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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Beutein.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln (1) in
einen Faltkarton (2). Um das Einflihren der Beutel zu
erleichtern und um den Faltkarton mit mdglichst
geringen Abmessungen ausbilden zu k&nnen, ist er-
findungsgem3B vorgesehen, daB der Beutel (1) ge-
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gen einen ebenen Zuschnittkdrper (3) des Faltkar-
tons (2) angelegt und der Beutel mit dem Zuschnitt-
kérper (3) durch eine Faltstation (4) gefiihrt werden,
in welcher der Faltkarton (2) ausgebildet und zu-
gleich der Beutel (1) eingepackt wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln,
dabei insbesondere auf ein Verfahren, bei welchem
ein gefiiliter Beutel in einen Faltkarton singebrachi
und dieser anschliefend verschlossen wird.

Aus dem Stand der Technik sind
Schlauchbeutel-Verpackungsmaschinen  bekanni,
bei welchen aus einer Folienbahn mittels einer
Léngssiegeleinrichtung ein Folienschlauch herge-
stellt wird, in weichen das zu verpackende Gut
eingefiillt wird. Nachfolgend wird der Folien-
schlauch durch Quersiegelndhte untertsilt und ge-
trennt, so daB sich eine Vielsahl einzelner Beutel
ergibt.

Diese einzelnen Beutel werden nachfolgend
Uber Transporteinrichtungen weitertransportiert und
in einer Verpackungsanlage in Kartons verpackt.
Die Verpackung kann dabei so erfolgen, daB in
jedem Karton nur ein Beutel angeordnet ist, es ist
auch mdglich, mehrere Beutel aufeinander gesta-
pelt in einen Karton einzubringen.

Zur Verpackung in Beuteln eignen sich sowohl
feste als auch fllissige Gegenstinde, als Beispiel
flr flissige Gegensténde ist auf die Nachfiilipak-
kungen fiir Waschmittel zu verweisen, ein typi-
sches Anwendungsbeispiel bei festen Gegenstin-
den ist die Verpackung von Kartoffelchips. Insge-
samt ergibt sich bei der Verpackung in Beuteln die
Schwierigkeit, daB die Beutel im fertigen, gefliliten
Zustand eine unregelmifige Oberflache und Ge-
stalt aufweisen, welche von der Lage des Beutels
und von der Verteilung des eingepackien Gutes
abhédngt. Daraus ergeben sich sine Vielzahl von
Schwierigkeiten beim anschliefenden Einbringen
des Beutels in einen Karton. Dieser muf8 so bemes-
sen sein, daB der Beutel ohne Klemmen and ohne
daB eine Beschadigung des Beutels eintritt, ein-
fuhrbar ist. Deshalb sind die aus dem Stand der
Technik bekannten Kartons so dimensioniert, daf
sie eine gréBere Querschnittsfliche aufweisen, als
der Beutel. Dabei ist insbesondere zu beriicksichti-
gen, daB die Beutel, bedingt durch das verwendete
Herstellungsverfahren, iiberstehende seitliche Sie-
gelbereiche, Laschen 0.3. aufweisen, welche beim
Einbringen in den Karton umgefaltet oder geknickt
werden miissen. Dies mufB8 so erfolgen, daf der
Verpackungsvorgang als solcher nicht beeintrdch-
tigt wird.

Die beschriebenen Anforderungen und Nachtej-
le haben zur Folge, daB es aus dem Stand der
Technik erforderlich ist, Kartonagen zu verwenden,
welche ein UbermaB aufweisen, wodurch sich die
Herstellungskosten der Kartonagen erhGhen und
wodurch ein zusétzlicher Platzbedarf beim Stapeln
und anschlieBenden Transport der Kartons entsteht.
Weiterhin wird eine erhebliche Zeit bendtigt, um
den Beutel in den Karton zu stecken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
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Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, welche bei einfachem
Aufbau und betriebssicherer, einfacher Anwendbar-
keit eine schnelle und betriebssichere Einbringung
eines Beutels in einen Karton ermdglichen, wobei
erreicht werden soll, daB der Karton minimale Ab-
messungen aufweist.

