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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Aufgussbeuteln (42) mit einer
Aufgussmaterialzufuhr (2) zum Zuflihren von aufgussfa-
higem Material und einer Beutelmaterialzufuhr zum Zu-
fuhren von das Aufgussmaterial umgebenden Beutelma-
terial, das in der Vorrichtung unter Einschluss einer vor-
bestimmten Menge des aufgussfahigen Materials zu ge-
fullten Aufgussbeuteln (42) umgeformt wird, mit einer
Forderstrecke (20) zum Ausfordern der Aufgussbeutel
(42) und eine Weiche zum Ableiten von fehlerhaften Auf-
gussbeuteln (42), die eine Schneideinrichtung (26,28)
und eine Fordereinrichtung (8,52) zum Wiedergewinnen
und Ruckfiihren des aufgussfahigen Materials fehlerhaf-
ter Aufgussbeutel (42) zu der Aufgussmaterialzufuhr (2)
nachgeordnet ist. Zur Vereinfachung dieser Vorrichtung
wird mit der vorliegende Erfindung vorgeschlagen, der
Weiche eine Schneideinrichtung (26,28) nachzuordnen,
die eine Schneidkammer (26) mit einem rotierenden
Schneidwerkzeug (28), einen Aufgussmaterialauslass
(38) sowie einen mit einer Klappe (37) verschlieRbaren
Beutelmaterialauslass (36) umfasst.

Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Aufgussbeuteln mit einer Auf-
gussmaterialzufuhr zum Zufiihren von aufgussfahigem
Material und einer Beutelmaterialzufuhr zum Zufiihren
von das Aufgussmaterial umgebenden Beutelmaterial,
das in der Vorrichtung unter Einschluss einer vorbe-
stimmten Menge an aufgussfahigem Material zu gefull-
ten Aufgussbeuteln umgeformt wird. Die vorbekannte
Vorrichtung hat eine Foérderstrecke zum Ausférdern der
Aufgussbeutel und eine Weiche zum Ableiten von feh-
lerhaften Aufgussbeuteln, der eine Schneideinrichtung
und eine Foérdereinrichtung zum Wiedergewinnen und
Ruckfihren des aufgussfahigen Materials fehlerhafter
Aufgussbeutel zu der Aufgussmaterialzufuhr nachgeord-
net ist.

[0002] Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
geflliten Aufgussbeuteln sind aus dem Stand der Tech-
nik bekannt, so beispielsweise aus der EP 1 002 743 A,
der EP 1 142 789 A1 oder auch der EP 1 164 080, die
samtlich auf die vorliegende Anmelderin zuriickgehen.
Grundséatzlich werden in den vorbekannten Vorrichtun-
gen das aufgussfahige Material, insbesondere Tee mit
dem Beutelmaterial, d.h. demjenigen bahnférmig zuge-
fihrten Material, welches das aufgussfahige Material
umgibt und ein Ausschwemmen von Aromastoffen aus
dem aufgussfahigen Material und durch das Beutelma-
terial hindurch erlaubt, umhlit. Es sind Einkammer- und
Doppelkammeraufgussbeutel bekannt. Auf die besonde-
re Ausgestaltung der Aufgussbeutel sowie die Vorrich-
tung zur Herstellung der entsprechenden Aufgussbeutel
kommt es bei der vorliegenden Erfindung nicht an.
[0003] Die vorliegende Erfindung betrifftinsbesondere
die chargentreue Ruckfiihrung von aufgussfahigem Ma-
terial aus zunachst hergestellten fehlerhaften Auf-
gussbeuteln, die sichim Rahmen der Produktion als feh-
lerhaft erweisen. Solche fehlerhaften Aufgussbeutel wer-
den seit jeher in einer Weiche abgeleitet, die im hinteren
Teil der Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln
vorgesehen ist und durch ein Signal aktiviert wird, wel-
ches von einem oder mehreren Sensoren erzeugt wird,
der der Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln
zugeordnet ist und welcher fehlerhafte Aufgussbeutel er-
kennt.

[0004] Herkémmlich werden die schadhaften Auf-
gussbeutel an einer separaten Bearbeitungsstation zer-
kleinert und das Beutelmaterial von dem aufgussfahigen
Material getrennt. Letzteres wird der Vorrichtung zur Her-
stellung von Aufgussbeuteln wieder zugefiihrt. Es be-
steht indes das Bediirfnis, Lebensmittel chargengetreu
zuruickverfolgen zu kdnnen. Dies gilt auch fir aufgussfa-
hige Beutel, insbesondere Teebeutel und so ist es mit
der EP 1813535 vorgeschlagen worden, der Vorrichtung
zur Herstellung von Aufgussbeuteln eine Vorrichtung zur
Riickgewinnung von Tee aus fehlerhaft hergestellten
Teebeuteln zuzuordnen.

