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@ Verfahren zum Herstellen, Befiillen und Zuschweissen eines Kunststoffsacks.

@ Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zum Herstellen, Beflillen und Zuschweifien eines
Kunststoffsacks ausgehend von einer Kunststoff-
schlauchfolie, bei dem man die Schlauchfolienbahn
(3) von einer Folienrolle (1) abzieht, die Bahn vertikal
aufwirts direkt in die Befilistation einzieht, die mit
einer BodenschweiBnaht versehene Folienbahn in
der Beflllstation unterhalb der BodenschweiBnaht
unter Bildung eines Sacks (10) abschneidet, den
gebildeten Sack befiillt und mit einer Kopfschweif-
naht versieht. Das Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Schlauchfolienbahn (3) vor
e=dem Einziehen in die Beflllstation im Abstand der
L Sackldange mit Boden- und Eckenschweindhten ver-
sieht, die in die Beflillstation eingezogene Folien-
Sbahn vor der Befiillung mit einem zweiteiligen Sack-
o stuhl (20) auf der Bodenschweifinaht abklemmt und
den Sack (10) nach der Befiillung mit abgeklemmier
¢ Bodenschweinaht horizontal in eine SchweiBstation
<F (31) zur Bildung der KopfschweiBnaht verfdhrt. Die
Abkiihizeit der Bodenschweifinaht wird so auf die
Zeit vor, wihrend und nach der Beflillung verteilt
und dadurch die Taktzeit minimiert. Eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens ist ebenfalls be-
schrieben.
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Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Her-
stellen, Beflillen mit einem staubférmigen oder k&r-
nigen Flllgut und ZuschweiBen eines Kunststoff-
sacks, insbesondere eines Seitenfaltensacks, aus-
gehend von einer Kunststoffschlauchfolie, bei dem
man die Schlauchfolienbahn von einer Folienrolie
abzieht, die Bahn vertikal aufwirts direkt im die
Beflllstation einzieht, die mit einer Bodenschweif-
naht versehene Folienbahn in der Befiilistation un-
terhalb der BodenschweiBnaht unter Bildung eines
Sacks abschneidet, den gebildeten Sack befiillt
und mit einer Kopfschweifnaht versieht. Die Erfin-
dung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens mit einer SchweiBeinrichtung
zur Bildung der Bodenschweifinaht und der Ecken-
schweifindhte, einer Befllistation mit einer
Schneideinrichtung zur Abtrennung einer Sacklin-
ge von der Folienbahn, einem Befiiliorgan und ei-
nem in einer Vertikalebene zwischen einer unteren
Aufnahmeposition und einer oberen Beflillposition
verfahrbaren Sackhalter mit integrierten Klemmele-
menten, unterhalb der Aufnaheposition angeordne-
ten Elementen zur Fiihrung der Folienbahn in die
Aufnahmeposition, einem Sackstuhl und einer
Schweistation mit einer SchweiBeinrichtung zur
Bildung der Kopfschweifinaht.

Aus der DE-PS 23 01 817 ist es bekannt, einen
Folienschiauch zwecks Herstellung und Befiillung
von Sicken vertikal abwérs in eine Sackherstel-
lungsstation einzufiihren, in der jeweils ein Sack
von der Folienbahn abgeschnitten und die Boden-
schweiBnaht des folgenden Sacks gebildet werden.
Der Sack wird nach dem Abschneiden aus dieser
Station horizontal in die Befiillsiation Ubergeben.
Die Herstellung der Bodenschweiinaht verldngert
die Verfahrensdauer ebenso wie die rdumliche
Trennung von Sackherstellung und -beflillung und
die dadurch notwendige Ubergabe des leeren
Sacks an die Beflllstation.

Aus der DE-OS 20 07 605 ist ein Verfahren
zum Herstellen und Verschliessen von gefiiliten
Tragetaschen aus einem schlauchférmigen Material
bekannt, bei dem die Schlauchfolie vertikal auif-
wirts in die Befiilistation eingezogen wird. Erst
nach der Befiillung wird die BodenschweiB naht
angebracht und die befiillte Tasche von der Bahn
abgetrennt. Die beflillte Tragetasche wird dann mit
den auf den Schweindhten geschlossenen
SchweiBbacken und dem geschlossenen Sackstuhl
aus der Befiillstation in eine Abkiihlstation verfah-
ren. Da die BodenschweiBnahtbildung erst nach der
Befiillung erfolgt, beginnt die Abkiihlung der Naht
erst nach der Befiillung, wodurch eine betrdchtliche
Verweilzeit bis zum Abwurf erforderlich ist.