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe
dadurch gel®st, daB zumindest ein Bsutel gegen
einen ebenen Zuschnittkdrper filr einen Faltkarton
angelegt, nachfoigend der Beutel und der Zu-
schnittkdrper in eine Falistation eingebracht wer-
den und dabei der Faltkarton um den Beutel gefal-
tet wird und daB nachfolgend der Faltkarion ver-
schlossen wird.

Das erfindungsgem&Be Verfahren zeichnet sich
durch eine Reihe erheblicher Vorieile aus. Im Ge-
gensatz zum Stand der Technik wird erfindungsge-
méB der Faltkarton nicht vorgefaltet und vorgefer-
tigt, bevor der Beutel eingebracht wird, vielmehr
erfolgen beide Arbeitsschritte gleichzeitig, d.h. der
Beutel wird wdhrend des Faltvorganges, d.h. wah-
rend des Entstehens des Faltkartons in diesen ein-
gelegt. Somit wird der Karton um den Beutel gelegt
und nicht, wie aus dem Stand der Technik bekannt,
der Beutel in einen fertigen Karton eingebracht.
Daraus ergibt sich der wesentliche Vorteil, daB
wéhrend der Herstellung des fertigen Faltkartons
die Form des Beutels beeinfluft werden kann. Da-
bei kann das in dem Beutel befindliche Gut ent-
sprechend verschoben oder vertsilt werden. Wei-
terhin ist es mdglich, tberstehende SchweiB- oder
Siegelnfhte 0.4. einzufalien, so daB sich ein zu-
sétzlicher, vorheriger Arbeitsschritt erlibrigt, in wel-
chem die Ubersiehenden Siegelndhte oder
Schweifindhte bzw. sonstige Uberstehenden Beutel-
bereiche eingefaltet oder angelegt werden miiften.

Da erfindungsgemaf der Beutel wihrend des
Formvorganges der Falischachte!l oder des Faltkar-
tons in diesen eingebracht wird, ist es mdglich,
den Faltkarton so zu dimensionieren, daf dieser in
seinem Innenvolumen exakt an das AuBenvolumen
des Beutels angepaft ist. Somit kann der Faltkar-
ton, verglichen mit dem Stand der Technik, we-
sentlich kleiner dimensioniert werden, da dieser im
fertigen Zustand genau zu dem Beutelvolumen
paBt. Hierdurch vermindern sich nicht nur die Her-
stellungskosten, da Material flir den Faltkarton ein-
gespart werden kann, es 148t sich vielmehr auch
eine wesentliche Reduzierung der nachfolgenden
Transport- und Aufbewahrungskosten flir den ge-
flillten Karton erreichen. Weiterhin flihrt die passen-
de Dimensionierung des Karions zu dem Beutel
dazu, daB das in dem Beutel befindliche Gut bes-
ser geschiitzt und stabilisiert wird. Dies ist insbe-
sondere bei Beuteln, welche mit flussigen Produk-
ten gefiillt sind, von groBier Wichtigkeit.

In einer bevorzugten Weiterbildung des erfin-
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dungsgeméBen Verfahrens ist vorgesehen, dafl
mehrere gestapelte Beutel in einen Faltkarton ver-
packt werden. Der Vorteil dieser Vorgehensweise
liegt insbesondere darin, daB die aufgestapelien
Beutel in einer engen gegenseitigen Zuordnung in
den Faltkarton eingebracht werden. Dies ist bei der
aus dem Stand der Technik bekannten Vorgehens-
weise nicht mdglich. Weiterhin kdnnen grdfere
Stapel von Beuteln ohne weitere Probleme in den
Faltkarton eingebracht werden, insbesondere ohne
daB die Gefahr besteht, daB der Stapel von Beuteln
sich beim Einbringen separiert und die einzelnen
Beutel verrutschen.

