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@ Verfahren und Vorrichtung zur Fiihrung von SAcken an einer Fiillstation.

@) Bei dem Verfahren zur Sackflhrung an einer I
Befiilistation wird der leere Sack in einer in der  —]
Ebene des ungetffneten Sackes in der Fillstation
liegenden Richtung oder senkrecht zu dieser Rich-
tung in die Befiillstation eingeflihrt und der beflilte
Sack wird geradlinig in der Sackebene aus der Be-
flllstation abgefiihrt. Die Vorrichtung zur Sackflh- 33 H
rung ist dadurch gekennzeichnet, daB eine erste
Sacktransporteinrichtung (2) zwischen einer Ein-
hingstation und der Befllistation (1) l&ngs einer
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ersten Bahn (4) verschiebbar ist, die Richtung des >
Einlaufs der ersten Sackiransporteinrichtung (2) in 3
die Befiilistation (1) senkrecht zu oder in der Sack- "
ebene (30) der Befilistation (1) liegt und eine zweite a

Sackiransporteinrichtung (3) zwischen der Befulista-
tion (1) und der Abgabestation l&ngs einer in der
Sackebene (30) liegenden, geradlinigen, zweiten
Bahn (5) verschiebbar ist. Die Maschine erlaubt eine
flexible Anpassung an unterschiedliche Sdcke und
Fullgiiter bei geringeren Sackzahien.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fih-
rung von Sdcken, insbesondere Kunststoffsdcken
an einer Flllstation durch Einflhren des unterhalb
seines Offnungsrandes von Transportbacken gehal-
tenen, ieeren Sackes in die Fillstation, Flllen des
gebffneten Sackes mit einer vorgegebenen Menge
Fililgut und Abfiihren des geflillten Sackes von der
Fullstation zu einer Verschlief- und Abgabestation.
Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Fithrung von Kunststoffsdcken zu einer Flllstation
und von dieser zu einer Verschlie- und Abgabe-
station, mit einer Transporteinrichtung mit Backen,
zwischen denen ein Sack einklemmbar ist, und
einem an die Transporteinrichtung antriebsmigig
angeschiossenen Motor flir die Bewegung der
Transporteinrichtung zur Flilstation und von dieser
zur Abgabestation.

Aus der DE-PS 23 01 817 ist eine Vorrichtung
mit auf einem Kreisumfang angeordneten Stationen
zum Herstellen von Seitenfaltensécken und zum
Offnen, Fiillen, VerschlieBen und Abgeben dieser
Sicke bekannt. Die die S#cke durch diese Statio-
nen fransportierende Einrichtung besteht aus einem
Drehkreuz mit vier Sackstiihlen und vier Transport-
wangenpaaren. Die Sicke werden von der Herstel-
lungsstation bis zur Abgabestation auf einer Kreis-
bahn geflihrt und dabei abgesehen von der Befll-
lungszeit stindig nahe an dem Offnungsrand von
demselben Transportwangenpaar gehalien. Diese
automatische, die Sackherstellung umfassende
Vorrichtung ist verhdltnism#Big kostspielig. AuBer-
dem gestattet sie nicht den Einsatz fertiger S&cke
von Hand, da der Bedienungsmann im Drehbereich
der Transporteinrichtung hantieren misste und
dies zu gefdhrlich wére. Die bekannte Maschine
kann ausgehend von Seitenfaltenschlauch mit ho-
her Leistung produzieren. Wenn es jedoch darauf
ankommt, fertige S&cke in geringeren Stiickzahlen
mit jeweils wechseinden Flligitern zu beflillen,
kann die Maschine nicht optimal eingesetzt wer-
den.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, die eine flexible Anpassung an unter-
schiedliche Sdcke und Flllgliter bei geringeren
Sackzahien ermdglichen. Der Sackwechse! ent-
sprechend dem Flllgutwechsel soll ohne Anderun-
gen an der Vorrichtung und ohne besonderen Ar-
beitsaufwand mdglich sein, so daB jewsils Sécke in
kieinen Stlickzahlen wirtschaftlich geflilt werden
kdnnen. insbesondere sollen die Investitionskosten
der Maschine im Vergleich zu den bekannten Auto-
maten wesentlich verringert sein. Weitere Vortesile
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren erfindungsgemidp dadurch geldst,
daB der leere Sack in einer in der Ebene des
leeren Sackes in der Fulistation (Sackebene) lie-
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genden Richtung oder senkrecht hierzu in die Full-
station eingeflihrt wird und der gefllite Sack in der
Sackebene geradlinig aus der Flllstation abgeflihrt
wird. In dem einen Fall liegen die Einflhrungsrich-
tung und die Abflihrungsrichtung in der gleichen
Ebene (Sackebene) geradlinig hintereinander, und
im anderen Falle steht die Richtung der Einflihrung
des Leersackes senkrecht auf der Sackebene. In
beiden Féllen ist die Leersackeinflihrung in die
FUllstation von der Abfiihrung des gefliliien Sackes
kinematisch getrennt. Der vorgefertigte leere Sack
wird vom Bedienungsmann in die Einrichtung ein-
gehdngt, die den Sack in die Fullstation transpor-
tiert. Dabei befindet sich der Bedienungsmann zu
keinem Zeitpunkt im Verschiebungsbereich der
Transporteinrichfung. Im allgemeinen befindet er
sich auf der von der Filistation abgewandten Seite
der Transporteinrichtung bzw. seitlich neben die-
ser.

