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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfiih-
ren von Portionen aus formbarem Fiillgut in eine Pak-
kung, insbesondere zum Einfiillen von Tabakportionen
in einen Folien-Beutel, wobei die Portion verpresst und
sodann in den Beutel eingefiihrt wird. Weiterhin betrifft
die Erfindung Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

[0002] BeiderHerstellungvon (Folien-)Beuteln mit Ta-
bakportionen ist es bekannt, die exakt dosierte Portion
zu pressen unter Bildung eines annahernd quaderférmi-
gen bzw. tafelartigen Gebildes, welches von oben in eine
offene Tasche des Beutels eingefiihrt wird. Danach wird
der Beutel verschlossen, insbesondere mittels Wickella-
sche und Verschlussmittel, wie Tape (DE 197 14 245).

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung bzw. Beflllung derartiger Beutel insbeson-
dere hinsichtlich der Fertigungsleistung zu verbessern.
Auch soll der Vorgang des Verpressens weiterentwickelt
werden.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemale Verfahren durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

a) die Portion wird auf einer festen Unterlage mittels
bewegbarem Pressorgan gepresst,

b) die Portion wird zwischen den Pressorganen in
Pressstellung durch ein drittes, querbewegbares
Pressorgan in Querrichtung verpresst,

c) die verpresste Portion wird aus dem Bereich der
Pressorgane aufgeschoben und einem Zwischen-
férderer mit Portionstasche unter Aufrechterhaltung
der Pressstellung ibergeben,

d) der Zwischenférderer bzw. die Portionstasche
transportiert die Portion in eine Stellung oberhalb
des Beutels bzw. einer nach oben offenen Tasche,
e) durch abwartsgerichtete Bewegung wird die Por-
tion aus dem Zwischenfoérderer bzw. aus der Porti-
onstasche aus- und in den Beutel bzw. in die Tasche
eingeschoben.

[0005] Die Besonderheit dieses Verfahrens besteht
darin, dass die verpresste Portion durch einen geson-
derten Portionsférderer ibernommen und einer Fllsta-
tion zum Einfiihren in den Beutel zugefuhrt wird. Wah-
rend des Transports der Portion und wahrend des Ein-
fullvorgangs sind die Pressorgane frei fiir die Ubernahme
der n&chsten Portion. Dies fluhrt zu einer héheren Lei-
stungsfahigkeit.

[0006] Die Pressorgane, insbesondere eine Plattform
einerseits und eine bewegbare, schwenkbare Pressplat-
te sind in einer schraggerichteten Ebene positioniert -
unter einem spitzen Winkel zu einer Vertikalebene. Wei-
terhin ist die Bewegungsbahn der Portionstasche eine
Besonderheit, namlich entlang einer geradlinigen,
schréggerichteten Bewegungsbahn im Anschluss an die
Pressstation und sodann unter Aufrichten der Tasche

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

entlang einer bogenférmigen und schlief3lich abwartsge-
richteten Bahn.

[0007] Eine eigene Besonderheit des Verfahrens bzw.
der Vorrichtung besteht darin, dass die mit dem Verpres-
sen sowie dem Transport der verpressten Portionen be-
fassten Organe, also insbesondere die Pressorgane und
die Portionstasche, elastisch nachgebende Wandungen
weisen und/oder vibrierend beaufschlagt werden. Die
Pressplatten und Wandungen der Portionstasche sind
federnd gelagert oder selbst federnd ausgebildet. Da-
durch ergibt sich eine bessere, homogene Struktur der
gepressten Portion und eine gleichmaRige Dichtevertei-
lung. Weiterhin ist das Verschieben bzw. Ausschieben
der zusammengepressten Portion erleichtert.

[0008] Weitere Einzelheiten und Merkmale des Ver-
fahrens sowie der Vorrichtung werden nachfolgend an-
hand von in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen perspektivisch dargestellten (Tabak-)
Beutel aus Folie in Offnungsstellung,

den Beutel gemaR Fig. 1 nach dem Fillen und
VerschlieBen, ebenfalls in perspektivischer
Darstellung,

eine schematische Gesamtdarstellung einer
Einrichtung zum Herstellung und Fllen von
(Tabak-)Beuteln, in perspektivischer Darstel-
lung,

eine Fllleinheitals Teil der Einrichtung geman
Fig. 3 in Seitenansicht entspre- chend Pfeil IV
der Fig. 3,

die Einheitgemal Fig. 4 in einer Seitenansicht
gemal Pfeil V in Fig. 4,

die Einheit gemaf Fig. 4 in Draufsicht, ent-
sprechend Pfeil VI in Fig. 4, in vergro- Rertem
Malstab,

einen Teilbereich der Einheit gemaR Fig. 4 in
einem Vertikalschnittin der Schnitt- ebene VII-
VIl der Fig. 4,

die Einzelheit gemal Fig. 7 bei veranderter
Stellung von Organen,

die Einheit gemafR Fig. 4 in Seitenansicht, teil-
weise im Vertikalschnitt in der Schnittebene
IX-IX der Fig. 8,

ein Detail X der Einheit gemaR Fig. 9 in ver-
groRertem Mafstab, ndmlich eine Pressstati-
on in Seitenansicht,

eine Einzelheit der Pressstation in Draufsicht
bzw. in der Schnittebene XI-XI der Fig. 10,
Pressstation und Fullstation als Einzelheit in
Seitenansicht bzw. im Vertikalschnitt bei ver-
anderter Stellung,

Einzelheiten der Flllstation im Vertikalschnitt
entsprechend Ausschnitt XIII-XIII in Fig. 12,
bei vergroRertem Malstab,

die Fullstation bzw. eine Einzelheit in einer
Schnitt- bzw. Sichtebene XIV-XIV in Fig. 13,
die Einzelheit gemal Fig. 14 im Querschnitt

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14

Fig. 15
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entsprechend Schnittebene XV-XV in Fig. 14,

Fig. 16  eine Einzelheitder Pressstation eineranderen
Ausfliihrungsform in Seitenansicht,

Fig. 17  die Pressstation mit Pressorganen in einer
Reinigungsstellung in Seitenansicht,

Fig. 18  einen Forderer fur leere und befiillte Beutel,
namlich einen Fullrevolver in schematischem
querachsialen Vertikalschnitt,

Fig. 19  Einzelheiten einer mechanischen Steuerung
von Organendes Fiillrevolvers gemaR Fig. 18,

Fig. 20  die Einzelheit gemaf Fig. 19 bei veranderter
Stellung von Organen.