Aus dem DE-GM 19 11 457 ist die Anbringung
von Bodenschweiindhten im horizontalen Teil einer
Folienbahn bekannt, bevor diese vertikal abgelenkt,
von der Bahn ein Beutel abgeschnitten und dieser
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dann aus der Abschneidestation in die Beflllstation
geschwenkt, dort gedffnet und befiillt wird. Trotz
der vorherigen Anbringung der Bodenschweindhte
wird die Folienbahn somit nicht direkt in die Befill-
station eingezogen, sondern es werden zun#chst
Beutel abgeschnitten, die an die Beflillstation {iber-
geben werden. Die Abklihlung der Bodenschweif-
naht ist in diesem Falle auf die Zeit vor der Befiil-
lung beschrénkt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen, Befiillen und Zuschweifien von Kunst-
stoffsdcken ausgehend von einer Kunststoff-
Schlauchfolie zu schaffen, bei dem der Zeitraum
vom Beginn der Sackherstellung bis zum Abwurf
des befiillten, zugeschweiften Sacks verkiirzt wird.
Insbesondere soll die gesamte Takizeit des Verfah-
rens durch die notwendige Abklihlzeit flir die Bo-
denschweifinaht nicht verldngert werden. Ferner
soll die Herstellung der Boden- und Eckenschweif-
néhte der Sdcke keinen zusitzlichen Zeitaufwand
erfordern. Darliber hinaus soll ein Horizontaltrans-
port des leeren Sacks und damit ein weiterer Zeit-
faktor im Rahmen der Sackherstellung und -
befiillung ausgeschaltet werden.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren erfindungsgemiB dadurch gelGst,
daB man die Schlauchfolienbahn vor dem Einzie-
hen in die Befllistation im Abstand der Sackldnge
mit Boden- und Eckenschweifindhien versieht, die
in die Beflllstation eingezogene Folienbahn vor der
Befiillung mit einem zweiteiligen Sackstuhl auf der
BodenschweiBnaht abklemmt und den Sack nach
der Befiillung bei abgeklemmter Bodenschweifinaht
horizontal in eine Schweifistation zur Bildung der
KopfschweiBnaht verfihrt. Durch die Boden-
schweifiung vor dem Einziehen in die Befiillstation
und die Abklemmung der Bodenschweifinaht durch
den Sackstuh! ist es mdglich, die flir die Haltbar-
keit der Bodennaht erforderliche Abkihizeit auf die
Zeit vor, wihrend und nach der Befiillung zu vertei-
len und so in der verfahrensmBig ohnehin erfor-
derlichen Takizeit unterzubringen. Dies wire nicht
mdglich, wenn die Bodenschweifung z.B. erst nach
dem Einziehen der Bahn in die Befillstation erfolg-
te. Da die erfindungsgemafB hergestelite Schweif-
naht bis zum Zeitpunkt der beginnenden Befiillung
in der Befiillstation noch nicht genligend abgektihit
ist, wird sie in der Beflilistation mit einem zweiteili-
gen Sackstuhl abgeklemmt und damit bis zur ge-
niigenden Abkihlung und Verfestigung gegen Auf-
reiBen gesichert. Bei der Befiillung von Kunststoff-
sécken mit Flillgewichten von 25 oder 50 kg wire
es einer hohen Arbeitsgeschwindigkeit abtrdglich,
wollte man ein geniligendes AbkUlhlen der Boden-
schweifinaht bis zum Beginn der Befiillung abwar-
ten. Durch das erfindungsgeméfe Abklemmen wird
die frische Bodenschweifinaht entlastet, so daf
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trotz hoher Fiiligewichte und ggfs. Riittein wéhrend
oder nach der Beflillung die BodenschweiBnaht
kaum beansprucht wird. Auf Grund der zeitlich und
rdumlich vorgezogenen Bodenschweifiung und der
sich anschliefenden Sicherung der BodenschweiB-
naht wdhrend und nach der Befiillung ergibt sich
eine Abkiirzung der gesamten Takizeit. Da in der
Folienbahn durch die vorher vorgenommenen
Boden- und EckenschweiBungen die Sacke im we-
sentlichen bereits vorgebildet wurden, kann die Fo-
lienbahn direkt in die Beflillstation eingezogen wer-
den, und zwar takiweise jeweils um die Sackldnge.
Es ist dann nur noch erforderlich, von der eingezo-
genen Folienbahn eine Sackldnge abzuschneiden,
wobei der Schnitt dicht unterhalb der Boden-
schweifinaht erfolgt.