Nach der bevorzugten Ausflihrungsform des
erfindungsgeméfBen Verfahrens wird der gefilite
Sack senkrecht zur Einflihrungsrichtung aus der
Fiillstation abgefihrt. Dabei kann die Einflhrung
des leeren Sackes durch eine geradlinige Verschie-
bungsbewegung oder durch eine kreisbogenformi-
ge Schwenkbewegung erfolgen. Im letzte ren Fall
sollte der Kreisbogen so groB sein, daB der
Bedienungs-. mann einen ausreichenden Abstand
von der Fllistation hat. Im allgemeinen wird der
Schwenkbereich einem Viertelkreisbogen entspre-
chen.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform wird der
geflillte Sack in der Einfihrungsrichtung aus der
Fulistation abgeflihrt. In diesem Falle fritt nach der
Beflillung keine Richtungsénderung der Sackbewe-
gung ein.

ZweckméiBigerweise wird der leere Sack ldngs
einer Bahn gefiihri, die sich von einer Einhdngsta-
tion zu der Fullstation erstrecki. Der leere Sack
kann in der Einflllstation von Hand eingehingt
werden. Es ist aber auch mdglich, vor der Einhéng-
station einen automatischen Sackaufhdnger anzu-
ordnen, der die Sackeinhdngung Ubernimmt. In die-
sem Falle bleibt es Aufgabe des Bedienungsman-
nes, die Sackstapel am Sackaufhdnger dem Bedarf
entsprechend zu wechseln.

Bei der eingangs genannten Vorrichtung wird
die Aufgabe erfindungsgemas dadurch geldst, daB
eine erste Sacktransporteinrichtung zwischen einer
Einhidngstation und der Fiillstation ldngs einer er-
sten Bahn verschiebbar ist, die Richiung des Ein-
laufs der ersten Sackiransporteinrichtung in die
Fulistation senkrecht zu oder in der Sackebene der
Flllstation liegt und eine zweite Sackiransportein-
richtung zwischen der Fllistation und der Abgabe-
station ldngs einer in der Sackebene liegenden,
geradlinigen zweiten Bahn verschiebbar ist. Durch
die abstandsmifBige Trennung der EinhZngstation
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von der Filistation und die funktionelle Trennung
der beiden Sackiransporteinrichtungen ist eine
schnelle Anpassung an unterschiedliche Fillglter
und damit unterschiedliche Sécke ohne Anderung
der Vorrichtung mdglich. Der Bedienungsmann
kann von einem zum ndchsten Arbeitstakt einen
anderen Sackiyp einhdngen und den Flllstutzen
auf ein anderes Fuilgut umschalten.

Die Trennung der Stationen gewéhrleistet, daB
der Bedienungsmann beim Einhdngen des leeren
Sackes nicht in die Bewegungsbahn der ersten
Transporteinrichtung kommt. Dadurch, daB die Ver-
schiebungsbahn der zwseiten Sacktransporteinrich-
tung in der Sackebene der Flillstation liegt, kann
der Offnungsrand der gefiiliten Sackes wéhrend
des Transports zur VerschlieBstation leicht gerei-
nigt werden, da der Rand auf seiner gesamten
Linge z.B. an einer stationdren LuftdUse, Burste,
lonisiereinrichtung entlanggeflinrt werden kann. Un-
ter der Sackebene der Fllistation ist die Ebene zu
verstehen, die durch den leeren, unge&ffneten, in
der Flllstation befindlichen Sack gegeben ist. Im
Vergleich zu einer automatischen Fiilvorrichtung,
z.B. der nach der DE-PS 23 01 817 ergeben sich
verringerte Herstellungskosten, da die Einrichtung
flir die Sackherstellung und das Drehkreuz flr den
Sacktransport wegfallen.

