspricht, nicht



11 EP 2 048 084 B1 12

Uberschritten wird. Damit ist mehrbahnige Arbeitsweise
ohne Spreizung mdglich. Die nebeneinander in der Tei-
lung angeordneten Formschultern kdnnen unabhéangig
voneinander betéatigt werden. Je kleiner der Durchmes-
ser des zu erzeugenden Schlauchbeutels ist, desto mehr
machen sich die Vorteile der Erfindung in einer verkurz-
ten Einfadelzeit und einer verbesserten Zuganglichkeit
bemerkbar.

[0027] Die Formschulter kann so geteilt sein und die
beweglichen Teile der Formschulter so bewegbar ange-
ordnet sein, dass der von diesen Teilen gebildete Kanal
zumindest in der geschlossenen Lage das Fullrohr auf
mehr als den halben Umfang umschlieRt. In der geoff-
neten Lage ist der Durchzugsspalt so vergréRert, dass
die erleichterte Handhabung des Hullmaterialstreifens
ermoglicht ist. In der Regel wird der gesamte Kanal das
Fillrohr auf nahezu 360° des Umfangs umschlieRen, mit
Ausnahme des randoffenen Teils im Bereich der Krage-
nenden der beiden beweglichen Teile der Formschulter,
die mit Abstand zueinander oder mit Uberdeckung zu-
einander enden kdnnen, je nachdem, welche Art der
Langssiegelnaht Anwendung findet. Die Erfindung ist un-
abhangig davon, ob eine Finnensiegelung oder eine
Uberlappungssiegelung Anwendung findet.

[0028] Die mindestens zwei Teile der Formschulter,
die durch die eingangs beschriebene Trennebene ge-
trennt sind, sind so relativ zueinander beweglich ange-
ordnet, dass sich in der geéffneten Lage eine vergréRerte
Offnung an der randoffenen Seite des Kanals ergibt. Die-
se VergréRRerung ist so getroffen, dass der Abstand zwi-
schen den Teilen der Formschulter grofer ist als der
Durchmesser des Fiillrohrs. Demzufolge kann das Flill-
rohr mit einer im Wesentlichen senkrecht zu der Mittel-
achse des Flillrohrs und der Formschulter verlaufenden
Bewegung aus dem Kanal entfernt und wieder eingebaut
werden. Gleichzeitig kann der Hillmaterialstreifen eben-
falls mit einer im Wesentlichen senkrecht zu der Mittel-
achse des Fullrohrs und der Formschulter verlaufenden
Bewegung in den Kanal einfadelbar sein. Dies ist inso-
fern vorteilhaft, als ein Zusammendrehen des Hillmate-
rialstreifens vor dem Einfadeln nicht unbedingt erforder-
lich ist und nur ein Zusammenlegen notwendig ist. Die
Handhabung kann sogar in der Weise erfolgen, dass der
Huillmaterialstreifen als ebener Streifen mit der Einbrin-
gung des Fillrohrs in den Kanal in seine Schlauchform
Uberfihrt wird.

[0029] Dem gesteuerten Antrieb fir die Rickbewe-
gung der beiden Teile der Formschulter in die geschlos-
sene Lage kann eine Feder, insbesondere eine Schen-
kelfeder, zugeordnet sein. Der gesteuerte Antrieb er-
bringt damit nur den Offnungshub, wahrend der
SchlieRhub durch die Feder herbeigefihrt wird. Dies zielt
darauf ab, die Kraft der Feder kleiner zu bemessen als
die Kraft, die durch den gesteuerten Antrieb auf die be-
weglichen Teile wéahrend des Offnungshubs ausgeiibt
wird. Damit wird berticksichtigt, dass die Bedienungsper-
son die beiden Rander des Hullmaterialstreifens beim
Einfadelvorgang manuell halt, um eine symmetrische La-
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ge des Hillmaterialstreifens und ein Ausstraffen dessel-
ben zu erreichen. Beim SchlieRen der beweglichen Teile
der Formschulter durch die Feder wird eine Verletzung
und ein Einklemmen der Finger der Bedienungsperson
ausgeschlossen.