Man klemmt die in die Befiillstation vertikal
aufwérts eingezogene Folienbahn auf der Boden-
schweiinaht mit einem zweiteiligen Sackstuhl ab
und schneidet dann die Sackldnge unterhalb des
Sackstuhls ab. Durch die Klemmung genau auf der
BodenschweiBnaht wird diese bei der nachfolgen-
den Befiillung, Verdichtung und auch beim Waeiter-
transport des Sacks bis zum Abwurf vor besonde-
rer Beanspruchung geschiitzt, und sie kann weiter
abklinlen. Die Bodenschweiinaht bedarf daher vor
der Beflllung keiner zeitaufwendigen Kihlung, was
sich ebenfalls glinstig auf die Gesamttakizeit aus-
wirkt.

Nach der bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemifBen Verfahrens fiihrt man die
Schlauchfolienbahn im wesentlichen in horizontaler
Richtung und lenkt sie nach Anbringung der
Boden- und EckenschweiBnéhte vertikal aufwérts in
die Befiillstation um. Durch die Horizontal- und
Vertikalfiihrung der Folienbahn und die Anbringung
der SchweiBungen im horizontalen Bahnbereich er-
gibt sich eine verringerte Bauhdhe fiir die Maschi-
ne und eine kompakie Bauweise.

Vorzugsweise bringt man nach dem Einziehen
der Folienbahn in die Befllstation, insbesondere
wiahrend der Beflllung des abgeschnittenen Sacks
bereits an der Folienbahn vor der Beflilistation die
Boden-und Eckenschweifndhte an. Da nach dem
Einziehen und Abschneiden der Sacklédnge die Fo-
lienbahn nicht mehr in Bewegung ist, kdnnen diese
SchweiBungen vorgenommen werden, wihrend der
abgeschnittene Sack noch beflillt wird. Daher fallen
SchweiBzeiten, die den gesamten
Sackherstellungs-, Beflillungs und VerschlieBzyklus
verldngern wiirden, weg.

Nach der bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemépBen Verfahrens hebt man das Ende
der Folienbahn zundchst liber die Schneidebene
an und zieht es dann in die Beflilstation. Da das
Einziehen der Folienbahn in die Beflillstation mit
dem Sackhalter erfolgt, der im aillgemeinen nicht
unter die Schneidmesser absenkbar ist, wird das
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beim letzten Schnitt gebildete Folienbahnende ver-
tikal Uber die Schneidebene bis in die Aufnahme-
position des Sackhalters angehoben. Erst dort wird
das Folienbahnende von den Klemmbacken des
Sackhalters Ubernommen. Das Einziehen der Fo-
lienbahn in die Beflllstation erfolgt demzufolge in
zwei Stufen, wobei das Anheben Uber die Schneid-
ebene nur einem kurzen Hub von beispielsweise
60 bis 100 mm entspricht.

Vorzugsweise 6ffnet man wahrend des Einzie-
hens der Folienbahn in die Befiillstation das obere
Ende der Schlauchfolie. Beim Einziehen der Folien-
bahn in die Befiillstation kann das obere freie Ende
der Schlauchfolienbahn aufgezogen und ggfs. ge-
spreizt werden, d.h. die ersten flir die Beflillung
erforderlichen MaBnahmen kdnnen bereits ablau-
fen, bevor die Sackldnge von der Bahn abgeschnit-
ten, d.h. der Sack Uberhaupt fertiggestellt wurde.
Dies wirkt sich glinstig auf die Verkiirzung der
Taktzeit aus.