Nach der bevorzugten Ausflhrungsform der Er-
findung umfaft die erste Sackiransporteinrichtung
eine auf ihr feste und wenigstens eine auf ihr
bewegliche Transportbacke. Die beweglichen
Transportbacken ermdglichen das Offnen der
Transporteinrichtung, so daB der leere Sack be-
gquem in die Transporteinrichtung eingeflhrt und
dann durch das SchlieBen der beweglichen
Transportbacke(n) eingeklemmt werden kann.

Nach der bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung bildet die Einlaufrichtung der ersten Bahn
mit der zweiten Bahn sinen Winkel von 90° und
sind zwei der Fiillstation zugewandte Transportbak-
ken der ersten Sackiransporteinrichtung aus dem
Beresich der Sackbreite zur Seite ausschwenkbar.
Der eingehdngte Sack, z.B. der Seitenfaltensack,
wird im Seitenbereich in einem Abstand, von z.B. 5
em vom Offnungsrand zwischen einer oder zwei
Transportbacken, die auf der Transporteinrichtung
fest angeordnet sind, und den beiden zur Seite
ausschwenkbaren Transporibacken eingeklemmt
und soweit in die Flilstation transportiert, daf sich
der Sack in der Sackebene gem&B oben angege-
bener Definition befindet. Der leere Sack wird dann
durch ebenfalls im Seitenbersich angreifende
Klemmbacken der Fiillstation erfaBt. Anschliefend
Sffnet sich die erste Sackiransporteinrichtung in
der Weise, daB die beweglichen Transportbacken
zur Seite ausschwenken . Dadurch wird der leere
Sack von der ersten Transporteinrichtung freigege-
ben, so daB diese in die Einh#ngstation zurlickfan-
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ren kann. Dabei kann die erste Bahn zwischen der
Einhdngstation und der Fllistation geradlinig oder
kreisbogenfdrmig sein. Die Position des Bedie-
nungsmannes an der Einhdngstation ist in jedem
Falle auf der Seite der Sackiransporteinrichtung,
die der Fullstation abgewandt ist. Der Bedienungs-
mann kann selbstverstidndlich durch einen an sich
bekannten mechanischen Sackanh&nger erseizt
werden.

Bei dieser Ausflihrungsform umfaft die Flillsta-
tion zweckméBigerweise zwei als einer stationdren
und einer beweglichen Klemmbacke bestehende
Klemmbackenpaare und sind die beiden station&-
ren Klemmbacken am Ende der ersten Bahn als
Sackanschiige ausgebildet und die beiden beweg-
lichen Klemmbacken aus dem Einfahrbereich des
Sacks entgegen der Einfahrrichtung ausschwenk-
bar. Die beiden ausschwenkbaren Klemmbacken
sind oberhalb des Sackdffnungsrandes angelenkt,
so daB nach ihrem Hochschwenken nicht nur der
Einfahrbereich des Sacks freigegeben ist, sondern
der geflillte Sack auch in der Sackebene durch die
zweite Sackiransporteinrichtung aus der Fllistation
herausgefahren werden kann.

Nach einer anderen Ausflihrungsform der Erfin-
dung liegen die erste und die zweite Bahn geradli- '
nig hintereinander und umfapt die erste Sackirans-
porteinrichtung ein Paar Transportbacken, von de-
nen wenigstens eine quer zu der ersten Bahn ge-
gen die andere verschieblich ist. Bei dieser Ausflih-
rungsform liegen die erste und die zweite Verschie-
bungsbahn in der Sackebene, d.h. zwischen der
Zufiihrung des Leersackes und der Abflihrung des
gefllten Sackes aus der Flllstation erfolgt keine
Richtungsénderung. Hierbei ist die erste Sackirans-
porteinrichtung insofern vereinfacht, als die Trans-
portbacken nur gegeneinander verschieblich, je-
doch nicht schwenkbar sind. Die erste und die
zweite Transporteinrichtung k&nnen durch densel-
ben Motor im Gleichiakt verschiebbar sein. Es ist
jedoch auch mdglich, getrennte Antriebe fiir beide
Transporteinrichtungen vorzusehen.