[0030] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die beweg-
baren Teile der Formschulter um eine gemeinsame
Drehachse verschwenkbar angeordnet sind, die in der
ersten Trennebene auf der Riickseite des Fiillrohrs an-
geordnetist, also der Bedienungsperson abgekehrt. Die-
se Lage der gemeinsamen Drehachse ermdglicht nicht
nur eine symmetrische Bewegung der beweglichen Teile
zueinander, sondern in besonderer Weise auch eine ra-
diale Bewegung wesentlicher Bereiche der beweglichen
Teile der Formschulter beim Ubergang in die geschlos-
sene Lage. Diese Bereiche bewegen sich also senkrecht
zu der Oberflache des Hullmaterialstreifens oder anders
gesagt radial zur Mittelachse des Fullrohrs. Andererseits
kann der Kanal in der ge6ffneten Lage der beweglichen
Teile hierdurch optimal zuganglich gemacht werden.
[0031] Besonders sinnvoll ist es, wenn der ortsfeste
Teil der Formschulter in seinem oberen Bereich in eine
ortsfest angeordnete Kappe Uibergeht oder mit einer sol-
chen Kappe verbunden ist, die eine Fihrungsflache fiir
den Hullmaterialstreifen aufweist. Die Lage und die Aus-
bildung dieser Fihrungsflache bleiben immer konstant,
also auch in der gedffneten Lage der Formschulter, so
dass die Uberfiihrung des Hillmaterialstreifens aus sei-
ner ebenen Gestalt in die Schlauchgestalt immer repro-
duzierbar unter gleichen Bedingungen stattfinden kann.
Es ist mdglich und sinnvoll, wenn die am oberen Ende
des ortsfesten Teils der Formschulter vorgesehene Kap-
pe in der vertikalen Projektion von oben die Umrisse der
beweglichen Teile der Formschulter abdeckt bzw. um-
schlief3t, so dass diese in der geschlossenen Lage
gleichsam im Schatten der Kappe liegen, jedenfalls re-
lativ zu der Bewegungsrichtung des Hullmaterialstrei-
fens.

[0032] Die Kappe der Formschulter sollte im Einlauf-
bereich des Hillmaterialstreifens eine Breite aufweisen,
die der Breite des Hiillmaterialstreifens entspricht. Damit
wird der Hilllmaterialstreifen im Bereich der Kappe durch
die Fihrungsflache ganzflachig abgestitzt und in seiner
Gestalt verandert. Die Breite der Kappe stellt zugleich
die maximale Breite der Formschulter dar. Wenn die Brei-
te der Kappe der Teilung eines mehrbahnig zu verarbei-
tenden Hullmaterialstreifens entspricht, kann mehrbah-
nig ohne Spreizung der einzelnen Hillmaterialstreifen
gearbeitet werden. Dies ist insbesondere bei der Her-
stellung von Beuteln mit einer Beutelbreite in der Gro-
Renordnung von 1 cm oder weniger besonders vorteil-
haft.

[0033] Die Kappe der Formschulter ist von den beiden
beweglichen Teilen der Formschulter durch die senk-
recht zur Mittelachse des Fiillrohrs bzw. der Formschul-
ter verlaufende zweite Teilungsebene geteilt. Die Kappe
ist in der Regel einstlickig ausgebildet, was nicht aus-
schlie3t, dass ihre nach unten reichende Verlangerung
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von einem Fortsatz oder von einem angesetzten Teil ge-
bildet wird, welches dann ebenfalls ortsfest angeordnet
wird.

[0034] Wenn die Teilungsebene so angeordnet ist,
dass die Verschneidungslinie zwischen der Teilungsebe-
ne und dem Kanal in dem ortsfesten Teil der Formschul-
ter auf etwas mehr als auf dem halben Umfang um-
schlieRt, wird ein besonders guter Ubergang an dem
Huillmaterialstreifen wahrend seiner Gestaltumformung
erzielt.

[0035] Beiallen Ausfiihrungsformen, bei denen mehr-
bahnig gearbeitet wird, ist der Umriss der relativbeweg-
lichen Teile so gestaltet, dass er innerhalb der Teilung
der Formschultern liegt. Der durch die Teilung zur Ver-
figung gestellte rechteckige oder quaderformige Bau-
raum darf alsoin keiner Lage der Teile tiberschritten oder
verlassen werden. Die Teilung entspricht der Breite der
Hullmaterialstreifen, wenn bei mehrbahniger Arbeitswei-
se ohne Spreizung der Hullmaterialstreifen gearbeitet
wird.

[0036] DasWerkzeugmitseinenbeschriebenen Merk-
malen stellt das Herzstlick einer Schlauchbeutelmaschi-
ne dar. Der wesentliche Charakter und die entscheiden-
den Vorteile einer solchen Schlauchbeutelmaschine
werden durch ein Werkzeug mit den Merkmalen nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 11 bestimmt.
[0037] Esistsinnvoll, die Schlauchbeutelmaschine mit
einem gesteuerten Antrieb flr die relative Bewegung der
beweglichen Teile der Formschulter wahrend des Um-
formens des Hillmaterialstreifens In den Schlauch zu
versehen, um einen automatischen Rollenwechsel ohne
EInfadelvorgang zu erméglichen.

[0038] Bei dem erfindungsgemapen Werkzeug bzw.
der erfindungsgemafen Schlauchbeutelmaschine mit
dem Werkzeug kann eines oder mehrere der folgenden
Merkmale erfiillt sein: Der Hillmaterialstreifen kann ein-
oder mehriagig ausgebildet sein. Die gedffnete Lage der
Teile der Formschulter kann zum erleichterten Einfadeln
des Hullmaterialstreifens In den Kanal dienen. Der
Durchzugsspalt kannim Wesentlichen durchgehend um-
laufend ausgebildet sein.