Die Aufgabe wird ferner bei der eingangs ge-
nannten Vorrichtung erfindungsgemaB dadurch ge-
I6st, daB die SchweiBeinrichtung zur Bildung der
Boden und Eckenschweifindhte vor den Elementen
zur FUhrung der Folienbahn in die Aufnahmeposi-
tion angeordnet ist, die Bodenschweiinaht der un-
ter das Beflillorgan eingezogenen Folienbahn durch
den zweiteiligen Sackstuhi abklemmbar ist und der
Sackstuhl zwischen der Befiilistation und der
SchweiBstation zur Bildung der Kopfschweifinaht
verfahrbar ist. Durch die Anordnung der Boden-
und EckenschweiBeinrichtung vor der Befiillstation
bzw. den Elementen zur Fihrung der Bahn in die
Beflllstation und durch den zwischen der Beflllsta-
tion und der KopfnahtschweiBistation verfahrbaren
zweiteiligen Sackstuhl ist es mdglich, die Abklh-
lung der Bodenschweindhte auf die Phasen vor,
wéhrend und nach der Sackbefiliung zu verteilen
und damit so in den Verfahrensablauf zu integrie-
ren, daB die Abkihiung keine Verldngerung des
Verfahrensablaufs erfordert. Bei dem Verfahren
nimmt der Sackhalter in seiner unteren Position mit
den Klemmelementen das in der Vertikalebene be-
findliche Ende der Folienbahn auf und zieht es
entsprechend der eingesteliten Sackldnge bis in
die obere Befiillposition. Die Fihrungselemente
halten das Folienbahnende etwa senkrecht in der
Aufnahmeposition, so daB es von den Klemmele-
menten des herabgefahrenen Sackhalters erfaBt
werden kann.

Nach der bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemagBen Vorrichtung umfassen die Ele-
mente zur Flhrung der Folienbahn ein vertikal ver-
fahrbares Klemmbackenpaar und/oder eine die Fo-
lienbahn in die Vertikalebene umlenkende Umlenk-
rolle. Da die Klemmelemente des Sackhalters zur
Aufnahme der Folienbahn nicht unter die Trennein-
richtung abgesenkf werden kdnnen, muB das Fo-
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lienbahnende Uber die Ebene der Trennelemente-
d.h. der Schneidmesser, soweit angehoben wer-
den, daB es von den Klemmelementen des Sack-
halters aufgenommen werden kann
(Aufnahmeposition). Dies erfolgt mit dem genann-
ten Klemmbackenpaar, das unterhalb der Trennein-
richtung vertikal verfahrbar ist. Zu Beginn eines
neuen Sackhersteliungs- Befiillungsvorgangs erfaft
dieses Klemmbackenpaar die Folienbahn in ihrem
veriikalen Bereich und hebt sie so soweit liber die
Schneidebene, daB das Bahnende von den Kiemm-
elementen des Sackhalters erfafit werden kann. Der
Hub des vertikal verfahrbaren Klemmbackenpaars
betrdgt z.B. 80 mm. Nach dieser Anhebung des
Folienbahnendes &ffnet das Klemmbackenpaar und
fahrt um die Hubstrecke abwiris in seine Aus-
gangslage zurlick. Das Kiemmbackenpaar dient
nach dem Abschneiden der Sacklinge auch dazu,
die Folienbahn in der vertikalen Ebene zu halten.
Die Umienkrolle lenkt die Folienbahn vorzugsweise
aus der horizontalen Richtung in die vertikale Aui-
wirtsrichtung um. Die Folienvorratsrolle kann daher
seitlich neben der genannten Vertikal- bzw. Befiil-
lungsebene angeordnet sein, so da sich eine kom-
pakie Bauweise der Vorrichtung ergibt.

Doe Schneideinrichtung ist zwischen der unter-
en Aufnahmeposition des Sackhalters und den Ele-
menten flr die Flihrung der Folienbahn, insbeson-
dere dem genannten Klemmbackenpaar angeord-
net. Nachdem die Schlauchfclie in die Befiilstation
eingezogen wurde, schlieft der zweiteilige Sack-
stuhl auf der BodenschweiBnaht. Die Schneidein-
richtung ist dicht unter dem Sackstuhl angeordnet,
so daB die Sackldnge dicht unter dem Sackstuhl
abgeschnitten wird.