In einer weiteren, besonders glnstigen Ausge-
staltung der Erfindung ist vorgesehen, daB der Falt-
karton mittels eines separaten Deckels verschlos-
sen wird. Dies bringt den Vorteil, daB der Zu-
schnittkdrper des Faltkartons einfach und im we-
sentlichen symmetrisch ausgestaltet sein kann, so
daB wéhrend des Einflihr- und Faltvorganges kein
stérendes Deckelteil vorhanden ist.

Nach dem Falten des eigentlichen Faltkartons
ist es glinstig, wenn dieser um 90° gekippt wird, so
daB dessen Offnung nach oben weist. Dies erleich-
tert erheblich das Aufbringen eines Deckeis.

Erfindungsgem3f ist es weiterhin glinstig,
wenn auch der Deckel in Form eines ebenen Zu-
schnittkBrpers auf den gefliliten und gefalteten
Faltkarton aufgelegt, gefaltet und mit dem Karfon
verbunden wird. Dadurch erlibrigen sich weitere
Verfahrensschritte, welche bendtigt wiirden, um ei-
nen bereits vorgefertigten Deckel passend auf den
Karton aufzusetzen.

Um eine mdglichst schonende Behandlung so-
woh| der Beutel als auch des Faltkarton-Zuschnitt-
kdrpers sicherzustelien, ist vorgesehen, daf der
Zuschnittk&rper in die Faltstation gezogen und der
Beutel in die Faltstation geschoben werden, wobei
der Beutel ohne Druck gegen den ZuschnittkGrper
anliegt.

Hinsichtlich der Vorrichtung wird erfindungsge-
maf die Aufgabe geldst durch Mittel zum Anlegen
zumindest eines Beutels an seinen ebenen Zu-
schnittkdrper des Faltkartons, Mittel zum Transport
des Faltkarton-ZuschnittkGrpers und des Beutels
durch ein Verschliefelement und Mittel zum Auf-
bringen eines Deckels auf den Faltkarton.

Auch die erfindungsgemaBe Vorrichiung zeich-
net sich durch besondere Vorteile aus. Dabei ist es
insbesondere wichtig, daB, im Gegensatz zum
Stand der Technik, keine speziellen Einflihrmittel
vorgesehen sein miissen, um einen vorgefertigten
Faltkarton mit den Beuteln zu flllen. Vielmehr kann
die Formung des Faltkartons zusammen mit dem
Einbringen der Beutel in einem Arbeitsschriit in
einer Filll- und Faltstation erfolgen.

In einer besonders glinstigen Weiterbildung
der Erfindung ist vorgesehen, daB das Verschlief-
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element, mit Hilfe dessen der Faltkarton-Zuschnitt-
kdrper zu dem fertigen Faltkarton geformt wird, in
Form eines Rahmens ausgebildet ist, dessen Frei-
fliche im wesentlichen der Bodenfliche des Falt-
kartons gleich ist. Der ZuschnittkGrper wird somit
durch dem Rahmen geschoben, wobei sich wih-
rend dieses Durchschiebvorganges die freien Sei-
tenflichen des Faltkarion-Zuschnittk&rpers umbie-
gen und gegen den Beutel anlegen lassen. Durch
eine geeignete Bemessung des Rahmens wird er-
reicht, daB der Faltkarton den Beutel fest um-
schlieBt und somit eine Verpackung des Beutels so
mdglich ist, daB kein zusitzliches, nicht bendtigtes
Volumen in dem Faltkarton entsteht.

Um den Durchfiihr- und Faltvorgang md&glichst
gleichmiBig und betriebssicher auszubilden, ist der
Rahmen bevorzugterweise konisch ausgestaltet.
Weiterhin ist es glinstig, wenn die Freifliche des
Rahmens, d.h. die innerhalb des Rahmens zur Ver-
fligung stehende Fliche gleich oder kieiner ist, als
die zugeordnete Fliche des Beutels oder Beutel-
stapels. Hierdurch wird beim Umfalten der Seiten-
wandungen des Zuschnittkdrpers ein entsprechen-
der Druck auf den Beutel ausgelibt, so daB das in
dem Beutel befindliche Material gleichméBig ver-
teilt und an die Form der fertigen Falischachtel
angepafBt werden kann.