[0039] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Patenwnspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Die in der Beschrelbungs-
einleltung genannten Vorteile von Merkmalen und von
Kombinationen mehrerer Merkmale sind lediglich bei-
splelhaft und kénnen alternativ oder kumulativ zur Wir-
kung kommen, ohne dass die Vorteile zwingend von er-
findungsgemafRen Ausfiihrungeformen erzielt werden
mussen. Weitere Merkmale sind den Zeichnungen - ins-
besondere den dargestellten Geometrien und den rela-
tiven Abmessungen mehrerer Bauteile zueinander sowie
deren relativer Anordnung und Wirkverbindung - zu ent-
nehmen. Die Kombination von Merkmalen unterschied-
licher Ausfiihrungeformen der Erfindung oder von Merk-
malen unterschiedlicher Patentanspriiche ist ebenfalls
abweichend von den gewahlten Rickbezlehungen der
Patentanspriiche mdglich und wird hiermit angeregt.
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Dies betrifft auch solche Merkmale, die in separaten
Zeichnungen dargestellt sind oder bei deren Beschrel-
bung genannt werden. Diese Merkmale kénnen auch mit
Merkmalen unterschiedlicher Patentanspriiche kombi-
niert werden. Ebenso kénnen in den Patentanspriichen
aufgefiihrte Merkmale fur weitere Ausflihrungsformen
der Erfindung entfallen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0040] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den
Figuren dargestellter bevorzugter Ausfiihrungebelepiele
weiter erlautert und beschrieben.

Fig.1  zeigt eine Ansicht auf eine Anordnungsstelle
von zwei nebeneinander anzu- ordnenden
Formschultern mit jeweiligen Fullrohren, also
bei mehrbahniger Arbeitsweise.

Fig.2 zeigt eine horizontale Schnittdarstellung ge-
maf der Linie ll-1l in Flg. 1.

Fig. 3  zeigt eine horizontale Schnittdarstellung ge-
mal der Linie llI-1l in Fig. 1.

Fig. 4 zeigt eine vertikale Schnittdarstellung geman
der Linie IV-IV in Fig. 1.

Fig. 5 zeigt eine Ansicht des ortsfesten Teils der
Formschulter.

Fig. 6 zeigt eine horizontale Schnittdarstellung ge-

maR der Linie VI-VI in Fig. 5.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0041] Fig. 1 zeigt das Herzstiick einer vertikalen
Schlauchbeutelmaschine 1 am Beispiel von mehreren
nebeneinander angeordneten Formschultern 2. Es ist je-
doch nur eine Formschulter 2 dargestellt. Zu jeder Form-
schulter 2 gehort ein Fillrohr 3 (Fig. 2). Jede Formschul-
ter 2 bildet zusammen mit dem zugehdrigen Fiillrohr 3
ein Werkzeug 4 zum Umformen je eines schematisch
dargestellten Hillmaterialstreifens 33 aus einer ebenen
Lage in einem Schlauch. Der Hillmaterialstreifen 33 wird
entlang der Férderrichtung 34 durch das Werkzeug 4 ge-
fordert. Jedes Werkzeug 4 weist eine Mittelachse 5 auf.
Die Mittelachse 5 ist zugleich die Mittelachse jedes Full-
rohrs 3 und jeder Formschulter 2. Jede Formschulter 2
ist durch eine erste Trennebene 6 in zwei bewegliche
Teile, namlich ein erster Teil 7 und ein zweites Teil 8,
unterteilt. Die Trennebene 6 geht durch die Mittelachse
5 und die Mittellinie 35 des Hullmaterialstreifens 33. Sie
steht damit senkrecht auf der Zeichenebene der Fig. 1.
Auf diese Weise weist jede Formschulter 2 die zwei se-
paraten Teile 7 und 8 auf.

[0042] In den Fig. 2 und 3 sind am Beispiel der zwei
Formschultern 2 zwei verschiedene Lagen verdeutlicht,
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die die beweglichen Teile 7 und 8 jeder Formschulter 2
relativ zueinander einnehmen kdnnen. Die rechts er-
kennbare Formschulter 2 befindet sich in einer geschlos-
senen Lage 9. Die links erkennbare Formschulter 2 be-
findet sich in einer gedffneten Lage 10. Um die Beweg-
lichkeit der Teile 7 und 8 relativ zueinander bzw. sym-
metrisch zu der ersten Trennebene 6 zu ermdglichen,
sind die Teile 7 und 8 der Formschulter 2 um eine ge-
meinsame vertikale Drehachse 11 schwenkbar angeord-
net. Dabei ist der Umriss der Teile 7 und 8 entsprechend
dem Querschnittin Fig. 2 so wie dargestellt gestaltet, um
die notwendige Bewegung der Teile 7 und 8 aus der ge-
schlossenen Lage 9 in die gedffnete Lage 10 zu ermog-
lichen und trotzdem einen rdumlichen Quader nicht zu
Uberschreiten und sich gegenseitig zu blockieren. Dieser
raumliche Quader wird durch die Teilung 12, die dem
Abstand der Mittelachsen 5 bzw. der Trennebenen 6 von-
einander entspricht, festgelegt. Die Teilung 12 entspricht
der Breite des Hullmaterialstreifens, den dieser in der
Ebene einnimmt. Der Hillmaterialstreifen 33 ist schema-
tisch dargestellt.