Die Schweifeinrichiung zur Bildung der Boden-
und EckenschweiBindhte ist zweckmifigerweise in
dem vor den Fihrungselementen liegenden Be-
reich der Folienbahn, insbesondere zwischen ei-
nem Einzugsrolienpaar und der Umlenkrolle, ange-
ordnet. Im allgemeinen werden die Boden- und die
Eckenschweifungen durch separate Schweifistem-
pel vorgenommen, wobei die Bodenschweifung
genau positioniert zu den Eckenschweifungen ge-
legt wird. Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind die Hu-
bldnge des Sackhalters zwischen Aufnahmeposi-
tion (in der das Folienbahnende erfaBt wird) und
der Befiilposition (in der der Sack befiillt wird) und
die Anordnung der Teile der SchweiBeinrichtung flir
die Boden- und Eckenschweifindhte entsprechend
der Sackldnge zentral einstellbar. Eine Neueinstel-
lung der Sackldnge, z.B. wegen Anderung der Art
des Flllguts oder der abzusackenden Fiiligutmen-
ge, wird damit automatisch von einer Verschiebung
der SchweiBeinrichtung begieitet. Bei einer Sack-
verkiirzung werden die EckenschweiBungen im ho-
rizontalen Bereich der Folienbahn einander geni-
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hert, bei einer Sackverldngerung werden die Ek-
kenschweiBstempel voneinander entfernt. Darliber
hinaus wird auch die Kopfschweifnaht zentral ein-
gestellt.

In weiterer Ausgestaltung der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung ist vorgesehen, daB die Schweif-
einrichtung zur Bildung der KopfschweiBnaht mit-
tels Klemmk&rper in einer vertikalen Fiihrung fest-
stellbar ist, der Klemmk&rper ein aus der Fiihrung
herausragendes erstes Kopplungsteil tragt, auf ei-
nem den Sackstuhl tragenden, horizontal verfahrba-
ren Transportschlitten ein zweites Kopplungsteil so
angebracht ist, daB beim Einfahren des Transport-
schlittens in die KopfnahtschweiBposition die Kopp-
lungsteile miteinander in Eingriff kommen, bei einer
Sackldngenédnderung die Feststellung des Klemm-
kbrpers aufgehoben und die SchweiBeinrichtung
Uber die geschlossene Kopplung in der Fiihrung
neu positioniert wird. Nach dem Offnen der Klemm-
vorrichtung kann eine Sacklidngeninderung vorge-
nommen werden. Der Transporischiitten trdgt den
zweiteiligen Sackstuhl und die die Offnung des
befiiliten Sackes zuhaltenden Klemmen. Wenn der
Transportschlitten in die SchweiBposition zur Bil-
dung der KopfschweiBnaht eingefahren ist, erfolgt
eine automatische Kopplung zwischen dem Trans-
portschiitten und dem in der Vertikalfiihrung pneu-
matisch festgeklemmien, die KopfnahtschweiBein-
richtung tragenden Klemmkdrper. Nach dem Off-
nen der Klemmvorrichtung kann eine Sacklingen-
&nderung vorgenommen werden. Die Sacklingen-
dnderung entsprechend einer Anderung des Ab-
standes der Klemmen von dem Sackstuhl bewirkt
durch die Kopplung zugleich die entsprechende
HOhenverschiebung des Klemmkérpers und damit
der KopfnahtschweiBeinrichtung.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand der
Zeichnung néher beschrieben. Es zeigen

Figur 1 den Sackherstellungs- und Befiil-
lungsteil einer Ausflihrungsform der erfindungsge-
méBen Vorrichtung in vereinfachter Darstellung;

Figur 2 eine Seitenansicht des Transport-
schlittens flir den befiillten Sack und die Kopfnaht-
schweiBeinrichtung; und

Figur 3 eine Draufsicht der in Figur 2 darge-
stellten Vorrichtungsteile.

Nach Figur 1 beginnt der Verfahrensgang bei
einer Schlauchfolienrolle 1, die in einem doppel-
stockigen Folienrollenlager 2 drehbar gelagert ist.
Das doppelstéckige Lager 2 ist Gegenstand der
Europdischen Anmeldung Nr. Die Schlauchfo-
lienbahn 3 wird durch das Einziehrollenpaar 4 von
der jeweils angeschlossenen Vorratsrolle 1 abgezo-
gen und durchlduft dann bis zur Umienkrolle 5
einen horizontalen Bereich. In dem horizontalen
Bahnbereich wird die Folienbahn durch eine
SchweiBeinrichtung 6 geflihrt, in der sie mit Ecken-
schweifndhten und der Bodenschweifinaht verse-
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hen wird. Da eine solche Schweifieinrichtung an
sich bekannt ist, wurde sie in Figur 1 nur schema-
tisch dargestellt. In die Einrichtung 6 kann eine
Schweiinahtkiihleinrichtung integriert sein, jedoch
ist dies im Rahmen der vorliegenden Erfindung
nicht unbedingt erforderlich. Die Umlenkrolle 5 ist
so angeordnet, daB sie die Folienbahn 3 in eine
Vertikalebene 7 umlenkt, die zugleich die Mittel-
ebene des Sackhaliers 8 und des Befiillorgans 9
darstelit. Die Folienbahn 3 passiert ein Hubklem-
menpaar 11, das die Bahn in der Vertikalebene 7
hilt.