Zweckmipigerweise umfaft die Fillstation bei
dieser Ausflhrungsform zwei aus je zwei bewegli-
chen Klemmbacken bestehende Kiemmbackenpaa-
re, bei denen die Backen beider Klemmbackenpaa-
re zwischen einer zurlickgezogenen oder ausge-
schwenkten Freigabeposition und einer vorgescho-
benen bzw. eingeschwenkten Klemmposition ver-
schiebbar bzw. verschwenkbar sind. Da der leere
wie auch der gefiilite Sack auf dem Wege zur und
von der Flllstation immer in der Sackebene ver-
bleibt, kann die Freigabe bzw. Einklemmung des
Sackes durch die Verschisbung bzw. Verschwen-
kung der Transporibacken von der Sackebene weg
bzw. zur Sackebene hin erfolgen. Wie bei allen
Austlhrungsformen greifen die Klemmbackenpaare
im Seitenbereich des Sackes bzw. Sgitenfaltensak-
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kes an.

Nach der bevorzugten Ausfihrungsform weist
die erste Sacktransporieinrichtung einen den Ein-
kiemmspalt der Transporibacken Uberragenden An-
schlag und gegebenenfalls zwei unter dem Ein-
kiemmspalt angeordnete Schutzbleche auf. Der
leere Sack wird vom Bedienungsmann bzw. von
dem mechanischen Sackaufhdnger von unten
durch den Einklemmspalt bis an den Anschlag
hochgeschoben, wobei der Anschlag bei allen S&k-
ken einen gleichen Sackiiberstand oberhalb der
Klemmbacken und damit eine stdrungsfreie Uber-
gabe des Sackes an die Fllistation gewéhrleistet.
Die beiden Schutzbieche unterhalb des Einklemm-
spaits lassen zwar die Einflihrung des leeren Sak-
kes zu, verhindern aber, da der Bedienungsmann
mit seinen Fingern zwischen die Transportbacken
kommen kann. Vorzugsweise enthilt der Anschlag
einen durch die Sackoberkante betdtigbaren Schal-
ter oder ist der Anschlag selbst als Schalter ausge-
bildet, der seinerseits die SchlieBbewegung der
beweglichen Transport backe(n) ausldst. Der An-
schlag kann z.B. aus sinem auf der festen Trans-
portbacke angebrachten Steg von winkelfdrmigem
Querschnitt aus einem durchsichtigen Material, wie
z.B. Acryiglas, bestehen, so dal der Bedienungs-
mann die Einflihrung des leeren Sackes und insbe-
sondere den Anschlag der Sackoberkante und da-
mit die Ausldsung der SchlieBbewegung der Trans-
portbacken beobachten kann.

Vorzugsweise ist ferner oberhalb der zweiten
Bahn zwischen der Fllistation und der Verschlieg-
station eine Reinigungseinrichtung angebracht. Die-
se Reinigungseinrichtung, die z.B. eine Lufidise,
Biirste oder lonisiereinrichtung sein kann, ist statio-
nir angeordnet, da der zu reinigende Spalt am
Sackdffnungsrand in seiner vollen Ldnge durch den
Sacktransport zur VerschlieBeinrichtung bzw. Ver-
schweiBeinrichtung zwangsldufig an der Reini-
gungseinrichtung vorbeigefihrt wird. Die Reini-
gungseinrichtung kann daher relativ einfach und
kostensparend ausgefiihrt sein. Die VerschlieBsta-
tion kann sine stationdre SchweiBstation sein. Das
VerschlieBen kann auch in der Weise erfolgen, daf
der Offnungsrand durch eine DurchlaufschweiBma-
schine oder eine N&hmaschine gefiihrt wird.

Nach der bevorzugten Ausflhrungsform der Er-
findung ist unterhalb der Abgabestation eine quer
zur zweiten Bahn fdrdernde dritte Transporteinrich-
tung, vorzugsweise ein Fdrderband angeordnet. Da
die Abgabestation von der Flllstation geniigend
Abstand hat, kann eine quer zur zweiten Bahn
fdrdernde Transporteinrichtung vorgesehen wer-
den, auf welche die zugeschweiften Sdcke unge-
kiinlt steil, d.h. ohne Kippung abgesetzt werden
kdnnen, so daB die heiBe SchweiBnaht noch nicht
beansprucht wird und auf der dritten Transportein-
richtung abkihlen kann.
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Drei Ausflihrungsformen der erfindungsgemé-
Ben Vorrichtung werden nachfolgend an Hand der
Zeichnung néher beschrieben. Es zeigen