[0043] Jede Formschulter 2 weist neben den beweg-
lichen Teilen 7 und 8 auch ein ortsfestes drittes Teil 13
auf. Das ortsfeste Teil 13 wird auch als Kappe bezeich-
net. Der ortsfeste Teil 13 erstreckt sich Uber die gesamte
Hoéhe jeder Formschulter 2 bzw. jedes Werkzeugs 4 und
ist in Einzeldarstellung aus den Fig. 5 und 6 am besten
erkennbar. Der ortsfeste Teil 13 kann einstiickig ausge-
bildet sein oder aus mehreren Teilen zusammengesetzt
sein. Der ortsfeste Teil 13 wird gegeniiber den bewegli-
chen Teilen 7 und 8 durch eine zweite Trennebene 14
an der Formschulter 2 gebildet. Die zweite Trennebene
14 stellt eine horizontale Trennebene dar, die also senk-
recht auf der ersten Trennebene 6 und damit auch auf
der Mittelachse 5 steht. Dies schlief3t nicht aus, dass der
ortsfeste Teil 13 einen sich nach unten erstreckenden
Fortsatz 15 besitzt (Fig. 5). In seinem oberen Teil weist
der ortsfeste Teil 13 eine Flihrungsflache 16 auf, die an
einer Umlenkkante 17 in einen Kanal 18 Ubergeht, der
an dieser Stelle beginnt. Der Kanal 18 dient zur Aufnah-
me des Fillrohrs 3. Er wird im oberen Bereich des Teils
13, also oberhalb der zweiten Trennebene 14, aus-
schliefllich von dem ortsfesten Teil 13 gebildet. Im Be-
reich des Fortsatzes 15 bildet der ortsfeste Teil 13 nur
einen Umfangsbereich des Kanals 18 aus, der sich etwa
auf einen Winkel von 110° bezieht, wie dies aus Fig. 6
erkennbar ist.

[0044] Der ortsfeste Teil 13 jeder Formschulter 2 ist
an einem gemeinsamen Trager 19 zur Aufnahme meh-
rerer Formschultern 2 nebeneinander befestigt, bei-
spielsweise angeschraubt, wie dies aus Fig. 4 hervor-
geht. Im Bereich jeder Formschulter 2 wird der Trager
19 von einem steuerbaren Antrieb 20 durchsetzt, der im
Einzelnen einen Pneumatikzylinder 21 und ein kolben-
stangenartiges Druckstlick 22 aufweist, dessen Hub auf
die beweglichen Teile 7 und 8 der Formschulter 2 Uber-
tragbar ist. Zu diesem Zweck weist das bewegliche Teil
7 der Formschulter 2 eine Nase 23 und das bewegliche
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Teil 8 eine Nase 24 auf, die beide mit dem Druckstlick
22 des gesteuerten Antriebs 20 zusammenarbeiten.
Durch gesteuertes Ausfahren des Druckstlicks 22 aus
dem Pneumatikzylinder 21 des Antriebs 20, wie es aus
dem Vergleich der Fig. 2 und 3 erkennbar ist, werden die
beweglichen Teile 7 und 8 jeder Formschulter 2 aus der
geschlossenen Lage 9 in die gedffnete Lage 10 Uber-
fuhrt. Die beweglichen Teile 7 und 8 jeder Formschulter
2 schwenken dabei um die gemeinsame Drehachse 11.
Aus Fig. 4 ist erkennbar, dass die gemeinsame Drehach-
se 11 hinter einer Vertikalebene 25 durch die Mittelach-
sen 5 benachbarter Formschultern 2 geht. Dem steuer-
baren Antrieb 20, der auch hydraulisch oder elektromo-
torisch ausgebildet sein kann, ist hier eine Rickflihrfeder
in Form einer Schenkelfeder 26 zugeordnet, die mitihren
Federenden an den beiden Teilen 7 und 8 anliegt und
auf diese einwirkt. Sobald der gesteuerte Antrieb 20 aus
der gedffneten Lage 10 freigegeben wird, kann sich die
Kraft der Schenkelfeder 26 auswirken und die bewegli-
chen Teile 7 und 8 in die geschlossene Lage 9 zuriick-
schwenken. Es ist aber auch mdglich, auf die Riickflhr-
feder zu verzichten und den Antrieb 20 nach Art eines
doppeltwirkenden Zylinders auszubilden oder derglei-
chen.