[0009] Die Zeichnungen befassen sich mitder Herstel-

lung und insbesondere Befiillung von Beuteln 10 aus Fo-
lie. Der Beutel 10 besteht aus einem einstlicktigen Zu-
schnitt, der durch Umfalten eine Tasche 11 bildet. Diese
besteht aus einer Vorderwand 12 und einer Riickwand
13. Rénder sind durch Seitenndhte 14 miteinander ver-
bunden zur Bildung der Tasche 11 mit einer offenen Seite
als Taschenoffnung 15. Die Rickwand 13 ist mit einer
Verlangerung versehen, die eine Wickellasche 16 bildet.
Nach dem Fllen der Tasche 11 und gegebenenfalls Ver-
schlieen der Taschenéffnung 15 wird die Wickellasche
16 um die Tasche 11 herumgelegt und an der Riickwand
13 mittels Tape 17 mit klebstofffreier Grifflasche |6sbar
fixiert.

[0010] Der in den Beutel 10 einzufiillende Inhalt be-
steht aus zusammendrickbarem Material. Im vorliegen-
den Falle handelt es sich dabei um eine Portion aus ge-
schnittenem Tabak, also um eine Tabakportion 18. Diese
wird vor dem Einflhren in die Tasche 11 durch Pressen
in eine komprimierte, insbesondere platten- bzw. tafel-
férmige Gestalt gebracht. Zu diesem Zweck werden die
von einer Dosierstation kommenden, exakt bemessenen
Tabakportionen 18 einer ersten Bearbeitungsstation zu-
geflhrt, namlich einer Formatierungs- bzw. Pressstation
19. Die geformten Tabakportionen 18 werden im An-
schluss an die Pressstation 19 einer Fllstation 20 Giber-
geben, in der die Tabakportionen 18 Uber die freie Ta-
schendffnung 16 in den Beutel 10 eingefihrt werden. Die
Stationen 19, 20 sind, wie in Fig. 9 gezeigt, nebeneinan-
der und in der Hohe versetzt angeordnet.

[0011] Die Pressstation 19 und/oder Fullstation 20
sind vorzugsweise Bestandteil einer Einrichtung zum
Herstellen und Fillen der Beutel 10. Diese hat gemafR
Fig. 3 einen kompakten Aufbau und besteht vorzugswei-
se aus einer Fertigungseinheit 21 zum Herstellen der
Beutel 10, aus einer Ubergabeeinheit 22, einem Beutel-
Revolver 23 und einer Fllleinheit 24. Im Bereich der Fer-
tigungseinheit 21 werden die Beutel 10 von einer fortlau-
fenden Folienbahn 25 hergestellt. Die einzelnen Beutel
10 werden der Ubergabeeinheit 22 zugefiihrt. Vorzugs-
weise werden mehrere Beutel 10, insbesondere vier
Beutel 10, im Bereich der Ubergabeeinheit 22 bereitge-
halten und gleichzeitig an das Weiterverarbeitungsor-
gan, namlich an den Beutel-Revolver 23 ibergeben. In
dessen Bereich werden die Beutel 10 weiterverarbeitet
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und insbesondere befillt sowie danach verschlossen.
Komplette Beutel 10 werden von dem Beutel-Revolver
23 an einen Abférderer 26 lGibergeben

[0012] Die Einrichtung ist so aufgebaut, dass die kom-
pakte Fertigungseinheit 21 und die Ubergabeeinheit 22
nebeneinander, die weiteren Einheiten aber im Wesent-
lichen oberhalb der Ubergabeeinheit 22 bzw. des Beutel-
Revolvers 23 angeordnet sind. Eine hohe Leistungsfa-
higkeit der Einrichtung ist dadurch gegeben, dass meh-
rere Beutel 10, bei dem vorliegenden Beispiel vier Beutel
10, gleichzeitig befillt werden.

[0013] Eine Besonderheit der Fiilleinheit 24 ist ein
Sammelaggregat 27 fir die Tabakportionen 18. Das
Sammelaggregat 27 arbeitet in der Weise, dass eine der
Anzahl der gleichzeitig zu befiillenden Beutel 10 entspre-
chende Anzahl von Tabakportionen 18 zur gleichzeitigen
Ubergabe bereitgehalten wird, und zwar unabhangig von
der Anzahl der zugefiihrten Tabakportionen 18. Bei dem
vorliegenden Beispiel werden die Tabakportionen 18
durch einen Tabakférderer zugefiihrt, und zwar durch
eine Becherkette 28 mit zwei paarweise nebeneinander
angeordneten Bechern 29 flr je eine Tabakportion 18.
Durch Umlenken der Becherkette 28 werden die Becher
29 entleert, wobei die Tabakportionen 18 - im vorliegen-
den Falle gleichzeitig zwei Portionen - nach unten abge-
worfen werden.

[0014] Die Tabakportionen 18 gelangen in einen
Sammler und Verteiler, der als Querschieber 30 ausge-
bildet ist. Dieser weist eine Mehrzahl von Kammern 31,
32 auf als Aufnahme fur je eine Portion 18. Der Quer-
schieber 30 ist mit den Kammern 31, 32 quer zur Zufor-
derrichtung der Tabakportionen 18 hin- und herbeweg-
bar, und zwar durch einen Antrieb, ndmlich Kurbeltrieb
33. Der Querschieber 30 ist iiber den Kurbeltrieb 33 syn-
chron bewegbar in Abhangigkeit von der Zufiihrung von
Tabakportionen und der Weiterverarbeitung derselben.
Jeweils zwei nebeneinanderliegende Kammern 31, 32
befinden sich in einer Aufnahmestellung unterhalb eines
(Doppel-)Trichters 34, der die von den Bechern 29 ab-
gegebenen Portionen 18 in jeweils eine Kammer 31, 32
des Querschiebers 30 leitet. Die Bewegung des Quer-
schiebers 30 ist so gesteuert, dass zunachst erste Kam-
mern 31, 32 und danach zweite Kammern 31, 32 befiillt
werden, sodass alle Kammern des Querschiebers 30 mit
je einer Tabakportion 18 befullt werden. Damit ist diese
Sammeleinheit bereit zur Ubergabe einer der Verarbei-
tung im Bereich der Fllleinheit 24 entsprechenden An-
zahl von Portionen 18.

[0015] Die Tabakportionen 18 werden von dem Quer-
schieber 30 gleichzeitig an eine nachfolgende, namlich
unterhalb des Querschiebers 30 angeordnete Bearbei-
tungsstation Ubergeben, im vorliegenden Falle an die
Pressstation 19. Diese besteht aus einer der Anzahl der
gleichzeitig bearbeiteten Tabakportionen 18 entspre-
chenden Anzahl von nebeneinanderliegenden Press-
kammem 35. Jede dieser Presskammem 35 ist miteinem
abgegrenzten Schacht 36 versehen, der eine Verbin-
dung bzw. einen Fiihrungskanal zwischen Querschieber
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30 und Presskammer 35 bildet. Der Schacht 36 ist mit
der zugeordneten Presskammer 35 verbunden. Der
Querschieber 30 ist oberhalb der (vier) Schachte 36 so
positionierbar, dass die Tabakportionen 18 von den Kam-
mern 31, 32 an jeweils einen zugeordneten, ndmlich ex-
akt unterhalb einer Kammer 31, 32 angeordneten
Schacht 36 ibergeben werden.