Nachdem ein durch die Messer 16 abgetrenn-
ter Sack 10 befillt und mit dem Sackstuhl 20 in die
Kopfnahtschweifistation  abtransportiert  wurde,
schlieft zundchst das Klemmbackenpaar 11.” Bei
gedffneten Messern 16 hebt dann das Backenpaar
11 das Folienbahnende um z.B. 80 mm Uber die
Trennebene, d.h. das Niveau der Schneideinrich-
tung 16.

Der in Figur 1 in seiner oberen Befiillposition
dargestellte Sackhalter 8 ist in an sich bekannter
Weise ausgebildet. Er hat zwei Klemmelementpaa-
re, von denen in Figur 1 nur das eine Paar 12
sichtbar ist. Der Sackhalter 8 ist in einer seitlich
angeordneten Flhrung 13 zwischen der in Figur 1
dargestellten oberen Befliliposition und einer unter-
en Aufnahmeposition vertikal verfahrbar, in der die
Klemmelementpaare 12 das angehobene Ende der
Folienbahn erfassen kdnnen. Nachdem die Folien-
bahn durch die Klemmelementpaare 12 so erfaft
wurde, fahrt der Sackhalter 8 aufwéris in die in
Figur 1 gezeigte Beflllposition und zieht dabei die
zuvor zentral eingestellte Sackldnge von der Fo-
lienrolle 1 ab.

In den Sackhalter 8 sind zwei Quetschbacken
integriert, die je eine zentrale Saugdiise enthalten,
die an eine Unterdruckquelle angeschlossen wer-
den kann. Wihrend der Sackhalter 8 nach oben
fahrt und die Schiauchfolie in die Befiiliposition
einzieht, ziehen die beiden der Schlauchfolienwan-
dung auBen anliegenden Saugdiisen 14 die
Schlauchfolie parallelogrammf&rmig auf. Zwei um
paraliele Achsen schwenkbare Sackspreizer 15
k6nnen nun in die aufgezogene Schlauch&ffnung
eintauchen und diese durch Ausschwenken in eine
im wesentlichen kreisrunde Form bringen. Wenn
der Sackhalter 8 die in Figur 1 dargestelite Beflill-
position erreicht hat, ist das Schlauchende gedffnet
und damit beflillbereit. Die wéahrend der Beflillung
des vorigen Sacks in der Einrichtung 6 hergestellte
Bodenschweiinaht befindet sich nach dem Einzie-
hen der eingestellien Sacklange genau auf der
H&he des zweiteiligen Sackstuhls 20, der nunmehr
auf der BodenschweiBnaht schlieft und dabei die
noch nicht beanspruchbare warme Bodenschweif-
naht sichert. Anschliefend wird die Schneideinrich-
tung 16 geschaltet, welche die Folienbahn 3 dicht
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unterhalb des Sackstuhls 20 und damit der Boden-
schweifinaht abschneidet. Nachdem der Sack 10
damit von der Folienbahn 3 getrennt ist, beginnt
die Beflillung, wobei das Beflillorgan 8 z.B. bis auf
250 mm {ber den Sackboden abgesenkt werden
kann. Hierzu ist das in Figur 1 nur teilweise darge-
stellte Beflllorgan 9 am oberen (nicht dargestell-
ten) Ende ebenfalls an der Vertikalfiihrung 13 ver-
schieblich gefiihrt. Da die Trennung des Sacks 10
von der Folienbahn 3 vollzogen ist, kann der Sack-
stuhl 20 wihrend des Beflillvorgangs gewlinschten-
falls Ritteischwingungen ausfiihren, wéhrend die in
Ruhe befindliche Folienbahn 3 mittels SchweiBein-
richtung 6 mit den EckenschweiBndhten und der
BodenschweiBnaht versehen wird. Wie bereits dar-
gelegt, werden der Hub des Sackhaliers 8 in der
Ebene 7, die Position der SchweiBeinrichtung 6
und die der KopfnahtschweiBeinrichtung 31 zentral
eingestelit.