Figur 1 die Draufsicht einer ersten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung in
vereinfachter Darstellung;

Figur 2 eine Seitenansicht der Vorrichiung
nach Figur 1 in Richtung der Pfeile ll-II;

Figur 3 die Draufsicht einer zweiten Ausflih-
rungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung in
vereinfachter Darstellung;

Figur 4 die Seitenansicht der Vorrichtung
nach Figur 3, die auch die SchweiBstation zeigt:
und

Figur 5 die Draufsicht einer dritten Ausflh-
rungsform der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung in
vereinfachter Darstellung.

Bei der in Figur 1 gezeigten Ausflihrungsform
umfaBt die Vorrichtung eine stationdre Befiillstation
1, einen verfahrbare erste Transporteinrichtung 2
flir den Leersack und eine verfahrbare zweite
Transporteinrichtung 3 flr den beflillten Sack. Die
Transporteinrichtung 2 ist ldngs der geradlinigen
Bahn 4 senkrecht zur Sackebene 30 zwischen der
in Figur 1 dargestellten Einh@ngposition und der
Beflillstation 1 verfahrbar. Die zweite Transportein-
richtung 3 ist in der Sackebene 30 verfahrbar, d.h.
der Sack verbleibt beim Transport mit der Trans-
porteinrichtung 3 in der Ebene 30, die durch den in
der Beflillstation 1 befindlichen, leeren, ungedfine-
ten Sack gegeben ist.

Die Transporteinrichtung 2 umfaft einen Halter
8, an dem gine Uber die gesamte Breite des Sei-
tenfaltensacks 6 und etwas darliber hinaus reichen-
de Backe 9 fest angebracht ist. An den beiden
Enden der Backe 9 ist je eine kurze, nur {ber den
Seitenfaltenbereich des Sackes 6 reichende Backe
10 bzw. 11 angelenkt, die aus den zur Backe 9
parallelen, in Figur 1 dargestellien Klemmpositio-
nen nach aufen schwenkbar ist, wobei der Sack
von der Transporteinrichtung 2 freigegeben wird.
Die Backen 10 und 11 sind durch eine pneumati-
sche Kolben/Zylinder-Einheit 12 schwenkbar, die
an der festen Backe 9 angebracht ist. Dabei wer-
den die Transportbacken 10 und 11 symmetrisch
zur Mittelebene der Trnaporieinrichiung 2 bewegt.
Der Halter 8 der Leersack-Transporteinrichtung 2
ist insgesamt an eine pneumatische
Kolben/Zylinder-Einheit 14 angeschlossen, durch
welche die Einrichtung 2 l&ngs der Bahn 4 aus der
dargestellten Position in die Befiillstation 1 verfah-
ren werden kann.