[0016] Die Ubergabe von Tabakportionen 18 an je-
weils nachfolgende Organe ist durch bewegbare Aufnah-
men steuerbar. Jede Kammer 31, 32 des Querschiebers
30 weist ein bewegbares Riickhalteorgan fiir die Tabak-
portionen 18 auf. Im vorliegenden Falle handelt es sich
um Schleusenklappen 37, die aus vorzugsweise zwei
schwenkbaren Teilklappen bestehen. In der Sperr- bzw.
Aufnahmestellung (Fig. 9) liegen die beiden Teilklappen
mitihren Randkanten aneinander, sodass eine geschlos-
sene, den Durchgang sperrende Schleusenklappe 37
entsteht. Diese ist im Profil trichterférmig, mit einer nach
unten weisenden Vertiefung zur zentrierten Aufnahme
der Tabakportion 18. Die in Schlie3stellung nach unten
konvergierend gerichteten Teilklappen der Schleusen-
klappe 37 werden durch Schwenkbewegung in Abwarts-
richtung gedffnet, sodass eine mittige, sich erweiternde
Abflusséffnung geschaffen ist.

[0017] Die von den Kammern 31, 32 gesteuert freige-
gebenen Tabakportionen 18 werden im Bereich des
Schachts 36 oberhalb der Presskammer 35 aufgefan-
gen, insbesondere durch (weitere) Schleusenklappen
38, die hier in gleicher Weise ausgebildet sind wie die
Schleusenklappen 37, also mit trichterférmigem Quer-
schnittsprofil und vorzugsweise aus zwei gesondert be-
wegbaren Teilklappen. Die Schleusenklappen werden
gesteuert getffnet, um die Tabakportion unter Eigenge-
wicht der Presskammer 35 zuzufiihren.

[0018] Die Besonderheit des Pressaggregats besteht
darin, dass die Portion 18 auf einer vorzugsweise in
schrager Ebene ausgerichteten Unterlage wahrend des
Pressvorgangs liegt. Eine Plattform 39 istin einer schrag-
gerichteten Ebene positioniert, die unter einem spitzen
Winkel zur Vertikalebene gerichtet ist, insbesondere et-
wa unter 45°. Als Gegenorgan zur Plattform 39 wirkt eine
Pressplatte 40, die relativ zur Plattform 39 bewegbar,
insbesondere schwenkbar ist. Die hier segmentartig aus-
gebildete Pressplatte 40 ist in einem Schwenklager 41
unterhalb der schachtférmigen Presskammer 35 gela-
gert. Das Schwenklager 41 ist unmittelbar benachbart
zur Plattform 39 angeordnet, sodass eine Pressflache
der Pressplatte 40 mit der Plattform 39 einen trichterfor-
migen unteren Abschluss des Fallschachts bzw. der
Presskammer 35 bilden. Hier wird die Portion 18 aufge-
fangen. Durch Schwenkbewegung gelangt die Press-
platte 40 in eine Stellung, in der die Pressflache parallel
zur Plattform 39 gerichtet ist. Die Tabakportion 18 wird
zu einem flachigen Gebilde verpresst.

[0019] Die Tabakportion 18 wird durch weitere Organe
zur Formatierung bearbeitet, n@mlich mit Druck beauf-
schlagt, vorzugsweise in der Pressstellung. Bei dem vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel dient ein weiteres Pres-
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sorgan bzw. ein plattenférmiger Presssteg 42 zur Uber-
tragung von quergerichteten Presskraften auf die Tabak-
portion 18. Gegenliberliegend zum Presssteg 42 befin-
det sich ein Gegenorgan, im vorliegenden Falle ein be-
wegbarer, insbesondere schwenkbarer Verschlusssteg
43. Dieser ist ortsfest gelagert und ragt wahrend der
Pressstellung als seitliche Begrenzung in den Bereich
zwischen Plattform 39 und Pressplatte 40 (Fig. 10). Die
Tabakportion 18 wird durch den Presssteg 42 gegen den
Verschlusssteg 43 gedrickt, und zwar wahrend der
Pressstellung der Pressplatte 40. Der Presssteg 42 wird
demnach zwischen den Pressorganen 39, 40 in der
schraggerichteten Pressstellung zur Beaufschlagung
der Tabakportion 18 bewegt (Fig. 10).

[0020] Nach dem Pressen und Formatieren der Ta-
bakportion 18 wird diese aus dem Bereich der Press-
kammer 35 abtransportiert und der Fllstation 20 in un-
mittelbarer Nachbarschaft zugefiihrt. Wahrend dieser
Ubergabe wird die rechteckige, plattenférmige Tabak-
portion 18 aus der (schraggerichteten) Pressstellung in
eine dem Fillvorgang entsprechende Stellung bewegt,
insbesondere in eine aufrechte Flllstellung gekippt. Zu
diesem Zweck ist ein Ubertragungsorgan fiir die Tabak-
portion 18 als Zwischenférderer vorgesehen. Es handelt
sich dabei um eine mindestens im Bereich der grof3en
Flachen der Portion 18 geschlossene Aufnahme, insbe-
sondere um eine Portionstasche 44. Diese befindet sich
in der Aufnahmestellung benachbart zur Presskammer
35inHbhe der Plattform 39, und zwar in schraggerichtete
Ebene entsprechend der Stellung der Pressorgane 39,
40.

[0021] Die gepresste Tabakportion 18 wird unter Auf-
rechterhaltung der Pressform in die mindestens an zwei
einander gegenuberliegenden Seiten offene Portionsta-
sche 44 eingeschoben. Im vorliegenden Falle ist der
Presssteg 42 zugleich als Schieber fiir die Tabakportion
18 tatig. Nach Zuriickschwenken des Verschlussstegs
43 wird die Tabakportion 18 in diesem Bereich aus dem
Pressbereich aus- und in die unmittelbar benachbarte
Portionstasche 44 eingeschoben. Diese ist auch an der
zur Einschubseite gegeniliberliegenden Seite offen, je-
doch zeitweilig, insbesondere wahrend des Einschubs
der Portion 18, durch ein Verschlussorgan geschlossen.
Dieses ist beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ela-
stisch bewegbar bzw. verformbar ausgebildet. Es han-
delt sich hier um ein Verschlussblech 45, insbesondere
aus Federstahl, welches an der Portionstasche 44 an-
gebracht ist bzw. an einem Tragarm 46 der Portionsta-
sche44.Das Verschlussblech 45ist so angebracht, ném-
lich in einer Schragstellung, dass es in der unbelasteten
Ausgangsstellung eine untere Ausschubdffnung der Por-
tionstasche 44 verschlief3t.