[0005] Bei diesem vorbekannten Stand der Technik
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werden die Beutel zerstort und der hierbei gewonnene
Tee nach Sieben chargengetreu der Beutelmaterialzu-
fuhr zuriickgeleitet. Die vorbekannte Vorrichtung hat eine
Schneideinrichtung mit Schneidzylindern, die auf minde-
stens zwei parallelen, drehangetriebenen Wellen ange-
ordnet und so miteinander kdmmen, dass eine erste ra-
dial umlaufende Kante eines Schneidzylinders, der auf
einer Welle gelagert ist, als Schneide axial gegen eine
radial umlaufende Kante eines anderen Zylinders, der
auf der anderen Welle angeordnet ist, als Gegenschnei-
de scherend wirkt. Eine zweite radial umlaufende, axial
in eine Gegenrichtung zu der ersten weisende Kante des
Zylinders ist als zweite Schneide dieses Zylinders axial
gegen eine radial umlaufende Kante eines dritten Zylin-
ders auf einer anderen Welle vorgesehen. Durch diese
spezielle Ausgestaltung des Schneidwerks soll der feh-
lerhafte Aufgussbeutel mit seinem Beutelmaterial in
Streifen geschnitten werden. Dem Schneidwerk ist ein
Siebwerk nachgelagert, in dem das Beutelmaterial von
dem Tee getrennt wird.

[0006] Die ineinander kdmmenden Schneidzylinder
erfordern die Einhaltung relativ genauer Toleranzen.
Dariiber hinaus kann durch das Zerschneiden das Beu-
telmaterials in parallele Streifen nicht verhindert werden,
dass sich Taschen ausbilden, in denen aufgussfahiges
Material gefangen wird. Dementsprechend sind bei der
vorbekannten Vorrichtung weitere MalRnahmen, wie bei-
spielsweise eine Schittelrinne vorgesehen, um das auf-
geschnittene Beutelmaterial von dem aufgussfahigen
Material zu trennen.

[0007] Mit der vorliegenden Erfindung soll eine dem-
gegenuber vereinfachte Vorrichtung zur Herstellung von
Aufgussbeuteln der eingangs genannten Art angegeben
werden, die sich zur chargengetreuen Ruickfiihrung des
aufgussfahigen Materials bei der Verarbeitung dessel-
ben zu Aufgussbeuteln eignet.

[0008] Zur Lésung dieses Problems wird mit der vor-
liegenden Erfindung eine Vorrichtung mit den Merkmalen
von Anspruch 1 angegeben. Diese unterscheidet sich
dadurch von dem gattungsbildenden Stand der Technik,
dass die Schneideinrichtung eine Schneidkammer mit
einem rotierenden Schneidwerkzeug, einem Aufguss-
materialauslass sowie einem mit einer Klappe ver-
schlielbaren Beutelmaterialauslass aufweist.

[0009] Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung wird
das aufgussfahige Material bereits in der Schneideinrich-
tung von dem Beutelmaterial getrennt. Hierzu weist die
Schneideinrichtung zwei getrennte Auslasse auf, wobei
der eine Auslass derart vorbereitet ist, dass das auf-
gussfahige Material durch diesen aus der Schneidkam-
mer ausgefordert wird, wahrend der andere Auslass so
vorbereitet ist, dass Beutelmaterial durch diesen Auslass
die Schneidkammer verlasst.