Die stationdre Beflilistation 1 umfaBt ein erstes
Klemmbackenpaar 172,17°, ein zweites Klemmbak-
kenpaar 182,18%, einen ersten Saugdisenhalter 19
mit einer ersten Saugdise 20, einen zweiten Saug-
diisenhalter 21 mit einer zweiten Saugdiise 22 so-
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wie einen Fliistutzen 34 (Figur 2). Der erste Saug-
diisenhalter 19 ist Uber zwei Gelenkstangen 23,24
mit den schwenkbaren Klemmbacken 172 bzw. 18°
gelenkig verbunden. Der zweite SaugdUsenhalter
21 ist iber zwei weitere Gelenkstangen 25 und 26
mit den unschwenkbaren Klemmbacken 172 bzw.
18 gelenkig verbunden. Wahrend die feststehen-
den Klemmbacken 172,182 ihre aus Figur 2 erkenn-
bare vertikale Lage beibehalten, kOnnen die
schwenkbaren Klemmbacken 17°, 18° aus dem
Einfahrbereich des leeren Sackes 6 ausgeschwenkt
werden, wie dies in Figur 2 dargestellt ist. Bei
ausgeschwenkten Klemmbacken 17°,18° kann der
leere Sack 8 mit der ersten Transporteinrichtung 2
in die Befiillstation 1 eingefahren werden, bis er im
Seitenfaltenbereich oben an den stationdren
Klemmbakken 172 und 182 anschidgt. Der leere
Sack 6 befindet sich dann in der sogenannten
Sackebene 30, in der er bis zur Abgabe aus der
Abgabestation verbleibt. Die durch pneumatische
Kolben/Zylinder-Einheiten 29 schwenkbaren
Klemmbacken 17° und 18° werden dann geschlos-
sen, wodurch der leere Sack in der Beflilistation 1
gehalten wird. Die Backen 10 und 11 der Trans-
porteinrichtung 2 werden dann ausgeschwenkt, und
die Transporteinrichtung 2 wird l&ngs der Bahn 4 in
die in Figur 1 dargestellte Einhdngposition zuriick-
gefahren. Nach dem Schliefien der Klemmbacken-
paare 172,17° und 182,18° wird Vakuum an die den
Sackwandungen auBen anliegenden Saugdiisen 20
und 22 angelegt. Die Klemmbackenpaare werden
dann durch pneumatische Steliglieder (nicht darge-
stellt) einander gendhert, wobei das Gestdnge 23-
26 die nahe dem Offnungsrand an den Sackwan-
dungen angreifenden Saugdlsen 20 und 22 aus-
ginanderbewegt, damit der Sack geSffnet wird.
Nach dem Beiflillen des Sackes werden die
Klemmbackenpaare 173,17° und 18%18° wieder
auseinandergefahren, und das an den Disen 20
und 22 liegende Vakuum wird wieder aufgehoben.
Der Offnungsrand des beflillten Sackes wird da-
durch gestrafft. Er wird dann von den Transport-
backen 32,33 der zweiten Transporteinrichtung 3
erfaBt, worauf die Klemmbacken 17° und 18° wie-
der hochschwenken, so daB der geflilite Sack von
der Station 1 freigegeben wird. Der Sack wird dann
durch die mit einem Sackstuhl 35 versehene zweite
Transporteinrichtung 3 ldngs der geradiinigen Bahn
5 in die stationidre Schweifistation 7 gefahren, die
in der eine andere Ausflihrungsform der Vorrich-
tung betreffenden Figur 4 dargestelit ist und in der
der Sack in geringem Abstand lings seines Off-
nungsrandes zugeschweifit wird. In der Sackebene
30 oberhalb der Verschiebungsbahn 5 ist eine Luft-
blasdiise 13 angeordnet. Die Dise 13 erzeugt ei-
nen auf den Sackspalt oberhalb der Transportbak-
ken 32,33 gerichteten Luftstrom, der die dort an
der Sackwandinnenseite anhaftenden Flllgutreste
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wegblist und damit die Voraussetzung flr die Bil-
dung einer haltbaren Schweifverbindung oder ei-
nes anderen Verschiusses schafft. Der von der
Dise 13 erzeugte, auf den Offnungsrand des be-
fUltlen Sackes gerichtete Luftstrom hat eine der
Transportrichtung des Sackes entgegengerichtete
Komponente. Der Sack 6 wird ohne vorherige Ab-
kithlung vom Sackstuhl 35 der zweiten Transport-
einrichtung 3 auf ein Fdrderband 27 abgesetzt und
abtransportiert, das ebenfalls in Figur 4 dargestelit
ist. Das Férderband 27 erstreckt sich an der Auf
setzstelle senkrecht zur Sackebene 30 bzw. Trans-
portbahn 5.

Die Seitenansicht der Figur 2 zeigt die Trans-
porteinrichtung 2 im Klemmbereich. Auf der festen
Transportbacke 9 ist ein winkelfdrmiger Anschlag-
steg 15 fest angebracht, der den Sackiberstand
oberhalb der Klemmbacken 9-11 bestimmt. Der
Winkelanschlag 15 erstreckt sich nur ber den
mittleren Bereich der Backe 9, so daf die Klemm-
backen 172,17° und 182,18° der Befiilistation 1 den
Sack 6 im Seitenfaitenbereich fassen kénnen, wenn
dieser in die Befllistation eingefahren ist. Unterhalb
der Backen 9-11 sind zwei Schutzbleche 16 als
Fingerschutz beim Einflihren des leeren Sackes 6
in den Spalt zwischen den Backen 9 und 10,11
angebracht. Der Anschlagsteg 15 kann als Schaiter
ausgebildet sein, der den pneumatischen Antrieb
12 fUr die Schiiefbewegungen der schwenkbaren
Transportbacken 10 und 11 schaltet.