[0022] Die Portionstasche 44 wird - insbesondere mit
dem Verschlussblech 45 in SchlieRstellung - in die Full-
station 20 bewegt, und zwar unter Aufrichten der Porti-
onstasche 44, derart, dass die Austrittsseite nach unten
weist. Die Portionstasche 44 wird aufgrund entsprechen-
der Betatigung des Tragarms 46 entlang einer Bahn 79
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bewegt, die in Fig. 13 in strichpunktierten Linien darge-
stellt ist. Die Portionstasche 44 wird (mit der Portion 18)
zuerst entlang einer kurzen geradlinigen Strecke in der
Bewegungsebene des Schiebers bzw. des Pressstegs
42 im Anschluss an die Pressorgane 39, 40 bewegt, da-
nach entlang einem abwartsgerichteten gebogenen
Bahnabschnitt unter Aufrichten schlief3lich in eine verti-
kal abwartsgerichtete Bewegung bis in die Fullstellung.
Durch die Relativstellungen der Organe ergibt sich ein
sehr kurzer Transportweg und eine Aufrichtbewegung
entlang einem spitzen Winkel. Inder Fiillstellung befindet
sich die Portionstasche 44 mit einem unteren Teilbereich
in der Tasche 11.

[0023] Zum Bereitstellen des Beutels 10 ist der Beutel-
Revolver 23 polygonférmig im Querschnitt ausgebildet
mit ebene Revolverwanden 47. Die Beutel 10 sind an
den Revolverwanden 47 fixiert, insbesondere vier Beutel
10 nebeneinanderliegend. In der Fllstation 20 befindet
sich die Revolverwand 47 mitden zu beflillenden Beuteln
10 in einer aufrechten Stellung.

[0024] Die Ubergabe der Portion 18 an den Beutel 10
tritt ein etwa plattenférmiger, auf- und abbewegbarer
Schieber 48 Uber die nach oben gerichtete offenen Seite
in die Portionstasche 44 ein und schiebt durch Abwarts-
bewegung die Portion 18 aus der Portionstasche 44 in
die Tasche 11. Der Schieber 48 ist hinsichtlich der Ab-
messungen etwa an den Querschnitt der Portionstasche
44 angepasst, ndmlich mit einer unteren steg- bzw. kopf-
artigen Verdickung 80 versehen. Der Schieber 48 wird
nach der Einschubbewegung der Tabakportion 18 in eine
obere Ausgangsstellung zurtiickgezogen. Des Weiteren
kehrt die Portionstasche 44 durch gegenlaufige
Schwenkbewegung des Arms 46 in die Ausgangsstel-
lung benachbart zur Presskammer 35 zurlick. Der Beutel
10 wird verschlossen, insbesondere durch Anbringen ei-
ner Verschlussnaht im Bereich der Taschendffnung 15.
Danach wird die Wickellasche 16 in die Schlief3stellung
gebracht und fixiert.

[0025] Die Portionstasche 44 ist in besonderer Weise
ausgebildet. Das Verschlussorgan, namlich das Ver-
schlussblech 45, wirkt selbsttatig. Beim Ausschieben der
Portion 18 aus der Portionstasche 44 wird das Ver-
schlussblech 45 durch den Schieber 48 bzw. durch des-
sen Verdickung 80 aus dem Verschlussbereich heraus-
gedrickt (Fig. 13). Die untere Austrittsdffnung der Porti-
onstasche 44 wird dadurch freigegeben. Bei der Rick-
kehr des Schiebers 48 in die obere Ausgangsstellung
wird die zugekehrte Seite durch die Anlage des Ver-
schlussblechs 45 gereinigt, ndmlich von Tabakresten be-
freit.

[0026] Von besonderer Wichtigkeit ist die elastisch
nachgebende Ausbildung bzw. Lagerung von Organen,
die mit dem Verpressen bzw. der gepressten Portion 18
zusammenwirken. Die Pressorgane im Bereich der
Pressstation 19 sind elastisch gelagert. Bei einem Aus-
fuhrungsbeispiel (Fig. 10) ist die Plattform 39 schwenk-
bar an einem Trager 81 gelagert. Ein Schwenklager 82
ist randseitig angebracht, sodass die Plattform 39 wie
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ein einarmiger Hebel bewegbar ist, namlich relativ zum
Trager 81, und zwar gegen federnden Druck. Vorliegend
ist auf der zum Schwenklager 82 gegenlberliegenden
Seite eine Federung gebildet mit einer oder mehreren
Druckfedern 83. Wenn demnach in der Pressstellung
(Fig. 10) die Tabakportion 18 durch die Pressplatte 40
gegen die Plattform 39 gedriickt wird, kann diese gering-
fugig (Millimeterbereich) ausweichen. Dies fiihrt zu einer
homogenen Struktur der verpressten Portion 18. Weiter-
hin ist das quergerichtete Zusammenpressen und
schlie8lich das Abschieben der Portion 18 erleichtert.
[0027] Auch die Portionstasche 44 ist elastisch nach-
gebend ausgebildet. Sie besteht aus einer starren Trag-
wand 84, die hier im Querschnitt U-férmig ausgebildet
und mit seitlichen Flanschen an Schenkelndes Tragarms
46 befestigt ist (Fig. 14, Fig. 15). Auf der freien Seite ist
eine elastisch verformbare Abdeckwand 85 angeordnet.
Dieseistrandseitig (im oberen Bereich) mit den seitlichen
Schenkeln der Tragwand 84 bzw. mit dem Tragarm 46
verbunden. Die Abdeckwand 85 ist insgesamt elastisch
verformbar, ndmlichim unteren Bereich zungenartig aus-
gebildet und kann demnach dem seitlichen Druck durch
die verpresste Portion 18 ausweichen (Fig. 13, Fig. 15).
[0028] Die elastisch bewegbaren oder verformbaren
Organe kénnen alternativ oder zusétzlich vibrierend bzw.
schwingend angetrieben sein. Fig. 16 zeigt eine Alterna-
tive zu der Ausfiihrung gemaf Fig. 10. Die Plattform 39
ist schwenkbar an dem Trager 81 angebracht. Die be-
wegbare Plattform 39 wird durch ein Vibrationsgetriebe
beaufschlagt, hier durch einen am Trager 81 angebrach-
ten (Elektro-)Motor 86, der tber ein Getriebe, hier Uber
eine Pleuelstange 87, mit der Plattform 39 verbunden ist
und diese im Bereich einer kleinen Amplitude schwin-
gend bewegt. Die Vibrationsbeaufschlagung ist steuer-
bar, derart, dass wahrend einer Phase der Verpressung
der Portion 18 und/oder wahrend der Ausschubbewe-
gung die Schwingungen erzeugt werden.