[0010] Zur Trennung der beiden unterschiedlichen
Materialien in der Schneideinrichtung wird im Wesentli-
chen das Prinzip des Windsichtens verwendet werden.
Die hierzu erforderliche Strémung, welche die relativ
grof¥flachigen Fetzen des Beutelmaterials von dem re-
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lativ kleinkdrnigen Aufgussmaterial trennt, wird vorzugs-
weise durch die Rotation des rotierenden Schneidwerk-
zeugs erzeugt. Die Strdmung nimmt die Fetzen des Beu-
telmaterials, die nach Offnen der Klappe in der Strémung
aus der Schneidkammer ausgefordert werden. Hiezu ist
der Beutelmaterialauslass in Verldngerung einer um-
fanglich das Schneidwerkzeug umgebenden Seiten-
wand und in Drehrichtung des Schneidwerkzeug vor die-
sem vorgesehen, so dass die von dem Schneidwerkzeug
erzeugte Stromung den Beutelmaterialauslass anstromt.
[0011] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird vorgeschlagen, die Dreh-
achse des Schneidwerkzeugs im Wesentlichen in der
Horizontalen anzuordnen und die Klappe oberhalb der
Drehachse und in Drehrichtung des Schneidwerkzeugs
z.B. eines Messers undin Verlangerung einer umfanglich
das Schneidwerkzeug umgebenden Seitenwand der
Schneidkammer vorzusehen. Bei dieser Ausgestaltung
wird das Beutelmaterial durch das rotierende Schneid-
werkzeug zum einen in Fetzen geschnitten und zum an-
deren durch die Drehung des Schneidwerkzeugs nach
oben gewirbelt und zu einem Auslass, den die relativ
kleinen Partikel des aufgussfahigen Materials auch bei
einer Rotation des Schneidwerkzeugs Ublicherweise
nicht erreichen. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, das
Schneidmesser mit einer Geschwindigkeit von zwischen
1500 und 2500 Umdrehungen pro Minute rotieren zu las-
sen. Abhangig von der Drehgeschwindigkeit des
Schneidmessers werden mitunter auch Teile des auf-
gussfahigen Materials durch die von dem Schneidmes-
ser erzeugte Strdmung mitgerissen. In diesem Fall wird
der Auslass flr das Beutelmaterial verschlossen gehal-
ten, bis das aufgussfahige Material vollstandig oder na-
hezu vollstédndig durch den Aufgussmaterialauslass, der
beispielsweise durch ein Sieb gebildet sein kann, hin-
durchgerieseltist und die Schneidkammer verlassen hat.
[0012] Die spezielle Weiterbildung der vorliegenden
Erfindung nach den Anspriichen 2 oder 3 lasst die M6g-
lichkeit offen, die Klappe beim Zerschneiden des Beutels
zu 6ffnen. Vorzugsweise wird indes zunachst der Beutel
bei geschlossener Klappe zerschnitten. Das zerfetzte
Beutelmaterial zirkuliert mit dem rotierenden Schneid-
werkzeug in der Schneidkammer, wohingegen das auf-
gussfahige Material durch ein Sieb die Schneidkammer
verlasst, welches sich im Boden der Schneidkammer be-
findet, d.h. in Schwerkraftrichtung unterhalb des
Schneidwerkzeugs liegt. Nachdem das aufgussfahige
Material durch das dieses Material durchlassende Sieb
die Schneidkammer verlassen hat, wird die Klappe ge-
offnet, so dass die Fetzen des Beutelmaterials die
Schneidkammer verlassen kdénnen. Danach wird die
Klappe geschlossen, um die Schneidkammer fir einen
neuen zu erwartenden Beutel, derin der Schneidkammer
zerkleinert werden soll, vorzubereiten.

[0013] Die zuvor erwahnte Weiterbildung ermdglicht
dementsprechend die komplette Leerung der Schneid-
kammer und die Trennung des Beutelmaterials von we-
nigstens dem aufgussfahigen Material allein durch Ro-
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tation des Schneidwerkzeugs unter Zuhilfenahme eines
Siebes und einer mit einer Klappe zu verschlieBenden
Offnung.

[0014] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, an der Wei-
che eine Ausblasvorrichtung vorzusehen, die in Abhan-
gigkeit von einem Signal betatigbar ist, welches von ei-
nem einen fehlerhaften Beutel erkennenden Sensor er-
zeugt wird. Dieser Ausblaseinrichtung ist eine Auffang-
kammer fiir den ausgeblasenen Aufgussbeutel zugeord-
net, die der Forderstrecke vorgelagert und oberhalb der
Schneidkammer angeordnetiist. Die Auffangkammer be-
findet sich bei einer Draufsicht auf die Vorrichtung der
Forderstrecke vorgelagert, d.h. vor derselben. Der feh-
lerhafte Aufgussbeutel wird dementsprechend von der
eigentlichen Vorrichtung zur Herstellung der Auf-
gussbeutel weggeblasen und von dieser abgefihrt. Der
auf diese Weise von der Forderstrecke entfernte fehler-
hafte Beutel gelangt mittels Schwerkraft in die Schneid-
kammer, da die Auffangkammer oberhalb der Schneid-
kammer angeordnet ist, d.h. der fehlerhafte Beutel fallt
oder gleitet in die Schneidkammer. Hierzu wird Gblicher-
weise zwischen der Auffangkammer und der Schneid-
kammer lediglich ein den fehlerhaften Beutel fihrendes
Rohr vorgesehen. Die Auffangkammer miindet vorzugs-
weise in etwa hdéhengleich zu dem Beutelmaterialaus-
lass in die Schneidkammer, ist allerdings in Drehrichtung
des Schneidwerkzeugs an der gegenlberliegenden Sei-
te relativ zu der Klappe, d.h. in Rotationsrichtung hinter
dem Schneidwerkzeug vorgesehen. Dadurch ist die
Méglichkeit gegeben, durch Rotation des Schneidwerk-
zeugs eine Strémung zu erzeugen, die einen eventuell
in der Auffangkammer hangenden ausgesonderten feh-
lerhaften Aufgussbeutel in die Schneidkammer saugt.
Fehlerhafte Aufgussbeutel fallen aber in der Regel allein
durch die Schwerkraft in die Schneidkammer.