Die in Figur 3 gezeigte Ausfihrungsform unter-
scheidet sich von der Ausflihrungsform nach den
Figuren 1 und 2 im wesentlichen dadurch, da8 die
Verschiebungsbahn 4 der ersten Transportginrich-
tung 2 fiir den Leersack zwischen der in Figur 3
gezeigten Einhdngstation und der Beflllstation 1
nicht geradlinig, sondern kreisbogenfSrmig ist. Bei
dieser Ausfiihrungsform hat die Bahn 4 die Form
sines Viertelkreisbogens. Die Leersack-Transport-
einrichtung 2 ist mit ihrem Halter 8 in dem Gelenk
28 schwenkbar, wobei der Schwenkantrieb wieder
von einem Pneumatik-Motor 14 geliefert wird. Der
die Leersdcke 6 in die Transporteinrichtung 2 ein-
hiangende Bedienungsmann steht nicht wie bei der
Ausfiihrungsform nach Figur 1 frontal vor der Be-
fUlistation, sondern seitlich neben dieser.

Figur 4 zeigt die stationdre SchweiBstation 7
und das senkrecht zur Transportbahn 5 verlaufende
Transportband 27 flir den Abtransport der beflillten,
verschlossenen Sicke aus der erfin dungsgemé-
Ben Vorrichtung.

Bei der in Figur 5 gezeigten Ausflihrungsform
der erfindungsgem#Ben Vorrichtung ist die erste
Transporteinrichtung 2 flir den Leersack zwischen
der dargesteliten Einhédngposition und der Beflll-
station 1 ebenfalis ldngs einer geradlinigen Bahn 4
verfahrbar, die ebenso wie die Bahn 5 der zweiten
Transporteinrichtung 3 in der Sackebene 30 liegt.
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Auch hier steht der Bedienungsmann seitlich neben
der Befillistation 1. Die Transporteinrichtung 2 um-
faBt eine an dem Halter 8 fest angebrachte Trans-
portbacke 9 und verschwenkbare Backen 10,11,
deren Schwenkantrieb durch die Kolben/Zylinder-
Einheit 12 geliefert wird. Die Backen 9 und 10,11
greifen mit Abstand vom Offnungsrand des Seiten-
faltensackes an, so daB der Seitenfaltenbereich
nahe am Offnungsrand fiir den Angriff der Klemm-
backenpaare 172. 17° und 18%,18° frei ist. Die
Transporteinrichtung 2 ist auf einer Fiihrung 31 in
bekannter Weise in die Beflillstation 1 verfahrbar.
Die zweite Transporteinrichtung 3 ist im wesentli-
chen mit der ersten Transporteinrichtung 2 iden-
tisch; lediglich ihre Verschiebungsbereiche sind ge-
geneinander versetzt, und die Einrichtung 3 hat wie
bei den Ausflihrungsformen nach den Figuren 2
und 4 einen Sackstuhl. Beide Transporteinrichtun-
gen 2,3 haben eigene Anfriebe, jedoch ist es auch
mdglich, beide Transporteinrichiungen mit dem
gleichen Anirieb zu koppeln, so da Leersacktrans-
port und Vollsacktransport takigleich erfolgen. Bei
dieser Ausflihrungsform sind beide Klemmbacken
17817° bzw. 18%,18° beider Klemmbackenpaare
zwischen einer vertikalen Stellung (Klemmposition)
und einer Schrégstellung (Freigabeposition)
schwenkbar. Das in Figur 2 gezeigte fast winklige
Hochschwenken einer Klemmbacke 17° bzw. 18°
ist nicht erforderlich, weil der Leersack in der Sack-
ebene 30 zwischen die Klemmbacken geflhrt wird
und nicht - wie bei der Ausflhrungsform nach den
Figuren 1 und 2 - senkrecht zur Sackebene 30.

Anspriiche

Verfahren und Vorrichiung zur Flhrung von Sdcken
an einer Flllstation

1. Verfahren zur Flhrung von Sdcken an einer
Fiillstation durch_Einflhren des unterhalb seines
Offnungsrandes von Transportbacken gehaltenen,
leeren Sackes in die Fullstation, Fillen des gedff-
neten Sackes mit einer vorgegebenen Menge Fiill-
gut und Abfiihren des gefiiliten Sackes von der
Fillstation zu einer VerschlieBstation, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der leere Sack in einer in der
Ebene des ungedffneten Sackes in der Fillstation
{Sackebene) liegenden Richtung oder senkrecht zu
dieser Richtung in die Flllstation eingeflhrt wird
und der geflilite Sack geradlinig in der Sackebene
aus der Fullstation abgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzsichnet, daf der geflillte Sack senkrecht zur
oder in der EinfUhrungsrichtung aus der Fllistation
abgeflhrt wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der leere Sack von einer Ein-
hdngstation Idngs einer geradlinigen oder kreisbo-
genf&rmigen Bahn zu der Flillstation geflihrt wird.