Um beim Einschieben des Beutels in den in
der Entstehung befindlichen Faltkarton eine Be-
schiadigung des Beutels zu vermeiden, sind bevor-
zugterweise Transporimitiel vorgesehen, um den
Beutel zu dem Verschliefelement zu schieben,
wihrend der Falischachtel-Zuschniitkdrper durch
geeignete Mittel zu dem VerschlieBelement gezo-
gen wird.

In glnstiger Weise sind dem Verschliefele-
ment Mittel nachgeordnet, um den gefliliten Fait-
karton um 90° zu drehen, so daB der Deckel auf
die nach oben weisende Offnung des Faltkartons
aufgebracht werden kann. Der Deckel wird bevor-
zugterweise durch Auflegen eines ebenen Zu-
schnittkdrpers und anschlieBendes Formen des
Deckels gebildet, wobei geeignete Mittel vorgese-
hen sind, um die Seitenwandungen des Zuschnitt-
k&rpers umzufalten.

Zur Verleimung der Seitenwandungen des Falt-
kartons und/oder der Seitenwinde des Deckels
sind {bliche Vorrichtungen verwendbar, beispiels-
weise ein HeiBleimgerdt 0.3., welches mit Leimdu-
sen in Verbindung steht. -

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausfuhrungsbeispieles in  Verbindung mit der
Zeichnung beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische perspektivische
Darstellung einer Gesamtanlage zum
Verpacken von Beuteln, welche erfin-
dungsgemiB ausgebildet ist, und

Fig. 2 eine vereinfachte, explosionsartige
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Darstellung der einzelnen Arbeits-
schritte.

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine vollstdndige Anla-
ge zur Zuférderung und zur vollstdndigen Verpak-
kung eines Beutels 1. Dieser wird Uber ein Steig-
band 9 einem Beschleunigungsband 10 zugefiihrt,
welches auf einem h8heren Niveau endet, als sine
Ablagefliche 11. Am Endbereich des Beschleuni-
gungsbandes 10 sind zwei Forderrdider 12 ange-
ordnet, welche dazu dienen, den von dem Be-
schleunigungsband abgegebenen-Beutel 1 aufzu-
nehmen und in gezielter Weise auf einen Stapel 13
zu Uberflihren. Der Stapel 13 wird mit Hilfe eines
Paternosters 14 gebildet, welcher dazu dient, eine
vorgegebene Anzah! an Beuteln 1 zu sammeln und
nachfolgend der Verpackung zuzufihren.

In dem Bereich neben dem Stapel 13 ist ein
Magazin 7 angeordnet, in welchem Zuschnittk&rper
3 fur Falikartons 2 bevorratet sind. Durch eine nur
schematisch gezeigte, im einzelnen nicht beschrie-
bene Vorrichtung wird jeweils einer der Zuschnitt-
kdrper 3 eninommen und, nachdem der Stapel 13
die vorgegebene Anzahl an Beuteln aufweist, die-
sem zugeordnet. Mittels eines Schiebers 15 wird
der Stapel 13 auf der Ablagefliche 11 verschoben
und einem VerschlieBelement, welches mit einem
Rahmen 8 versehen ist, zugeflhrt. Wie sich insbe-
sondere aus der Darstellung der Fig. 2 ergibt, f8hrt
das Durchfiihren des ZuschnittkSrpers 3 und des
Stapels 13 durch das VerschlieBelement 8 dazu,
daB der ZuschnittkGrper 3 zu einem Faltkarton 2
geformt wird.

AnschlieBend an das Verschliefelement 8 wird
der fertiggestellte, mit dem Stapel 13 von Beuteln
1 gefiiiite Faltkarton 2, wie insbesondere in Fig. 2
gezeigt, um 90° gekippt und nachfolgend mittels
eines Schiebers auf ein Transportband 17 Uber-
flhrt.

