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@ Verfahren und Vorrichtung zum Befiillen von Beuteln oder Sacken.

&) Bei einem Verfahren zum Befiillen von Beuteln i
oder Sicken, insbesondere mit Seitenfalten, bei dem ’
der Fullstutzen (2) in einen geGffneten Beutel (3)
oder Sack einfdhrt und das Fillgut in diesen ent-
leert, wird der Fillstutzen (2) bis zur Auflage des
unteren Randes auf die Innenseite des Bodens des
Beutels (3) oder Sacks verfahren. Er driickt dabei
den Boden gegen ein duBeres Widerlager (10). An- 1
schlieBend wird der an seiner Miindung offene Fll-
stutzen (2) beflllt und er taucht danach aus dem
Beutel (3) oder Sack aus.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. eine Vorrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens nach Anspruch 3.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der gat-
tungsgemiBen Art ist bereits bekannt (DE 37 15
702 A1).

Bei der bekannten Vorrichtung, welche ver-
schiedene Bearbeitungsstationen fiir das Offnen,
Fullen und VerschlieBen von Sdcken oder Beutein
aufweist, muB der zu beflillende Sack oder Beutel
zundchst in einer Vordffnungsstation vorged&ffnet
werden und wird danach einer VerschlieBstation
sowie weiteren Bearbeitungsstationen zugefihrt.
Das Vorsehen einer Vor&ffnungsstation ist aufwen-
dig. Darliber hinaus wird die Verpackungsge-
schwindigkeit des Sacks oder Beutels durch Vorse-
hen einer Vordffnungsstation und einer Fillstation
relativ lang.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zu schaffen, welche eine
hohe Verpackungsgeschwindigkeit mit niedrigem
apparativem Aufwand erlauben.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt mit den
Merkmalen des Kennzeichnungsteils von Anspruch
1.

Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren dient
der Flllstutzen dazu, den Sack oder Beutel recht-
eckig zu formen. Der Fillstutzen hat also eine
Doppelfunktion erhalten. Damit wird eine Vorfor-
mung entweder in einer Vordffnungsstation oder
eine Vorformung durch separate Vorformungsorga-
ne in der Fullstation Uberfllssig.

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausflih-
rungsform der Erfindung anhand der Zeichnung im
einzelnen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 - eine schematische Seitenansicht
einer Fill- und VerschlieBstation
flr Beutel oder Sécke,
eine Stirnansicht der Full- und
VerschlieBstation gem3B Figur 1,
eine Stirnansicht der Full- und
Formungsstation in schematischer
Darstellung bei ausgetauchtem
Fullstutzen,
eine Seitenansicht gemiB Figur 3,
die Darstellung gemiB Figur 3 bei
teilweise eingetauchtem Fillstut-
zen,
die Darstellung gemiB Figur 4 bei
teilweise eingetauchtem Fillstut-
zen,
die Darstellung gemaB Figuren 3
und 5 bei vollstdndig eingetauch-
tem Fllstutzen,
die Darstellungen gemiB Figuren

Figur 2 -

Figur 3 -

Figur 4 -
Figur 5 -

Figur 6 -

Figur 7 -

Figur 8 -

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 und 6 bei vollstdndig einge-
tauchtem Fllstutzen,

Figur 9 - die Darstellung gemiB Figur 7 bei
hochgezogenem Flillstutzen,

Figur 10 - die Darstellung gemiB Figur 8 bei
hochgezogenem Flillstutzen,

Figur 11 - Einzelheiten einer ersten Ausfiih-
rungsform der Spreizvorrichtung
in seitlicher Ansicht,

Figur 12 - eine Draufsicht auf die Spreizvor-
richtung gemaB Figur 11 in sche-
matischer Darstellung

Figur 13 - eine schematische Seitenansicht

einer zweiten Ausflhrungsform
der Spreizvorrichtung.

Die Fill- und VerschlieBeinrichtung fiir Verpak-
kungen gemdB Figur 1 besitzt verschiedene Bear-
beitungsstationen, von denen im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung lediglich die Fillstation we-
sentlich ist.

Nach dem Beflillen des Sacks oder Beutels in
der Fulistation wird dieser jeweils taktweise den
nachfolgenden Bearbeitungsstationen 11, 12 und
13 zugefihrt, deren Funktion und Aufbau vollstdn-
dig bekannt sind.

Der Fllistation wird ein Beutel oder Sack 3
zugefiihrt, der mit Hilfe von Saugeinrichtungen 6 an
seinem oberen Rand vorgedffnet wird. Danach er-
folgt ein klemmendes Ergreifen des Sackrandes
mittels nach innen eingeschlagener Klemmbacken,
die sich an die Sackinnenwand anlegen und diesen
gegen die duBeren Klemmleisten driicken.

In dieser vorgedffneten Position fluchtet der
Fullstutzen 2 mit dem rechteckigen Offnungsquer-
schnitt des Sacks oder Beutels, der Ublicherweise
ein Seitenfaltensack oder Seitenfaltenbeutel ist. In
der fluchtenden Position fdhrt der Fillstutzen 2,
welcher die rechteckige Verlangerung des rechtek-
kigen Endes des Fullirichters 1 bildet, aus der
Position gem3B Figuren 3 und 4 nach unten Uber
die Positionen gem3B Figuren 5 und 6 bis in die
Position gemaB Figuren 7 und 8.