[0045] In der geschlossenen Lage 9 jeder Formschul-
ter 2 ergibt sich im Bereich des Kanals 18 zwischen der
AuBenwandung des Fllrohrs 3 und der Innenwandung
des Kanals 14 der Teile 7, 8 und 13 der Formschulter 2
ein Durchzugsspalt 27 fir den Hillmaterialstreifen 33 in
Schlauchform. Die Breite des Durchzugsspalts 27 kann
insbesondere bei kleinen Abmessungen der Beutelbreite
nur geringfligig grofer sein als die Dicke des Hullmate-
rialstreifens 33.

[0046] Insbesondere aus Fig. 3 ist erkennbar, dass
der duflere Umriss der bewegbaren Teile 7 und 8 der
Formschulter 2 so gestaltet ist, dass sich nebeneinander
in der Teilung 12 angeordnete Formschultern 2 unab-
hangig voneinander 6ffnen lassen. Eine weitere Beson-
derheit der beweglichen Teile 7 und 8 jeder Formschulter
2 besteht darin, dass die Teile 7 und 8 benachbart zu
dem ortsfesten Teil 13 bzw. dessen Fortsatz 15 Bereiche
28 aufweisen, die sich beim Verschwenken der beweg-
lichen Teile 7 und 8 aus der gedffneten Lage 10 in die
geschlossene Lage 9 etwa in radialer Richtung 29 und
damit etwa senkrecht zu der Oberflache des Hillmateri-
alstreifens 33 bzw. des Fllrohrs 3 bewegen. Damit wird
mit Sicherheit ein Einklemmen des Hillmaterialstreifens
33 andieser Stelle beim Ubergang der beweglichen Teile
7 und 8 aus der gedffneten Lage 10 in die geschlossene
Lage 9 vermieden.

[0047] Beim Verschwenken der beweglichen Teile 7
und 8 um die gemeinsame Drehachse 11 werden andere
Bereiche 30 zwar tangential zu der Oberflache des Fiill-
rohrs 3 bzw. dem Hullmaterialstreifen 33 verschwenkit.
Dies geschieht jedoch im Bereich der beiden Kanten des
Hullmaterialstreifens 33, die von einer Bedienungsper-
son beim Einfadeln des Huillmaterialstreifens 33 in den
Kanal 18 erfasst und damit gehalten werden. Insoweit ist
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in diesem Bereich ebenfalls ein Einklemmen des Hull-
materialstreifens 33 nicht zu erwarten. In diesem Bereich
sind die beweglichen Teile 7 und 8 der Formschulter 2
nicht symmetrisch ausgebildet, sondern entsprechend
der gewtiinschten Langssiegelnaht des Hillmaterialstrei-
fens 33. Um die Rander des Hiillmaterialstreifens 33 zu
ergreifen und zu fihren, besitzen die Teile 7 und 8 einen
Ausschnitt 31, der entsprechend den Fingern einer Hand
grol} gestaltet ist. Dieser Ausschnitt 31 dient auch dazu,
dass sich beim Durchlauf des Hullmaterialstreifens 33
die Rander entsprechend lbereinanderlegen.

[0048] In der gemeinsamen Drehachse 11 ist ein Bol-
zen 32 angeordnet, der Bestandteil einer Drehlagerung
fur die beiden beweglichen Teile 7 und 8 der Formschul-
ter 2 ist. Der Bolzen 32 wird in entsprechenden Lagern
gehalten und gefiihrt.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0049]