[0015] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der vorliegenden Erfindung, die ein Nachrusten be-
stehender Vorrichtungen zur Herstellung von Auf-
gussbeuteln erlaubt, sind die Ausblaseinrichtung und die
Auffangkammer einander gegeniiberliegend vorgese-
hen, und zwar derart, dass dazwischen die Forderstrecke
angeordnet werden kann. Als Teil eines solchen Rick-
fuhrmoduls, welches beispielsweise auf Rollen gelagert
an die Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln
heran fahrbar sein kann, ist ferner die Schneidkammer
vorgesehen. Das Ruckfiihrmodul hat jedenfalls aber ein
selbststandiges Maschinengehause, welches auf dem
Boden steht und/oder von dem Maschinengehduse ge-
tragen wird, jedenfalls aber mit diesem verbunden ist.
Das Modul ist so ausgebildet, dass sich auch zum Nach-
rusten von bestehenden Vorrichtungen zur Herstellung
von Aufgussbeuteln ohne entsprechende Riickflihrmog-
lichkeit von Aufgussmaterial fehlerhafter Aufgussbeutel
eignet. Pneumatische Foérderschlduche dienen dem
Transport des Aufgussmaterials von der Schneidkam-
mer zu der Aufgussmaterialzufuhr einerseits bzw. des
zerschnittenen Beutelmaterials zu einem Auffangbehal-
ter. Dieser kann beispielsweise durch einen konventio-
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nellen Industriesauger gebildet sein.

[0016] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der vorliegenden Erfindung ist zwischen der Aus-
blaseinrichtung und der Auffangkammer eine den auf-
recht auf der Forderstrecke stehenden Aufgussbeutel im
Bereich der Weiche flihrende Flhrungsschiene vorge-
sehen. Diese Fuhrungsschiene ist schwenkbar gelagert
und angetrieben, und zwar derart, dass die Fihrungs-
schiene bei Betatigung der Ausblaseinrichtung von der
Forderstrecke wegschwenkt. Mit anderen Worten gibt
die Fuhrungsschiene bei einem Ausblasimpuls die seit-
liche Fiihrung des Aufgussbeutels frei, so dass dieser
von der Forderstrecke ausgesondert werden kann.
[0017] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf ein Ausflihrungsbeispiel
einer Vorrichtung zur Herstellung von Auf-
gussbeuteln;

Figur2  eine Stirnseitenansicht des in Figur 1 gezeig-
ten Ausflhrungsbeispiels;

Figur 3  eine perspektivische Seitenansicht in etwa
entsprechend Figur 2 der Schneideinrichtung
des in den Figuren 1 und 2 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiels;

Figur4 denin Figur 3 gezeigten Ausschnitt des Aus-
fihrungsbeispiels von der Riickseite und
Figur 5 eine vergréRerte Seitenansicht in etwa ent-
sprechend Figur 3 der Schneideinrichtung.

[0018] Die Figuren 1 und 2 zeigen - teilweise schema-
tisch - ein Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Aufgussbeuteln. Die vorbekannte Vorrich-
tung hat eine Aufgussmaterialzufuhr 2 umfassend einen
Trichter 4, der auf der Oberseite eines schematisch ge-
zeigten Maschinengehauses 6 angeordnet ist. Unmittel-
bar benachbart zu dem Trichter 4 und ebenfalls auf der
Oberseite des Maschinengehduses 6 befindet sich ein
pneumatisches Fordergerat 8 mit einem Foérdertrichter
10, der Uber ein Forderrohr 12 mit einem Speicher 14
einer nicht naher detaillierten Dosiereinrichtung 16 kom-
muniziert.

[0019] Indem Maschinengehause 6 befinden sich ver-
schiedene Anlagenteile, die Uber die Aufgussmaterialz-
ufuhr 2 zugeflihrtes aufgussfahiges Material dosiert, Ab-
schnitten von Beutelmaterial zufiihrt, welche zu einem
Aufgussbeutel gefaltet und verschlossen werden. Am
Ende dieser Herstellungsstrecke befindet sich mit gebro-
chenen Linien dargestelltes Sternrad 18, an dessen Ar-
men jeweils ein Aufgussbeutel in den letzten Verfahrens-
schritten des Herstellungsverfahrens geklemmt und
durch welches der fertige Aufgussbeutel schlieRlich auf
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eine Forderstrecke 20 abgesetzt wird, tiber welche die
fertigen Aufgussbeutel abgeférdert werden. Diese For-
derstrecke 20 erstreckt sich im Wesentlichen in horizon-
taler Richtung mit einer Neigung vom 45° zur Vertikalen.
Die einzelnen Aufgussbeutel werden auf dieser Foérder-
strecke 20 aufrecht stehend mit ihrem jeweiligen Etikett
nach oben transportiert.