Die Figuren 2 und 3 zeigen den Transport-
schlitten 19 flir den Horizontaltransport des befiill-
ten Sacks 10 von der Befiilistation zur Schweifsta-
tion 31 fir die Bildung der Kopfschweiinaht. Der
hdhenmaBig entsprechend der Linge des Sacks
10 einstellbare Transporischlitten 19 tragt unten
den zweiteiligen Sackstuhl 20, der auf dem Wege
zur und in der KopfnahtschweiBstation 31 auf der
Bodenschweifinaht des befiiliten Sacks geschios-
sen ist, und oben die Klemmbacken 21, die den
Sack 10 oben zuhalten, wie aus Figur 2 ersichtlich
ist. Der obere Rand des Sacks 10 steht Uber die
Klemmbacken 21 Uber und kann zwischen die
Schweiibacken 32 gefahren werden, um die Kopf-
schweiBnaht zu bilden. Die SchweiBeinrichtung 31
ist an einem Klemmk&rper 33 befestigt, der in
einer Vertikalflihrung 34 durch pneumatische Klem-
mung festgestellt ist. Der Klemmk&rper 33 trégt ein
aus der Vertikalflihrung 34 herausragendes Kopp-
lungsteil 352 das bei dieser Ausflihrungsform als
horizontaler Bolzen ausgebildet ist. Der Transport-
schiitten 19 trigt oberseitig ebenfalls ein Kopp-
lungsteil 35°, das bei der dargesteliten Ausfiih-
rungsform als Bock mit einem Auge ausgebildet
ist. Beim Einfahren des Transporischlittens 19 in
die KopfnahtschweiBposition kornmen die Kopp-
lungsteile 352 und 35 in Eingriff und bewirken eine
Entriegelung bzw. Aufhebung der Klemmung des
Kiemmkdrpers 33, so daB sich dieser in der am
Maschinengestell fesien Vertikalfiihrung 34 ver-
schieben kénnte. Solange aber die Sackldnge nicht
durch Zusammen-oder Auseinanderfahren des
Transportschlittens 19 verdndert wird, gewihrleistet
die Kopplung durch die Teile 35% und 35°, daB der
Klemmkdrper 33 tfrotz Eniriegelung seine Position
in der Vertikalfiihrung 34 beibehilt. Wenn dagegen
eine Verstellung der Sackldnge vorgenommen wird
und damit sich auch die H6he des Transportschilit-
tens 19 &ndert, wird Uber die geschlossene Kopp-
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lung 352,35° eine entsprechende Positionierung
des Klemmkdrpers 33 in der Vertikalflihrung 34
und damit eine vertikale Anpassung der Schweig-
einrichtung 31 an die ge&nderte Sackldnge er-
reicht. So wird bei einer Sackldngenénderung die
HBhe der KopfnahtschweiBeinrichtung automatisch
positioniert, ohne daB es eines separaten Stellan-
triebs flir die h8henmiBige Einstellung der
SchweiBeinrichtung 31 bedarf.