Beim abwirts erfolgenden Verfahren des Fiill-
stutzens 2 laufen die um Schwenk- oder Drehach-
sen verschwenkbaren Spreizbacken 8 (vergl. Figu-
ren 11 und 12) an den stirnseitigen Innenfalten des
Sacks oder Beutels entlang und driicken diese
nach auBen. Eine vollstdndige Rechteckform des
Beutels oder Sacks 3 wird erreicht, wenn das un-
tere Ende des Fillstutzens auf der Innenseite des
Bodens des Sacks 3 aufliegt.

Zwei in Langsrichtung der Maschine sich er-
streckende parallele Leisten 10 dienen dabei als
Widerlager flr die Spreizbacken.

In der Position gemiB Figuren 7 und 8 wird
das Filigut in den unten offenen Flllstutzen 2
eingefiillt. AnschlieBend erfolgt ein Hochfahren des
Fillstutzens 2, wie dies aus Figuren 9 und 10
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ersichtlich ist, und zwar bis zum volistdndigen Aus-
tauchen des Flllstutzens 2 aus dem Beutel oder
Sack 3.

Die Vorformung des Sacks oder Beutels 3 er-
folgt in einer Formkammer 7, die durch zwei zuein-
ander parallele vertikale Bleche gebildet wird. Die
Formkammer 7 ist an ihren Stirnseiten, die in For-
derrichtung der Maschine weisen, offen. Der beflll-
te Sack kann Uber nicht dargestellte Transportvor-
richtungen zur nichsten Bearbeitungsstation gefor-
dert werden. Dabei kann der beflillte Sack auf den
zueinander parallelen Leisten 10 verschoben wer-
den. Nach dem vollstdndigen Austauchen des Fll-
stutzens aus dem rechteckig geformten Sack oder
Beutel erfolgt der Transport zur ndchsten Bearbei-
tungsstation 11, in der die stirnseitigen Seitenfalten
eingeschlagen werden, um einen VerschluB des
Beutels vornehmen zu k&nnen. AnschlieBend er-
folgt die Weiterbearbeitung in der Bearbeitungssta-
tion 12, wo beispielsweise der Sackrand umgelegt
und/oder Kleber aufgebracht wird. In der Station 13
erfolgt dann ein VerschlieBen.

Bei der Ausfiihrungsform gemiB Figuren 1 bis
12 ist der unten offen ausgebildete Fillstutzen an
seinem unteren Ende im Querschnitt verjlngt. Er
besitzt stirnseitig um Schwenkachsen 8a schwenk-
bare Spreizbacken 8.

Bei der Ausfiihrungsform gemiB Figur 13 ist
der untere Querschnitt des Fllistutzens 2 nicht
oder nur unwesentlich verringert. Bei dieser Aus-
flihrungsform sind statt Spreizbacken 8 Spreizrol-
len 9 vorgesehen, die sich um die Achsen 8a
drehen k&nnen.

Die Spreizvorrichtung gemiB Figuren 11 und
12 wird bei steiferen Papieren verwendet, bei flexi-
bleren Papierqualitdten reicht eine Spreizvorrich-
tung mit Rollen gem&B Figur 13 aus.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befiillen von Beuteln oder S&k-
ken, insbesondere Papierbeuteln oder Papier-
sdcken mit Seitenfalten, bei dem der Flllstut-
zen in einen geOffneten Beutel oder Sack ein-
fahrt und das Flllgut in diesen entleert,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Flllstutzen (2) bis zur Auflage seines
unteren Randes auf die Innenseite des Bodens
des Beutels (3) oder Sacks verfahren wird und
den Boden gegen ein duBeres Widerlager (10)
drickt, anschlieBend der an seiner Miindung
offene Fillstutzen (2) befiillt wird und danach
der Fullstutzen (2) aus dem Beutel (3) oder
Sack austaucht.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der mit stirnseitig angeordneten Spreizor-
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ganen (8; 9) versehene Flllstutzen (2) die Auf-
spreizung des Beutels (3) oder Sacks beim
Einfahrvorgang in Richtung auf den Boden vor-
nimmt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Spreizorgane (8) um parallel zueinan-
der angeordnete, horizontale Schwenkachsen
(8a) verschwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schwenkachsen (8a) der Spreizorgane
(8) sich parallel zur Schmalseite des einen
rechteckigen Querschnitt aufweisenden FUll-
stutzens (2) erstrecken.

Vorrichtung nach Anspriichen 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Fillstutzen (2) im Bereich seiner Miin-
dung einen gegeniber dem Ubrigen Bereich
verringerten Querschnitt aufweist, wobei die
Spreizorgane (8) im Bereich des verringerten
Querschnitts befestigt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine den Flllstutzen (2) und den Beutel (3)
umgebende Formkammer (7) vorgesehen ist,
deren Boden das Widerlager (10) fUr den Bo-
den des Beutels und den Rand des Fillstut-
zens (2) bildet, wobei die Formkammer an
zwei Langsseiten vorgesehene, senkrecht zum
Boden sich erstreckende L3ngsseitenwdnde
aufweist und an den beiden Stirnseiten offen
ausgebildet ist.
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