[0020] Wie insbesondere Figur 2 zu entnehmen ist,
befindet sich diese Foérderstrecke 20 zwischen einer Auf-
fangkammer 22, die mit Ricksicht auf das Maschinen-
gehause 6 vor der Forderstrecke 20 angeordnet ist, und
einer nahe dem Maschinengehduse 6 vorgesehenen
Ausblaseinrichtung 24. Die Ausblaseinrichtung 24 ist mit
ihrem Ausblasstrahl auf die Férderstrecke gerichtet, und
zwar so, dass ein aufrecht stehender Aufgussbeutel ei-
nen Impuls quer zur Férderrichtung der Férderstrecke
20 erhalt und in die Auffangkammer 22 gelangt. Die Aus-
blaseinrichtung 24 hat ein elektromagnetisches Ventil,
vor dem permanent Luft mit Uberdruck ansteht und wel-
ches auf ein Signal von mehreren Sensoren, die die Tee-
beutel-Qualitat prifen, gedffnet wird, der anzeigt, dass
ein fehlerhafter Aufgussbeutel die Ausblaseinrichtung 24
passiert.

[0021] Unterhalb der Auffangkammer 22 befindet sich
eine Schneidkammer 26, in der ein rotierendes Schneid-
werkzeug in Form eines Messers 28 mit zwei einander
gegeniiberliegenden Klingen 30 vorgesehen ist (Figur
5). Das Messer 28 wird umfanglich von einer Seitenwand
32 umgeben, die sich im Wesentlichen ringférmig um
das Messer 28 erstreckt. An der Oberseite der Schneid-
kammer 26 befinden sich zwei (")ffnungen, namlich zum
einen in Drehrichtung D des Messers 28 hinter diesem
befindlichen Einlass 34 fir einen fehlerhaften Beutel und
einem an dem gegenuberliegenden Ende der Oberseite
ausgesparten Auslass 36 fiir das Beutelmaterial. Dieser
Auslass 36 fur das Beutelmaterial liegt in Drehrichtung
des rotierenden Messers 28 vor diesem. An der Unter-
seite weist die Seitenwand 32 eine Vielzahl von Léchern
aus und ist nach Art eines Siebes 38 ausgebildet. Unter-
halb des Siebes 38 befindet sich ein Sammelraum 40 fir
das aufgussfahige Material der fehlerhaften Aufgussbeu-
tel.

[0022] In Figur 5 ist ein Aufgussbeutel in Form eine
Teebeutels 42 auch zum GréRenvergleich einzelner Vor-
richtungsteile mit dem zu zerkleinernden Teebeutel 42
gezeigt.

[0023] Der Auslass 36 flr das Beutelmaterial, der mit
einer verschwenkbaren und angetriebenen Klappe 37
verschliebar ist, wird von einem Ausgangsbogen 44 ab-
gedeckt, der die Strdmung innerhalb des Bogens 44 von
dem Auslass 36 zunachst um 180° umlenkt und an sei-
nem Auslass einen Stutzen 45 aufweist, an dem ein Ab-
fallférderschlauch 46 befestigt ist, der zu einem Auffang-
behalter mit integrierter Saugeinrichtung nach Art eines
Industriesaugers 48 fiihrt.

[0024] Unterhalb des Sammelraumes 40 befindet sich
ein Anschlussstutzen 50 fir einen flexiblen Férder-
schlauch 52 fiir wiedergewonnenen Tee, der den Sam-
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melraum 40 mit dem Foérdergeréat 8 verbindet.

[0025] Wieinsbesonderedie Figuren1und2erkennen
lassen, sind die Schneidkammer 26 sowie die Ausblas-
einrichtung 24 mit der zugeordneten Auffangkammer 22
als Teil eines auf Rollen gelagerten Riickfiihrmoduls 54
ausgebildet, welches als separates Bauteil an das Ma-
schinengehause 6 herangeschoben werden kann. Die
Ausblaseinrichtung 24 ist hierzu I6sbar an dem Gehause
der Schneidkammer 26 befestigt und kann nach Verbrin-
gen des Rickfihrmoduls 54 zwischen der Férderstrecke
20 und dem Maschinengehduse 6 montiert werden.
[0026] Wird bei der Herstellung Teebeuteln ein fehler-
hafter Teebeutel durch entsprechende, an der Maschine
angeordnete Sensoren erkannt, so gibt die Maschinen-
steuerung das entsprechende Sensorsignal an die Aus-
blaseinrichtung weiter, so dass diese durch Offnen des
Magnetventils einen auf die Férderstrecke 20 gerichteten
Ausblasimpuls absetzt, wenn der entsprechende fehler-
hafte Aufgussbeutel die Ausblaseinrichtung passiert.
Zeitgleich wird eine seitliche Fihrung, die die Forder-
strecke 20 begrenzt und zwischen der Auffangkammer
22 und der Forderstrecke 20 vorgesehen ist, nach oben
verschwenkt, so dass die seitliche Flihrung des aufrecht
stehenden Teebeutels im Bereich der Ausblaseinrich-
tung 24 aufgehoben ist. Der so seitlich angestrahlte Tee-
beutel wird dementsprechend von der Férderstrecke 20
entfernt und Gber den LuftstoR Uber die Auffangkammer
22 verbracht.