1 Schlauchbeutelmaschine
2 Formschulter

3 Fullrohr

4 Werkzeug

5 Mittelachse

6 erste Trennebene
7 Teil

8 Teil

9 geschlossene Lage
10 geéffnete Lage

11 Drehachse

12 Teilung

13 ortsfester Teil

14  zweite Trennebene
15 Fortsatz

16  Flhrungsflache

17  Unlenkkante

18 Kanal

19  Trager

20  Antrieb

21 Pneumatikzylinder
22  Druckstiick

23 Nase

24  Nase

25  Vertikalebene

26  Schenkelfeder

27  Durchzugsspalt

28  Bereich

29 radiale Richtung
30 Bereich

31 Ausschnitt

32 Bolzen

33  Hullmaterialstreifen
34  Forderrichtung

35  Mittellinie
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Patentanspriiche

1. Werkzeug (4) fir eine Schlauchbeutelmaschine (1)
zum Umformen eines ebenen Hillmaterialstreifens
(33) in einen Schlauch, mit
einem Fillrohr (3); und
einer Formschulter (2) mit einem ersten Teil (7), ei-
nem zweiten Teil (8) und einem dritten Teil (13),
wobei die Formschulter (2) einen Kanal (18) zur Auf-
nahme des Fullrohrs (3) aufweist,
wobei zwischen dem Fillrohr (3) und dem Kanal (18)
ein Durchzugsspalt (27) fir den Durchtritt des Hull-
materialstreifens (33) bzw. Schlauchs gebildet ist,
wobei der erste Teil (7) und der zweite Teil (8) im
Anschluss an den dritten Teil (13) den Kanal (18)
mitbilden,
wobei der dritte Teil (13) ortsfest angeordnet ist,
wobei die Formschulter (2) in einer durch die Mittel-
achse (5) des Fllrohrs (3) und der Formschulter (2)
sowie durch die Mittellinie (35) des Hiillmaterialstrei-
fens (33) definierten Trennebene (6) zur Bildung des
ersten Teils (7) und des zweiten Teils (8) geteilt aus-
gebildet ist,
wobei der erste Teil (7) und der zweite Teil (8) derart
relativ zueinander verschwenkbar ausgebildet und
angeordnet sind, dass der erste Teil (7) und der zwei-
te Teil (8) in eine geschlossene Lage (9) um das
Fillrohr (3) und in eine gedffnete Lage (10) beweg-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dass
der dritte Teil (13) vertikal durchgehend den Kanal
(18) Uber einen Umfangswinkel kleiner als 180° be-
grenzt,
wobei der erste Teil (7) und der zweite Teil (8) um
eine gemeinsame Drehachse (11) schwenkbar an-
geordnet sind, die in der Trennebene (6) auf der
Ruickseite des Fiillrohrs (3) angeordnet ist,
wobei der erste Teil (7) und der zweite Teil (8) so
verschwenkbar ausgebildet und angeordnet sind,
dass sich ihre benachbart zu dem ortsfesten Teil (13)
angeordneten Bereiche (28) beim Ubergang in die
geschlossene Lage (9) zumindest etwa radial (29)
zu der Oberflache des Fullrohrs (3) und damit senk-
recht zu der Erstreckung des Hullmaterialstreifens
(33) in Umfangsrichtung bewegen.

2. Werkzeug (4) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschulter (2) so geteilt ist
und der erste Teil (7) und der zweite Teil (8) so be-
wegbar angeordnet sind, dass
der von den Teilen (7, 8) mitgebildete Kanal (18)
zumindest in der geschlossenen Lage (9) das Full-
rohr (3) auf mehr als dem halben Umfang um-
schlief3t, und
der Durchzugsspalt (27) in der gedffneten Lage (10)
so vergroRert ist, dass die erleichterte Handhabung
des Hiullmaterialstreifens (33) erméglicht ist.

3. Werkzeug (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass dem ersten Teil (7) und dem
zweiten Teil (8) ein gesteuerter Antrieb (20) zuge-
ordnet ist, mit dem die Teile (7, 8) zwischen der ge-
schlossenen Lage (9) und der gedffneten Lage (10)
bewegbar angeordnet sind.

Werkzeug (4) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem gesteuerten Antrieb (20) fir die
Rickbewegung der beiden Teile (7, 8) in die ge-
schlossene Lage (9) eine Feder, insbesondere eine
Schenkelfeder (26), zugeordnet ist.

Werkzeug (4) nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
ortsfeste dritte Teil (13) in seinem oberen Bereich in
eine ortsfest angeordnete Kappe ibergeht oder mit
einer solchen Kappe verbunden ist, die eine Fih-
rungsflache (16) fir den Hillmaterialstreifen (33)
aufweist.

Werkzeug (4) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kappe im Einlaufbereich des
Hillmaterialstreifens (33) eine Breite aufweist, die
der Breite des Hillmaterialstreifens (33) entspricht.

Werkzeug (4) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kappe von den beiden be-
weglichen ersten und zweiten Teilen (7, 8) durch ei-
ne senkrecht zu der Mittelachse (5) verlaufende
zweite Trennebene (14) geteilt ist.

Werkzeug (4) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Trennebene (14) so an-
geordnetist, dass die Verschneidungslinie zwischen
der zweiten Trennebene (14) und dem Kanal (18)
den Kanal (18) in dem ortsfesten dritten Teil (13) auf
etwas mehr als auf dem halben Umfang umschlieft.

Werkzeug (4) nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gestaltung und die Bewegungsgeometrie des be-
weglichen ersten und zweiten Teils (7, 8) so ausge-
bildet ist, dass sich zwecks mehrbahniger Arbeits-
weise nebeneinander angeordnete Formschultern
(2) unabhangig voneinander in die gedffnete Lage
(10) verschwenken lassen.