4. Vorrichtung zur Flhrung von Sicken, insbe-
sondere Kunststoffsdcken zu einer Filistation und
von dieser zu einer Verschliefistation und Abgabe-
station, mit einer Sackiransporteinrichtung mit
Transportbacken, zwischen denen ein Sack ein-
klemmbar ist, und einem an die Sackiransportein-
richtung antriebsmégig angeschlossenen Motor flr
deren Bewegung zur Fillstation und von dieser zur
Abgabestation, dadurch gekennzeichnet, daf eine
erste Sacktransporteinrichtung (2) zwischen einer
Einhdngstation und der Flllstation (1) l&ngs einer
ersten Bahn (4) verschiebbar ist, die Richtung des
Einlaufs der ersten Sackiransporteinrichtung (2) in
die Fllstation (1) senkrecht zu oder in der Sack-
ebene (30) der Fllistation (1) liegt und eine zweite
Sackiransporteinrichtung (3) zwischen der Flllsta-
tion (1) und der Abgabestation l&ngs einer in der
Sackebene (30) liegenden, geradlinigen, zweiten
Bahn (5) verschiebbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die erste Sackiransporteinrich-
tung (2) eine auf ihr feste und wenigstens eine auf
ihr bewegliche Transporibacke (9 bzw. 10,11) um-
faBt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einlaufrichtung der
ersten Bahn (4) mit der zweiten Bahn (5) einen
Winkel von 90" bildet und zwei der Fullstation (1)
zugewandte Transportbacken (10,11) der ersten
Sacktransporteinrichtung (2) aus dem Bereich der
Sackbreite zur Seite ausschwenkbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erste Bahn (4) geradlinig
oder kreisbogenidrmig ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daf die Fiillstation (1) zwei
aus einer stationdren und einer beweglichen
Klemmbacke  bestehende  Klemmbackenpaare
(172,17° und 182,18%) umfapt, die beiden stationé-
ren Klemmbacken (172,18%) am Ende der ersten
Bahn (4) als Sackanschldge ausgebildet sind und
die beiden beweglichen Klemmbacken (17°,18%)
aus dem Einfahrbereich des Sacks (6) entgegen
der Einfahrrichtung ausschwenkbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die erste und die zweite
Bahn (4 und 5) geradlinig hintersinanderliegen und
die erste Sacktransporteinrichtung (2) ein Paar
Transportbacken (8,10) umfaBt, von denen wenig-
stens eine quer zur ersten Bahn (4) gegen die
andere verschieblich ist.



11 EP 0 340 315 At

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erste und die zweite Sack-
transporteinrichiung (2,3) durch denselben Motor
im Gleichtakt verschiebbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fillstation (1) zwei
aus je zwei beweglichen Klemmbacken bestehende
Klemmbackenpaare (17%,17% 18%18P) umfaht, bei
denen die Backen beider Klemmbackenpaare zwi-
schen einer zuriickgezogenen oder ausgeschwenk-
ten Freigabeposition und einer vorgeschobenen
bzw. eingeschwenkten Kiemmposition verschiebbar
bzw. verschwenkbar sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die erste
Sackiransporteinrichtung (2) sinen den Einklemm-
spalt der Transportbacken (9-11) Uberragenden An-
schlag (15) und zwei unter dem Einklemmspait
angeordnete Schutzbleche (16) aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anschlag (15) einen
Schalter enthdlt oder ais Schaiter ausgebildet ist,
der die Schliefbewegung der beweglichen
Transportbacke(n) (10,11) ausldst.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der
zweiten Bahn (5) zwischen der Fillstation (1) und
der VerschlieBstation (7) eine Abstaubungs einrich-
tung (13) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf unterhalb der
Abgabestation eine quer zur zweiten Bahn (5) for-
dernde dritte Transporteinric‘htung (27), vorzugs-
weise ein Forderband angebracht ist.
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Figur 3



EP 0 340 315 A1

| /75

N—§




EP 0 340 315 A1

Figur 5 f'
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