[0029] Fig. 12 zeigt eine Situation, wenn im Bereich
der Fiillstation 20, vorliegend am Beutel-Revolver 23, ein
Beutel 10 zur Beflillung nicht zur Verfligung steht. In die-
sem Falle wird aufgrund eines Steuersignals die Tabak-
portion 18 entsorgt. Gemaf Fig. 12 wird die Tabakportion
18 aus der Presskammer 35 entfernt, und zwar tiber die
Plattform 39, die (mit dem Trager 81) nach unten beweg-
bar, insbesondere schwenkbar ist, sodass die (unge-
presste) Tabakportion 18 infolge des Eigengewichts
nach unten fallt.

[0030] Eine weitere Besonderheit ist als Ausflihrungs-
beispiel in Fig. 17 gezeigt. Es ist vorteilhaft, Organe, die
Kontakt mit dem Tabak haben, von Zeit zu Zeit zu reini-
gen. In Fig. 17 ist ein Beispiel fir die Reinigung eines
Organs anhand des Pressstegs 42 gezeigt. Der
Presssteg 42 ist durch einen gesonderten (Reinigungs-)
Hub in eine Reinigungsstellung bewegbar, die versetzt
zur Presskammer 35 gebildet ist. Hier befinden sich Rei-
nigungsorgane fur den Presssteg 42. Ein Reinigungsag-
gregat 49 weist eine Halterung auf fiir Reinigungsorgane
bzw. ein Reinigungsgehause 50. Das zu reinigende Or-
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gan ist Uiber eine (schlitzférmige) Offnung 51 in das Rei-
nigungsaggregat 49 einfiihrbar. Innerhalb desselben
sind um schraggerichtete Achsen drehbare Birsten 52
fur die Oberseite und Unterseite des Pressstegs 42 an-
geordnet. Eine weitere, um eine quergerichtete Achse
drehbare Birste 53 dient zur Reinigung einer End- bzw.
Pressflache des Pressstegs 42. Zusatzlich oder alterna-
tiv wird ein Reinigungsmittel bzw. Wasser in das Reini-
gungsaggregat bzw. in das Reinigungsgehause 50 ein-
gefiihrt, und zwar durch mindestens eine Dise 54 ober-
halb des Pressstegs 42 in der Reinigungsstellung. Die
Diise 54 spriht ein flissiges Reinigungsmittel auf die zu
reinigenden Gegensténden sowie auf die Reinigungsor-
gane. Unterhalb des Reinigungsaggregats ist eine Auf-
fangschale angeordnet.

[0031] Organe der Pressstation 19 und/oder der Fill-
station 20 sind mittels Koppelgetriebe bewegbar. Ein der-
artiges Koppelgetriebe, namlich ein Pressgetriebe 55,
dient zur Ubertragung einer hin- und hergehenden linea-
ren Bewegung des Pressstegs 42. Dieser ist am freien
Ende mit einem Tragstiick 56 versehen. Das Pressge-
triebe 55 ist mit diesem Tragsttick 56 verbunden, vorlie-
gend Uber zwei Hebel 57, 58. Das Getriebe 55 ist durch
einen Servomotor 59 bewegbar.

[0032] Die Schwenkbewegung der Plattform 39 bzw.
des Tragers 81 zur Entsorgung von Portionen 18 (Fig.
12) ist ein (Pneumatik-)Zylinder 64 als Betatigungsorgan
vorgesehen. Dieser ist Uber ein Schwenkgetriebe 88 mit
dem Trager 81 verbunden.

[0033] Derin vertikaler Ebene bewegbare Schieber 48
der Flleinheit 24 ist durch ein Schiebergetriebe 65 be-
tatigbar, welches analog zu dem Pressgetriebe 55 aus-
gebildet ist. Mit einem Tragstiick 71 des Schiebers 48
sind Hebel 66, 67 des Schiebergetriebes verbunden.
Auch hier werden die Bewegungen durch einen Servo-
motor 73 erzeugt.

[0034] Am Umfang des mit polygonaler Kontur ausge-
bildeten Beutel-Revolvers 23 sind Halteorgane fiir je-
weils einen oder mehrere in Axialrichtung nebeneinan-
derliegende Beutel 10 angebracht. Es handelt sich dabei
um Halteklappen 89, die jeweils an einer Revolverwand
47 schwenkbar gelagert sind. Die als einarmige Hebel
wirkenden Halteklappen 89 sind jeweils durch eine An-
triebswelle 90 schwenkbar aus einer von der Revolver-
wand 47 entfernten Ausgangsstellung bis zur Anlage am
Beutel 10, und zwar im Bereich der Tasche 11. Die Hal-
teklappen 89 sind bogenférmig ausgebildet zur Anpas-
sung an die gewdlbte AuRenkontur der (gefillten) Ta-
schen 11. Auch die ungefiillten, leeren Beutel 10 werden
in der Stellung flach an jeweils einer Revolverwand 47
liegend durch die Halteklappe 89 gehalten (Fig. 18).
[0035] Die bogenférmigen Halteklappen 89 haben
auch die Aufgabe, die Pressform der Portion 18 nach
Einflhrenin die Tasche 11 zu erhalten. Die Halteklappen
werden deshalb mindestens im Bereich der Fiillstation
20 mit erhdhtem Druck gegen die Frontseite der Tasche
11 bewegt unter Verpressung der Portion 18. Die Halte-
klappen 89 bleiben wahrend mehrerer Stationen des
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taktweise drehend angetriebenen Beutel-Revolvers 23
(in Fig. 18 im Gegen-Uhrzeigersinn) in der Halte- und
Formposition an der AuRenseite der Taschen 11.
[0036] Die Bewegung der Halteklappen 89 wird me-
chanisch gesteuert. Dem Beutel-Revolver 23 ist eine an-
nahernd kreisférmige Kurvenbahn 91 zugeordnet. Diese
ist konzentrisch zur Drehachse des Beutel-Revolvers 23
ortsfest angeordnet. In der Kurvenbahn 91 laufen mit
dem Revolver 28 Fuhrungsrollen 92, die einen Wellen-
hebel 93 betétigen. Dieser wiederum ist mit der Antriebs-
welle 90 fur die Halteklappen 89 verbunden. Aufgrund
der Gestaltung der Kurvenbahn 91 fiihren die Wellenhe-
bel 93 Schwenkbewegungen aus, die auf die Antriebs-
welle 90 zur Bewegung der Halteklappen 89 entspre-
chend Fig. 18 ubertragen werden.