Werkzeug (4) nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Teile (7) und der zweite Teil (8) um eine oder
zwei sich insbesondere parallel zu der Mittelachse
(5) erstreckende Drehachsen (11) verschwenkbar
angeordnet sind.

Schlauchbeutelmaschine (1) mit einem Werkzeug
(4) mit den Merkmalen nach mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 10.
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Claims

A tool (4) for a bag forming machine (1) for deforming
a plain strip of wrapping material (33) into a tube,
comprising:

a filling pipe (3); and

a forming shoulder (2) including a first part (7),
a second part (8) and a third part (13),
wherein the forming shoulder (2) includes a
channel (18) for retaining the filling pipe (3),
wherein a passage gap (27) is formed between
the filling pipe (3) and the channel (18) to allow
for passage of the strip of wrapping material (33)
and of the tube, respectively,

wherein the first part (7) and the second part (8)
being arranged next to the third part (13) form a
part of the channel (18),

wherein the third part (13) is arranged to be sta-
tionary,

wherein the forming shoulder (2) is designed to
be divided in a division plane (6) to form the first
part (7) and the second part (8), the division
plane (6) being defined by the centre axis (5) of
the filling pipe (3) and of the forming shoulder
(2) as well as by the centre axis (35) of the strip
of wrapping material (33),

wherein the first part (7) and the second part (8)
are designed and arranged to be pivotable with
respect to one another such that the first part (7)
and the second part (8) can be moved into a
closed position (9) in which they surround the
filling pipe (3) and into an opened position (10),
characterised in that

the third part (13) continuously extends in a ver-
tical direction to limit the channel (18) by a cir-
cumferential angle which is less than 180°,
wherein the first part (7) and the second part (8)
are arranged to be pivotable about a common
rotational axis (11) being arranged in the division
plane (6) located on the rear side of the filling
pipe (3),

wherein the first part (7) and the second part (8)
are designed and arranged to be pivotable such
that their portions (28) being arranged adjacent
to the stationary part (13) move approximately
in a radial direction with respect to the surface
of the filling pipe (3) and thus perpendicular to
the extension of the strip of wrapping material
(33) when being moved into the closed position

(9).

The tool (4) of claim 1, characterised in that the
forming shoulder (2) is divided and the first part (7)
and the second part (8) are arranged to be movable
such that

the channel (18) also being formed by the first part
(7) and the second part (8) at least in the closed
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position (9) surrounds the filing pipe (3) by more than
half of its circumference, and

the passage gap (27) in the opened position (10) has
an increased size allowing for simplified handling of
the strip of wrapping material (33).

The tool (4) of claim 1 or 2, characterised in that a
controlled drive (20) is associated to the first part (7)
and to the second part (8), the controlled drive (20)
serving to move the first part (7) and the second part
(8) from the closed position (9) into the opened po-
sition (10).

The tool (4) of claim 3, characterised in that a
spring, especially a leg spring (26), is associated to
the controlled drive (20), the spring serving to move
the first part (7) and the second part (8) back into the
closed position (9).

The tool (4) of at least one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the stationary third part (13) in its
upper portion merges into a stationary cap or is con-
nected to such a cap, the cap including a guiding
surface (16) for the strip of wrapping material (33).

The tool (4) of claim 5, characterised in that the
cap has a width in a region where the strip of wrap-
ping material (33) is introduced, the width corre-
sponding to the width of the strip of wrapping material
(33).

The tool (4) of claim 5 or 6, characterised in that
the cap is separated from the first part (7) and the
second part (8) by a second division plane (14) ex-
tending perpendicular to the centre axis (5).

The tool (4) of claim 7, characterised in that the
second division plane (14) is arranged such that an
intersection line between the second division plane
(14) and the channel (18) surrounds the channel (18)
in the third part (13) by slightly more than half of the
circumference.

The tool (4) of at least one of claims 1 to 7, charac-
terised in that the design and the moving geometry
of the movable first and second part (7, 8) are such
that adjacentforming shoulders (2) can be independ-
ently pivoted into the opened position (10) to realize
multitrack operation.

The tool (4) of at least one of claims 1 to 9, charac-
terised in that the first part (7) and the second part
(8) are arranged to be pivotable about one rotational
axis or two rotational axes especially extending par-
allel to the centre axis (5).