Nachfolgend erfolgt ein Verschliefen des Falt-
kartons 2 mittels eines Deckels 5, welcher aus
einem ZuschnittkSrper 6 geformt wird, der in einem
Magazin 18 bevorratet ist. Der ZuschnittkGrper 6
wird auf den Faltkarton 2 auigelegt und, wie in den
Figuren gezeigt, so verformt, daB sich ein den
Faltkarton 2 dicht verschliefender Deckel 5 ergibt.

Erfindungsgem3B erfolgt somit in der Faltsta-
tion 4 sowohl das Falten und damit das Herstellen
des Faltkarions 2 als auch das Verpacken der
Beutel.

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das
gezeigte Ausflihrungsbeispiel beschrénkt, vielmehr
ergeben sich im Rahmen der Erfindung vielidltige
Abwandlungs- und Modifikationsm3glichkeiten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken zumindest eines
Beutels (1), bei welchem zumindest ein geflill-
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ter Beutel (1) in einen Faltkarton (2) einge-
bracht und dieser anschlieffiend verschlossen
wird, wobei der bzw. die Beutel (1) gegen
einen ebenen ZuschnittkSrper (3) flir einen
Faltkarton (2) angelegt, nachfolgend der Beutel
(1) und der ZuschnittkSrper (3) in eine Faltsta-
fion (4) eingebracht werden und dabei der Fali-
karton (2) um den Beutel (2) gefaliet wird und
daB nachfolgend der Faltkarton (2) verschlos-
sen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der
ZuschnittkSrper (3) in die Faltstation (4) gezo-
gen und der bzw. die Beutel (1) in die Falista-
tion (4) geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Beutel (1) beim Einschieben
in den Faltkarton (2) ohne Druck am Zuschnitt-
kdrper (3) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faltkarton (2) mittels
eines separaten Deckels (5) verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die mehreren Beutel (1)
im Ubereinandergestapelten Zustand gegen
den ZuschnittkGrper (3) gelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der gefiillte und gefaitete Faltkar-
ton (2) vor dem VerschlieBen um 90° gekippt
wird, so daB die &ffnung nach oben waeist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Deckel (5) in Form eines
ebenen Zuschnittkdrpers (6) auf den gefliliten
und gefalteten Faltkarton (2) aufgelegt, gefaltet
und mit dem Faltkarton (2) verbunden wird.

Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln, ins-
besondere zur Durchflihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 - 7, Mit einer
Beutelzuflihrvorrichtung, einem Faltkarton-Ma-
gazin (7) und Mitteln zum Einlegen des Beu-
tels (1) und zum VerschlieBen des Faltkarions
(2), gekennzeichnet durch Miitel zum Anlegen
zumindest eines Beutels (1) an einen ebenen
ZuschniitkSrper (3) des Faltkartons (2), Mittel
zum Transport des Faltkarton-Zuschnittk&rpers
(3) und des Beutels (1) durch ein VerschlieB-
element (8) und Mittel zum Aufbringen eines
Deckels (5) auf den Faltkarton (2).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zgeichnet, daB das VerschlieBfelement (8) in
Form eines Rahmens ausgebildet ist, dessen
Freifliche im wesentlichen der Bodenfliche
des Faltkartons (2) gleich ist.
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Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rahmen (8) konisch ausge-
bildet ist.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Freifliche des Rah-
mens (8) gleich oder kleiner der zugeordneten
Flache des Beutels (1) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 - 10,
gekennzeichnet durch Transportmitiel zum
Schieben des Beutels (1) und zum Ziehen des
Faltschachtel-Zuschnittkdrpers (3) zu dem Ver-
schlieBelement (8).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 - 11,
gekennzeichnet durch eine dem VerschlieBele-
ment (8) nachgeordnete Schwenkeinrichtung
zum Schwenken des geflillten Faltkartons (2)
um 90" vor der Aufbringung des Deckels (5).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 - 12,
gekennzeichnet durch Mittel zum Auflegen ei-
nes ebenen Deckel-ZuschnittkGrpers (6) auf
den gefllliten Faltkarton (2) und zum Falten
des Deckels (5).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 - 13,
gekennzeichnet durch eine Vorrichtung zum
Aufbringen von Klebstoff auf den Faltkarton (2)
und/oder den Deckel (5).
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