[0037] Im Bereich der Fiillstation 20 wird erhdhter
Druck auf die Halteklappen 89 UGibertragen zur Stabilisie-
rung und Formgebung der verpressten Tabakportion 18
inder Tasche 11. In diesem Bereich erhohter Druckuber-
tragung ist ein zusatzliches Betatigungsorgan fiir die Hal-
teklappen 89 vorgesehen. Dieses besteht aus einem
ortsfesten Druckstiick 94 mit konturierter, namlich (etwa)
kreisbogenférmiger Stitzflache. An dem Wellenhebel 93
ist eine Verlangerung angebracht bzw. der Wellenhebel
93 ist als zweiarmiger Hebel ausgefiihrt mit einer Druck-
rolle 95 am freien Ende aul3erhalb des Bereichs der Kur-
venbahn 91. Wenigstens in der Fllstation 20 wird das
Druckstiick 94 wirksam zur Ubertragung von erhéhtem
Druck bei der Erzeugung einer Schwenkbewegung und
damit eines gréReren Drehmoments im Bereich der An-
triebswelle 90. Das Druckstiick 94 ist schwenkbar gela-
gert und Uber ein Hebelgetriebe 96 von einem Servomo-
tor 97 antreibbar. Die Bewegung ist so gesteuert, dass
durch das Druckstiick 94 eine Drehbewegung im Gegen-
uhrzeigersinn (bei dem vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel) auf die Antriebswelle 90 lbertragen wird (Fig. 20).
Danach kehrt das Drucksttick 94 in eine Stellung zurick,
die eine Ubernahme der Filhrung und Drehmomenter-
zeugung durch die Flhrungsrolle 92 gewahrleistet. Die
Kurvenbahn 91 weist in diesem Bereich eine Bahnunter-
brechung 98 auf, damit wahrend dieser Phase der Wel-
lenhebel 93 frei bewegt werden kann, namlich nur auf-
grund der Betatigung durch das Druckstlick 94. Aufgrund
der Relativstellung desselben im Anschluss an die
Druckbeaufschlagung tritt die Fihrungsrolle 92 wieder
in ein offenes Ende der Kurvenbahn 91 ein.

Bezugszeichenliste:

[0038]
10 Beutel
11  Tasche

12  Vorderwand

13  Rickwand
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19
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21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

Seitennaht
Taschenéffnung
Wickellasche
Tape
Tabakportion
Pressstation
Fullstation
Fertigungseinheit
Ubergabeeinheit
Beutel-Revolver
Fulleinheit
Folienbahn
Abforderer
Sammelaggregat
Becherkette
Becher
Querschieber
Kammer
Kammer
Kurbeltrieb
Trichter
Presskammer
Schacht
Schleusenklappe
Schleusenklappe
Plattform
Pressplatte
Schwenklager

Presssteg
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43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

64

65

66

67

71

73

74

75

76

77

78

79

12
Verschlusssteg
Portionstasche
Verschlussblech
Tragarm
Revolverwand
Schieber
Reinigungsaggregat
Reinigungsgehause
Offnung
Birste
Burste
Dise
Pressgetriebe
Tragstlick
Hebel
Hebel
Servomotor
Zylinder
Schiebergetriebe
Hebel
Hebel
Tragstick
Servomotor
Flhrungsstange
Antriebsmotor
Servomotor
Servomotor
Verbindungssteg

Bahn
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80 Verdickung

81  Trager

82  Schwenklager
83  Druckfeder

84  Tragwand

85  Abdeckwand

86  Motor

87 Pleuelstange

88  Schwenkgetriebe
89  Halteklappe

90  Antriebswelle

91  Kurvenbahn

92  Fuhrungsrolle

93  Wellenhebel

94  Druckstick

95  Druckrolle

96 Hebelgetriebe
97  Servomotor

98  Bahnunterbrechung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einfihren von Portionen aus form-

barem Fullgut in eine Packung, insbesondere zum
Einfullen von Tabakportionen (18) in einen (Folien-)
Beutel (10), wobei die Portion (18) verpresst und so-
dann in den Beutel (10) eingefiihrt wird, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Portion (18) wird auf einer festen Unter-
lage (39) mittels bewegbarem Pressorgan (40)
gepresst,

b) die Portion (18) wird zwischen den Pressor-
ganen in Pressstellung durch ein drittes, quer-
bewegbares Pressorgan (42) in Querrichtung
verpresst,

c) die verpresste Portion (18) wird aus dem Be-
reich der Pressorgane (39, 40) ausgeschoben
und einem Zwischenférderer mit Portionstasche
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(44) zur Aufnahme mindestens einer Portion
(18) Ubergeben,

d) der Zwischenfdérderer transportiert die Portion
(18) in eine Stellung oberhalb des Beutels (10)
bzw. oberhalb einer nach oben offenen Tasche
(11),

e) durch abwartsgerichtete Bewegung wird die
Portion (18) aus dem Zwischenférderer, namlich
aus der Portionstasche (44) aus- und in den
Beutel (10) bzw. in die Tasche (11) eingescho-
ben.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Portion (18) auf einer schragge-
richteten, flachigen Unterlage, insbesondere auf ei-
ner schraggerichteten Plattform (39) durch eine in
parallele Schragstellung zur Plattform (39) beweg-
bare Pressplatte (40) und danach durch das dritte
Pressorgan (42) vorzugsweise bei aufrechterhalte-
ner Schragstellung in Querrichtung verpresst und
aus dem Bereich der Pressorgane (39, 40) in schrag-
gerichteter Ausschubebene in die vorzugsweise
ebenfalls schraggerichtete Portionstasche (44) ein-
geschoben und zu einer Flllstation (22) transportiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Portionstasche (44) mit der Portion (18) aus einer
Ubernahmestellung fiir die Portion (18) im Bereich
der Pressorgane (39, 40, 42) in der Bewegungsebe-
ne des Schiebers (48), insbesondere in Schragstel-
lung entlang einem geradlinigen Bewegungsab-
schnitt, sodann entlang einem bogenférmigen Be-
wegungsabschnitt unter Aufrichten der Portionsta-
sche (44) und schlieBlich in abwartsgerichteter Bahn
bewegt wird bis in die Stellung oberhalb der Tasche
(11) bzw. unter teilweisem Eintritt in die gedffnete
Tasche (11).