A bag forming machine (1) comprising a tool (4) hav-
ing the features of at least one of claims 1 to 10.
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Revendications

Outil (4) pour une ensacheuse (1), destiné a trans-
former une bande de matériau d’emballage (33) pla-
ne en un tuyau souple, comportant

un tube de remplissage (3); et

un conformateur (2) muni d’'une premiere partie (7),
d’'une deuxiéme partie (8) et d’'une troisiéme partie
(13),

ledit conformateur (2) comportant un conduit (18)
destiné a recevoir le tube de remplissage (3),

une fente de passage (27) pour le passage de la
bande de matériau d’emballage (33) ou du tuyau
souple étant formée entre le tube de remplissage (3)
et le conduit (18),

la premiere partie (7) et la deuxiéme partie (8) en
raccordement avec la troisiéme partie (13) formant
conjointement le conduit (18),

la troisieme partie (13) étant agencée de maniére
fixe,

le conformateur (2), pour former la premiére partie
(7) etla deuxieme partie (8), étantréalisé sous forme
divisée dans un plan de séparation (6) défini par 'axe
médian (5) du tube de remplissage (3) et du confor-
mateur (2), ainsi que par la ligne médiane (35) de la
bande de matériau d’emballage (33),

la premiére partie (7) et la deuxieéme partie (8) étant
réalisées et agencées de maniére a pouvoir pivoter
I'une par rapport a l'autre, de telle sorte que la pre-
miére partie (7) et la deuxieme partie (8) sont apte
a étre déplacées vers une position fermée (9) autour
du tube de remplissage (3) et vers une position
ouverte (10), caractérisé en ce que

latroisiéme partie (13) délimite verticalement en con-
tinu le conduit (18) sur un angle circonférentiel infé-
rieur a 180°,

la premiére partie (7) et la deuxiéme partie (8) étant
agencées de maniére pivotante autour d’'un axe de
rotation (11) commun, qui est agencé dans le plan
de séparation (6) sur la face arriére du tube de rem-
plissage (3),

la premiére partie (7) et la deuxiéme partie (8) étant
réalisées et agencées de maniére a pouvoir pivoter,
de telle sorte que leurs zones (28), adjacentes a la
partie (13) fixe, au moment du passage vers la po-
sition fermée (9) se déplacent dans la direction cir-
conférentielle au moins sensiblement radialement
(29) par rapport a la surface du tube de remplissage
(3) et donc perpendiculairement a la direction longi-
tudinale de la bande de matériau d’emballage (33).

Outil (4) selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le conformateur (2) est divisé et la premiére par-
tie (7) et la deuxiéme partie (8) sont mobiles, de telle
sorte que

le conduit (18), formé conjointement par les parties
(7, 8), entoure au moins dans la position fermée (9)
le tube de remplissage (3) sur plus de la moitié de



10.

23

la périphérie, et

la fente de passage (27) dans la position ouverte
(10) est agrandie de maniéere a permettre une ma-
nipulation plus aisée de la bande de matériau d’em-
ballage (33).

Outil (4) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’a la premiére partie (7) et a la deuxieme
partie (8) est associé un systéeme d’entrainement
(20) commandé, par lequel les parties (7, 8) sont
aptes a se déplacer entre la position fermée (9) et
la position ouverte (10).

Ouitil (4) selon la revendication 3, caractérisé en ce
qu’un ressort, en particulier un ressort a branches
(26), est associé au systéeme d’entrainement (20)
commandé, afin de rappeler les deux parties (7, 8)
dans la position fermée (9).

Ouitil (4) selon au moins I'une des revendications 1
a 4, caractérisé en ce que la troisiéme partie (13)
fixe est prolongée dans sa zone supérieure par une
calotte fixe ou est reliée a une telle calotte, qui com-
porte une surface de guidage (16) pour la bande de
matériau d’emballage (33).

Ouitil (4) selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la calotte, dans la zone d’entrée de la bande de
matériau d’emballage (33), posséde une largeur qui
correspond a la largeur de la bande de matériau
d’emballage (33).

Ouitil (4) selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que la calotte est divisée par les deux parties
mobiles, a savoir la premiére partie (7) et la deuxié-
me partie (8), par un deuxiéme plan de séparation
(14) orienté perpendiculairement a I'axe médian (5).

Ouitil (4) selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le deuxiéme plan de séparation (14) est agencé
de telle sorte que la ligne d’intersection entre le
deuxiéme plan de séparation (14) et le conduit (18)
entoure ledit conduit (18) dans la troisieme partie
(13) fixe sur a peu prés plus de la moitié de la péri-
phérie.

Outil (4) selon au moins I'une des revendications 1
a 7, caractérisé en ce que la configuration et la
géométrie de mouvement de la premiére partie (7)
et de la deuxieme partie (8) mobiles sont congues
de telle sorte que des conformateurs (2), agencés
les uns a cété des autres en vue d’'un mode de travail
sur plusieurs bandes, peuvent pivoter indépendam-
ment I'un de 'autre vers la position ouverte (10).

Ouitil (4) selon au moins I'une des revendications 1
a9, caractérisé en ce que la premiére partie (7) et
la deuxiéme partie (8) sont agencées de maniére a
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pouvoir pivoter autour d’un ou de deux axes de ro-
tation (11) orientés en particulier parallélement a
I'axe médian (5).

Ensacheuse (1) comportant un outil (4) avec les ca-
ractéristiques selon au moins I'une des revendica-
tions 1 a 10.
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