[0027] Durch die Schwerkraft fallt der ausgesonderte
Teebeutel 42 in die Schneidkammer 26. In Figur 2 ist ein
in der Schneidkammer 26 befindlicher Teebeutel 42 auf
dem Sieb 38 liegend zu erkennen. Nunmehr wird das
Messer 28 aktiviert. Durch die Rotation des Messers 28
zerlegen die Klingen 30 den Teebeutel 42 einschlief3lich
eines daran angeordneten Etiketts. Die Rotation des
Messers 28 ist so eingestellt, dass das den Beutel und
das Etikett bildende Material zerfetzt wird. Dieses Mate-
rial wird durch die Drehung des Messers 28 in der
Schneidkammer 26 verwirbelt, wohingegen der Tee auf-
grund seiner geringeren Angriffsflache und seines relativ
héheren Gewichtes durch das Sieb 38 in den Sammel-
raum 40 fallt. Die Betriebsbedingungen und die Betriebs-
dauer des Messers 28 sind voreingestellt, und zwar so,
dass ein hinreichendes Zerteilen des Teebeutels 42 in
kleine Fetzen gewahrleistet wird und nicht zu befiirchten
ist, dass das Teebeutelmaterial Taschen oder derglei-
chen ausbildet, in denen sich erhebliche Mengen von
Tee fangen kann.

[0028] Nachdem der Beutel aufgetrennt und der Tee
vollstéandig oder nahezu vollstandig durch das Sieb 38
aus der Schneidkammer 26 ausgetreten ist, wird die
Klappe 37 gedffnet. Das rotierende Messer 28 wirkt wie
ein Ventilator, der einen durch den Auslass 36 stromen-
den Luftstrom erzeugt, welches auch die Fetzen des zer-
teilten Beutelmaterials und des Etiketts mitnimmt und
Uber den Ausgangsbogen 44 abférdert. Dort wirkt der
von dem Industriesauger 48 erzeugte Unterdruck, der
die Fetzen durch den Abfallférderschlauch 46 absaugt.
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[0029] Der in dem Sammelraum 40 befindliche Tee
wird dort Ublicherweise zwischengelagert, bis eine ge-
wisse Anzahl von Teebeuteln in der Schneidkammer 26
zerteilt worden sind. Vorzugsweise ist dem Sammelraum
40ein Sensorzugeordnet, derden Fillstandindem Sam-
melraum 40 priift und ein Signal zur Férderung des wie-
dergewonnenen Tees an die Aufgussmaterialzufuhr 7
sendet. Danach wird das pneumatische Férdergeréat 8
angeschaltet, um das Teematerial von dem Sammel-
raum 40 Uber den Férderschlauch 52 zu der Aufgussma-
terialzufuhr 2 zu saugen. Der Tee fallt Gber den Forder-
trichter 10 und das schrag nach unten gerichtete Forder-
rohr 12 in den Speicher 14 und wird dort der Wiederver-
wendung zugefiihrt.

[0030] Mit der vorliegenden Erfindung ist eine char-
gengetreue Rickflihrung von Tee aus fehlerhaften Auf-
gussbeuteln beabsichtigt. Dementsprechend wird jeden-
falls bei einer neuen Charge, die Uiber den Haupttrichter
4 der Maschine zugeflhrt wird, der Sammelraum durch
Betéatigen des Fordergerates 8 vollstandig geleert.
[0031] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das ge-
zeigte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. So kdnnenin der
Schneidkammer mehrere Schneidwerkzeuge vorgese-
hen sein. Neben Messern sind auch Faden oder andere
geeignete Schneideinrichtungen denkbar, die das Auf-
gussbeutelmaterial zerschneiden kénnen. Neben
Schneidwerkzeugen, die an einer rotierenden Achse fest
befestigt sind, sind auch solche denkbar, die beweglich,
oder in Teilen beweglich an einem rotierenden Schneid-
werkzeughalter angeordnet sind. Die gezeigte Ausrich-
tung der Drehachse des Schneidmessers in der Horizon-
talen ist lediglich ein Beispiel. Ebenso gut kann das Mes-
ser um eine vertikale Achse rotieren und beispielsweise
in Achsrichtung in die Schneidkammer fallen. Dabei wird
man Ublicherweise die beiden Auslasse flir das Aufguss-
material einerseits und das Beutelmaterial andererseits
weiterhin in Umfangsrichtung mit Bezug auf den Dreh-
sinn des Schneidmessers vorsehen, so dass die beiden
Materialien durch die Fliehkraft aus der Schneidkammer
ausgefordert werden kénnen.