Vorrichtung zum Einfiihren von Portionen aus form-
barem Fullgut in eine Packung, insbesondere zum
Einfiillen von Tabakportionen (18) in einen (Folien-)
Beutel, wobei die Portionen (18) in einer Pressstati-
on (19) durch Pressorgane verpresst und unter Auf-
rechterhaltung der Pressform in einer Fdllstation
(20) in den Beutel (10) einfuhrbar sind, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) in der Pressstation (19) ist die Portion (18)
zwischen vorzugsweise flachigen Pressorga-
nen, insbesondere zwischen einer Plattform
(39) und einer Pressplatte (40), unter Bildung
einer flachigen Portion (18) verpressbar,

b) die Portion (18) ist bei Aufrechterhaltung der
Pressstellung der Pressorgane (39, 40) durch
ein drittes Pressorgan, insbesondere einen
Presssteg (42) zwischen den Pressorganen (39,
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40) in Querrichtung verpressbar, aus der Press-
stellung zwischen dem Pressorganen (39, 40)
ausschiebbar und einem Zwischenforderer mit
einer Portionstasche (44) zur Aufnahme der
Portion (18) zufiihrbar,

c) die Portion (18) ist durch den Zwischenfor-
derer mit Portionstasche (44) in eine Fillstellung
oberhalb eines nach oben offenen Beutels (10)
bzw. einer nach oben offenen Tasche (11) for-
derbar,

d) durch Abwartsférdern ist die Portion (18) aus
der Portionstasche (44) aus- und in den Beutel
(10) bzw. die Tasche (11) einschiebbar.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pressorgane, insbesondere
Plattform (39) und Pressplatte (40), wahrend der
Pressstellung in einer Schréagebene ausgerichtet
sind, insbesondere in Ausschubrichtung der Portion
(18) abwartsgeneigt unter einem spitzen Winkel zur
Vertikalen, wobei die Pressplatte (44) durch
Schwenkbewegung in eine schraggerichtete Press-
stellung parallel zur Plattform (39) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressorgane (39, 40) und/
oder die Portionstasche (44), insbesondere Teile
derselben, elastisch verformbar ausgebildet und/
oder elastisch nachgebend gelagert und/oder vibrie-
rend bzw. schwingend angetrieben sind, wobei ins-
besondere die Plattform (39) elastisch bewegbar auf
einem Trager (81) gelagert ist, vorzugsweise durch
Abstiitzung mittels Druckfedern (83) bei schwenk-
barer Lagerung an dem Trager (81) und/oder durch
Beaufschlagung der insbesondere schwenkbar ge-
lagerten Plattform (39) durch einen Schwingungser-
zeuger, vorzugsweise durch einen umlaufenden Mo-
tor (86) mit Pleulstange (87), mindestens wahrend
des Pressvorgans und/oder wahrend des Ausschub-
vorgangs der Portion (18) aus dem Bereich der Pres-
sorgane (39, 40).

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein plattenférmiges Pressorgan (39, 40) und/oder
mindestens eine Wandung der Portionstasche (44)
verformbar ausgebildet ist, insbesondere aus einem
formbaren (Feder-)Stahl bzw. -Blech besteht, derart,
dass das betreffende zungenartig ausgebildete Or-
gan bzw. die betreffende Wandung unter dem Druck
der Portion (18) im Sinne einer AbstandsvergréRe-
rung verformbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Pressorgane, namlich Plattform (39) und
Pressplatte (40), auf der zum Presssteg (42) gegen-
Uberliegenden Seite ein verstellbares Verschlussor-
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10.

11.

12.

13.

gan angeordnet ist, insbesondere ein bewegbarer
bzw. schwenkbarer Verschlusssteg (43), der als Ge-
genorgan zum Presssteg (42) dient und fiir den Aus-
schub der Portion (18) aus dem Bereich der Pres-
sorgane aus einer Absperrstellung heraus bewegbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressorgane, insbesondere Plattform (39) und/
oder Pressplatte (40), aus der Pressstellung heraus
bewegbar sind, derart, dass eine Portion 18 im Be-
reich der Pressstation 19 ohne Verpressung nach
unten infolge Eigengewichts abfiihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Portionstasche (44) an ihrer Austrittsseite fir die
Portion (18) ein Verschlussorgan aufweist, welches
fur den Austritt der Portion (18) aus der Verschluss-
stellung bewegbar ist, insbesondere ein verformba-
res Verschlussmittel bzw. Verschlussblech (45),
welches zum Offnen der Portionstasche durch den
Schieber (48) unter Verformung in die Offnungsstel-
lung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Portionen (18) durch einen Zuférderer der Press-
station (19) zufiihrbar sind, insbesondere durch eine
Becherkette (28), der die Portionen (18) aufeinander
folgend einem aufrechten Schacht (36) oberhalb der
Presskammer (35) zufiihrt, wobei im Bereich des
Schachts (36) mindestens eine bewegbare Aufnah-
me zur zeitweiligen Lagerung der Portion (18) bis
zur Ubergabe an die Presskammer (35) angeordnet
ist, insbesondere mindestens eine Schleusenklappe
(38) aus vorzugsweise trichterférmig nach unten ge-
richteten, schwenkbaren Teilklappen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die der Pressstation (19) zugefiihrten Portionen (18)
durch ein Sammelaggregat (27) aufnehmbar und ei-
ne der Anzahl der Presskammern (35) entsprechen-
de Anzahl von Portionen (18) von dem Sammelag-
gregat (27) den zugeordneten Presskammern (35)
zuflihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der wei-
teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Sammelaggregat (27) einen querbewegbaren
Querschieber (30) aufweist mit einer Mehrzahl von
Aufnahmen fir je eine Portion (18), insbesondere
mit Kammern (31, 32), in die die Portionen (18) ein-
fuhrbar sind, wobei je eine Kammer (31, 32) einer
Presskammer (35) bzw. einem oberhalb derselben
angeordneten Schacht (36) zugeordnetiist, wobei je-
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de Kammer (31, 32) einen bewegbaren Boden zur
zeitweiligen Aufnahme der Portion (18) aufweist, ins-
besondere eine aus zwei trichterférmig angeordne-
ten Teilklappen bestehende Schleusenklappe (37).

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kammern (31, 32) des Querschiebers (30) durch
Veranderung der Relativstellung infolge Querbewe-
gung nacheinander durch den Zuférderer mit Portio-
nen (18) fillbar und die Schleusenklappen (37) ge-
meinsam in Offnungsstellung bewegbar sind, wenn
alle Kammern (31, 32) eine Portion (18) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Organe in eine zurtickgezogene Reinigungsstellung
bewegbar sind, insbesondere der Presssteg (42),
wobei in der Reinigungsstellung mechanische Rei-
nigungsorgane, insbesondere bewegbare Birsten
(52, 53) bzw. rotierende Birstenwalzen auf das zu
reinigende Organ einwirken, vorzugsweise in Ver-
bindung mit einer durch mindestens eine Duse (54)
zufiihrbarem Reinigungsmittel.