Die in Figur 3 dargestellte Einrichtung zeigt
eine Maschine mit nur einer Kopfnahischweifista-
tion 31. Damit die hohe Fiillgeschwindigkeit bei
Granulatgut zu einer entsprechend hohen Leistung
der gesamten Maschine flhrt, kann eine zweite
Kopfnahtschweistation vorgesehen werden. Die
aus der Befllistation abiransportierten beflillten
Séacke 10 werden dann abwechselnd beiden Kopf-
nahtschweiBstationen 31 zugefiihrt.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen, Beflillen mit ei-
nem staubfdrmigen oder kdrnigen Filigut und Zu-
schweiBen eines Kunststoffsacks, insbesondere ei-
nes Seitenfaltensacks, ausgehend von einer Kunst-
stoffschlauchfolie, bei dem man
die Schlauchfolienbahn von einer Folienrolle ab-
zieht, die Bahn vertikal aufwirts direkt in die Befiill-
station einzieht, die mit einer Bodenschweifnaht
versehene Folienbahn in der Befilistation unterhalb
der Bodenschweifnaht unter Bildung eines Sacks
abschneidet, den gebildeten Sack befiiilt und mit
einer Kopfschweifinaht versieht,
dadurch gekennzeichnet, daB man die Schlauchfo-
lienbahn vor dem Einziehen in die Beflillstation im
Abstand der Sacklinge mit Boden-und Ecken-
schweifindhten versieht, die in die Befiillstation ein-
gezogene Folienbahn vor der Befiillung mit einem
zweiteiligen Sackstuhl auf der Bodenschweifinaht
abklemmt und den Sack nach der Befiillung mit
abgeklemmter Bodenschweiinaht horizontal in eine
SchweifBstation zur Bildung der Kopfschweifinaht
verfadhrt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die Schlauchfolienbahn im
wesentlichen horizontal vorbewegt und nach An-
bringung der Boden- und Eckenschweifndhte verti-
kal aufwérts in die Beflillstation umlenkt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB man nach dem Einziehen der
Folienbahn in die Beflillstation, vorzugsweise wéh-
rend der Befiillung des abgeschnitienen Sacks, an
der Folienbahn vor der Befiillstation die Boden-
und EckenschweiBndhte anbringt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB man das Ende der
Folienbahn zunichst Uber die Schneidebene hebt
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und dann in die Beflillstation einzieht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB man wihrend des
Einziehens der Folienbahn in die Befiillstation das
obere Ende der Schlauchfolie Gffnet.

6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einer
SchweiBeinrichtung (6) zur Bildung der Boden-
schweiinaht und der Eckenschweifindhte, einer Be-
flllstation mit einer Schneideinrichtung (16) zur Ab-
trennung einer Sackldnge von der Folienbahn (3),
einem Befillorgan (9) und einem in einer Vertikal-
ebene (7) zwischen einer unteren Aufnahmeposi-
tion und einer oberen Beflillposition verfahrbaren
Sackhalter (8) mit integierten Klemmelementen
(12), unterhalb der Aufnahmeposition angeordneten
Elementen zur Fihrung der Folienbahn (3) in die
Aufnahmeposition, einem Sackstuhl (20) und einer
SchweiBstation mit einer SchweiBeinrichtung (31)
zur Bildung der Kopfschweinaht,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBeinrich-
tung (6) zur Bildung der Boden- und Ecken-
schweifindhte vor den Elementen (11) zur Fiihrung
der Folienbahn (3) in die Aufnahmeposition ange-
ordnet ist, die Bodenschweifinaht der unter das
Beflillorgan (9) eingezogenen Folienbahn (3) durch
den zweiteiligen Sackstuh! (20) abklemmbar ist und
der Sackstuh! (20) zwischen der Befiillstation und
der SchweiBstation zur Bildung der Kopfschweif-
naht verfahrbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Elemente zur Fiihrung der
Folienbahn (3) ein vertikal verfahrbares Klemmbak-
kenpaar (11) und/oder eine die Folienbahn (3) in
die Vertikalebene (7) umlenkende Umienkrolle (5)
umfassen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen der unteren
Aufnahmeposition und den Elementen fiir die Fuh-
rung der Folienbahn (3) die Schneideinrichtung (16)
angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Hublidnge des
Sackhalters (8) zwischen der Aufnahmeposition und
der Befliliposition und die Anordnung der Teile der
SchweiB einrichtung (6) entsprechend der Sackldn-
ge zentral einstellbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Schweis-
einrichtung (31) zur Bildung der Kopfschweifnaht
mittels Klemmk&rper (33) in einer vertikalen Fih-
rung (34) feststellbar ist, der Klemmk&rper (33) ein
aus der Fiihrung (34) herausragendes erstes Kopp-
lungsteil (35%) tragt, auf einem den Sackstuhl (20)
tragenden, horizontal verfahrbaren Transportschiit-
ten (19) ein zweites Kopplungsteil (35°) angebracht
ist, daB beim Einfahren des Transportschlittens (19)
in die Kopfnahtschweifposition die Kopplungsteile
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(352 und 35°) miteinander in Eingriff kommen, bei
einer Sackldngendnderung die Feststellung des
Klemmkd&rpers (33) aufgehoben und die SchweiB-
einrichtung (31) Uber die geschiossene Kopplung
(352,35 in der Fiihrung (34) neu positioniert wird.
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