[0032] Neben einer pneumatischen Riickfiihrung des
wiedergewonnenen Aufgussmaterials sind auch andere
Forderungen maglich, so beispielsweise eine Schnecke-
férderung. Ebenso gut ist es denkbar, eine separate For-
dereinrichtung zum Foérdern der fehlerhaften Auf-
gussbeutel von der Auswurfstation bis zu der Schneid-
einrichtung vorzusehen. Die Forderung der fehlerhaften
Aufgussbeutel von der Auswurfstation allein Uber
Schwerkraft stellt indes eine sehr einfache Alternative
dar, die man vorzugsweise vorsehen wird.

[0033] Des Weiteren kann die Schneidkammer so di-
mensioniert werden, dass zunachst eine Vielzahl von
fehlerhaften Aufgussbeuteln in der Schneidkammer ge-
sammelt werden und erst spater das Schneidwerkzeug
in Gang gesetzt wird, um das Aufgussmaterial von dem
Beutelmaterial zu trennen.
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Bezugszeichenliste

[0034]

2 Aufgussmaterialzufuhr
4 Trichter

6 Maschinengehause

8 Fordergerat

10  Fordertrichter

12 Forderrohr

14  Speicher

16  Dosiereinrichtung

18 Sternrad

20  Forderstrecke

22 Auffangkammer

24  Ausblaseinrichtung

26  Schneidkammer

28 Messer

30 Klingen

32 Seitenwand

34  Einlass fur fehlerhafte Beutel
36  Auslass fur das Beutelmaterial
37 Klappe

38 Sieb

40 Sammelraum

42  Teebeutel

44  Ausgangsbogen

45  Stutzen

46  Abfallférderschlauch
48  Industriesauger

50 Anschlussstutzen

52  Forderschlauch

54  Ruckfihrmodul
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln mit

einer Aufgussmaterialzufuhr (2) zum Zufiihren von
aufgussfahigem Material und einer Beutelmaterialz-
ufuhr zum Zufiihren von das Aufgussmaterial umge-
benden Beutelmaterial, das in der Vorrichtung unter
Einschluss einer vorbestimmten Menge des auf-
gussfahigen Materials zu gefiiliten Aufgussbeuteln
(42) umgeformt wird, mit einer Foérderstrecke (20)
zum Ausférdem der Aufgussbeutel (42) und einer
Weiche zum Ableiten von fehlerhaften Aufgussbeu-
teln (42), die eine Schneideinrichtung (26, 28) und
eine Fordereinrichtung (8, 52) zum Wiedergewinnen
und Rckflihren des aufgussfahigen Materials feh-
lerhafter Aufgussbeutel (42) zu der Aufgussmateri-
alzufuhr (2) nachgeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneideinrichtung (26, 28) eine Schneidkam-
mer (26) mit einem rotierenden Schneidwerkzeug
(28), einem Aufgussmaterialauslass (38) sowie ei-
nem mit einer Klappe (37) verschlieBbaren Beutel-
materialauslass (36) aufweist.
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2.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beutelmaterialauslass (36) in
Verlangerung einer umfanglich das Schneidwerk-
zeug (28) umgebenden Seitenwand (32) und in
Drehrichtung des Schneidwerkzeug (28) vor diesem
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Drehachse des
Schneidwerkzeugs (28) im Wesentlichen in der Ho-
rizontalen erstreckt und die Klappe (37) oberhalb der
Drehachse und in Drehrichtung des Schneidwerk-
zeug (28) vor diesem und in Verlangerung einer um-
fanglich das Schneidwerkzeug (28) umgebenden
Seitenwand (32) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufgussmate-
rialauslass (38) durch ein das aufgussfahige Mate-
rial hindurchlassendes Sieb (38) gebildet ist, demin
Schwerkraftrichtung ein Aufgussmaterialsammel-
raum (40) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Weiche eine
Ausblaseinrichtung (24) umfasst, die in Abhangig-
keit von einem Signal, welches von wenigstens ei-
nem einen fehlerhaften Beutel (42) erkennenden
Sensor erzeugt wird, betatigbar ist und der eine Auf-
fangkammer (22) fir den ausgeblasenen Auf-
gussbeutel (42) zugeordnet ist, die der Forderstrek-
ke (20) vorgelagert und oberhalb der Schneidkam-
mer (26) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausblaseinrichtung (24) und die
Auffangkammer (22) einander unter Einschluss der
Forderstrecke (20) gegentberliegend angeordnet
und als Teil eines die Schneidkammer (26) umfas-
senden Ruickfiihrmoduls (54) verwirklicht sind, das
Uber pneumatische Férderschlauche (46, 52) mitder
Aufgussmaterialzufuhr (2) einerseits und einem
Aufgussbeutelmaterialsammelbehélter (48) ande-
rerseits verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Aus-
blaseinrichtung (24) und der Auffangkammer (22) ei-
ne den aufrecht auf der Forderstrecke (20) stehen-
den Aufgussbeutel (42) im Bereich der Weiche flih-
rende Flhrungsschiene vorgesehen ist, die ver-
schwenkbar gelagert und derart angetrieben ist, die
FUhrungsschiene bei Betatigung der Ausblasein-
richtung (24) von der Forderstrecke (20) weg-
schwenkt.
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mer (26) angeordnet ist.

1. Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeuteln
mit einer Aufgussmaterialzufuhr (2) zum Zufiihren
von aufgussféahigem Material und einer Beutelmate-
rialzufuhr zum Zufihren von das Aufgussmaterial
umgebenden Beutelmaterial, das in der Vorrichtung
unter Einschluss einer vorbestimmten Menge des
aufgussfahigen Materials zu gefiillten Aufgussbeu-
teln (42) umgeformt wird, mit einer Forderstrecke
(20) zum Ausférdem der Aufgussbeutel (42) und ei-
ner Weiche zum Ableiten von fehlerhaften Auf-
gussbeuteln (42), die eine Schneideinrichtung (26,
28) und eine Fordereinrichtung (8, 52) zum Wieder-
gewinnen und Ruckfiihren des aufgussfahigen Ma-
terials fehlerhafter Aufgussbeutel (42) zu der Auf-
gussmaterialzufuhr (2) nachgeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneideinrichtung (26, 28) eine Windsicht-
Schneideinrichtung (26,28) ist, die eine Schneid-
kammer (26) mit einem rotierenden Schneidwerk-
zeug (28), einem Aufgussmaterialauslass (38) sowie
einem mit einer Klappe (37) verschlieRbaren Beu-
telmaterialauslass (36) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beutelmaterialauslass (36) in
Verlangerung einer umfénglich das Schneidwerk-
zeug (28) umgebenden Seitenwand (32) und in
Drehrichtung des Schneidwerkzeug (28) vor diesem
vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Drehachse des
Schneidwerkzeugs (28) im Wesentlichen in der Ho-
rizontalen erstreckt und die Klappe (37) oberhalb der
Drehachse und in Drehrichtung des Schneidwerk-
zeug (28) vor diesem und in Verlangerung einer um-
fanglich das Schneidwerkzeug (28) umgebenden
Seitenwand (32) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufguss-
materialauslass (38) durch ein das aufgussfahige
Material hindurchlassendes Sieb (38) gebildet ist,
dem in Schwerkraftrichtung ein Aufgussmaterial-
sammelraum (40) nachgeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Weiche
eine Ausblaseinrichtung (24) umfasst, die in Abhan-
gigkeit von einem Signal, welches von wenigstens
einem einen fehlerhaften Beutel (42) erkennenden
Sensor erzeugt wird, betatigbar ist und der eine Auf-
fangkammer (22) fur den ausgeblasenen Auf-
gussbeutel (42) zugeordnet ist, die der Forderstrek-
ke (20) vorgelagert und oberhalb der Schneidkam-
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausblaseinrichtung (24) und die
Auffangkammer (22) einander unter Einschluss der
Forderstrecke (20) gegeniberliegend angeordnet
und als Teil eines die Schneidkammer (26) umfas-
senden Ruckfihrmoduls (54) verwirklicht sind, das
Uber pneumatische Forderschlduche (46, 52) mit der
Aufgussmaterialzufuhr (2) einerseits und einem
Aufgussbeutelmaterialsammelbehalter (48) ande-
rerseits verbunden ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Ausblaseinrichtung (24) und der Auffangkammer
(22) eine den aufrecht auf der Forderstrecke (20)
stehenden Aufgussbeutel (42) im Bereich der Wei-
che fihrende Fiihrungsschiene vorgesehen ist, die
verschwenkbar gelagert und derart angetrieben ist,
die Fuhrungsschiene bei Betatigung der Ausblasein-
richtung (24) von der Forderstrecke (20) weg-
schwenkt.
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