Claims

2,

A method of introducing portions of formable con-
tents into a pack, in particular for introducing tobacco
portions (18) into a (sheet-material) bag (10), the por-
tion (18) being compressed and then introduced into
the bag (10), characterized by the following fea-
tures:

a) the portion (18) is pressed on a fixed support
(39) by means of a movable pressing mecha-
nism (40),

b) the portion (18) is compressed transversely
between the pressing mechanisms in the press-
ing position by a third, transversely movable
pressing mechanism (42),

c) the compressed portion (18) is pushed out of
the region of the pressing mechanisms (39, 40)
and transferred to an intermediate conveyor with
a portion pocket (44) foraccommodating at least
one portion (18),

d) the intermediate conveyor transports the por-
tion (18) into a position above the bag (10) and/or
above a pocket (11) which is open in the upward
direction,

e) by virtue of downwardly directed movement,
the portion (18) is pushed out of the intermediate
conveyor, namely out of the portion pocket (44),
and inserted into the bag (10) and/or into the
pocket (11).

The method according to Claim 1, characterized in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

that the portion (18) is compressed on an obliquely
directed, planar support, in particular on an obliquely
directed platform (39), by a pressing plate (40), which
can be moved into an oblique position parallel to the
platform (39), and is then compressed transversely
by the third pressing mechanism (42), preferably with
the oblique positioning being maintained, and is
pushed out of the region of the pressing mechanisms
(39, 40), in an obliquely directed pushing-out plane,
into the preferably likewise obliquely directed portion
pocket (44) and transported to a filling station (22).

The method according to Claim 1 or one of the further
Claims, characterized in that the portion pocket
(44) with the portion (18) is moved out of a receiving
position for the portion (18) in the region of the press-
ing mechanisms (39, 40, 42) in the plane of move-
ment of the pusher (48), in particular assuming an
oblique position along a rectilinear movement por-
tion, then along an arcuate movement portion, with
the portion pocket (44) being erected in the process,
and, finally, in a downwardly directed path into the
position above the pocket (11) and/or with partial en-
try into the opened pocket (11).

An apparatus for introducing portions of formable
contents into a pack, in particular for introducing to-
bacco portions (18) into a (sheet-material) bag, it be-
ing the case that the portions (18) are compressed
by pressing mechanisms in a pressing station (19)
and can be introduced into the bag (10) in a filling
station (20), with the pressing form being maintained
in the process, characterized by the following fea-
tures:

a) in the pressing station (19), the portion (18)
can be compressed between preferably planar
pressing mechanisms, in particular between a
platform (39) and a pressing plate (40), to form
a planar portion (18),

b) while the pressing position of the pressing
mechanisms (39, 40) is maintained, the portion
(18) can be compressed transversely between
the pressing mechanisms (39, 40) by the third
pressing mechanism, in particular a pressing
crosspiece (42), can be pushed out of the press-
ing position between the pressing mechanisms
(39, 40) andfed to anintermediate conveyor with
a portion pocket (44) for accommodating the
portion (18),

c) the portion (18) can be conveyed by the in-
termediate conveyor with a portion pocket (44)
into a filling position above a bag (10), which is
open in the upward direction, and/or a pocket
(11), which is open in the upward direction,

d) by virtue of being conveyed downwards, the
portion (18) can be pushed out of the portion
pocket (44) and inserted into the bag (10) and/or
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the pocket (11).

The apparatus according to Claim 6, characterized
in that, while they are in the pressing position, the
pressing mechanisms, in particular platform (39) and
pressing plate (40), are oriented in an oblique plane,
in particular are inclined downwards in the pushing-
out direction of the portion (18) at an acute angle to
the vertical, it being possible for the pressing plate
(40) to be pivoted into an obliquely directed pressing
position parallel to the platform (39).

The apparatus according to Claim 4 or 5, charac-
terized in that the pressing mechanisms (39, 40)
and/or the portion pocket (44), in particular compo-
nents thereof, are of elastically deformable design
and/or are mounted in an elastically compliant man-
ner and/or are driven to vibrate and/or oscillate, in
particular with the platform (39) being mounted in an
elastically movable manner on a carrier (81), prefer-
ably being supported by means of compression
springs (83) with pivotable mounting on the carrier
and/or by means of impacting the in particular pivot-
ably mounted platform (39) by a vibration generator,
preferably by a rotary motor (86) with a connecting
rod (87), atleast during the pressing operation and/or
as the portion (18) is being pushed out of the region
of the pressing mechanisms (39, 40).

The apparatus according to Claim 6 or one of the
further Claims, characterized in that a plate-like
pressing mechanism (39, 40) and/or atleast one wall
of the portion pocket (44) is of deformable design, in
particular consists of a deformable (spring) steel or
spring sheet-material such that the relevant tongue-
like mechanism or the relevant wall can be deformed
under the pressure of the portion (18), with the effect
of an increase in spacing as a result.

The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that an adjustable
closure mechanism, in particular a movable or piv-
otable closure crosspiece (43), is arranged in the
region of the pressing mechanisms, namely platform
(39) and pressing plate (40), on the side located op-
posite the pressing crosspiece (42), and serves as
a counter-mechanism to the pressing crosspiece
(42) and can be moved out of a blocking position in
order for the portion (18) to be pushed out of the
region of the pressing mechanisms.

The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that the pressing
mechanisms, in particular platform (39) and/or
pressing plate (40), can be moved out of the pressing
position such that a portion 18 in the region of the
pressing station 19 can be discharged downwards
under its own weight without being compressed.
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The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that, onits exit side
for the portion (18), the portion pocket (44) has a
closure mechanism which can be moved out of the
closure position in order for the portion (18) to exit,
in particular a deformable closure means or closure
plate (45) which, in order for the portion pocket to be
opened, can be moved, with deformation, into the
open position by the pusher (48).

The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that the portions
(18) can be fed to the pressing station (19) by a feed
conveyor, in particular by a bucket chain (28), which
feeds the portions (18) following one after the other
to an upright shaft (36) above the pressing chamber
(35), at least one movable holder, in particular at
least one shutter (38) made up of pivotable sub-shut-
ters which are directed downwards in a preferably
funnel-like manner, being arranged in the region of
the shaft (36) in order for the portion (18) to be stored
temporarily until it is transferred to the pressing
chamber (35).

The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that the portions
(18) fed to the pressing station (19) can be accom-
modated by a collecting subassembly (27), and a
number of portions (18) which corresponds to the
number of pressing chambers (35) can be fed from
the collecting subassembly (27) to the associated
pressing chambers (35).

The apparatus according to Claim 12 or one of the
further Claims, characterized in that the collecting
subassembly (27) has a transversely movable trans-
verse slide (30) with a plurality of holders for a re-
spective portion (18), in particular with chambers (31,
32) into which the portions (18) can be introduced,
in each case one chamber (31, 32) being assigned
to a pressing chamber (35) or a shaft (36) arranged
above the same, and each chamber (31, 32) having
a movable base for temporarily accommodating the
portion (18), in particular a shutter (37) comprising
two sub-shutters arranged in a funnel-like manner.

The apparatus according to Claim 13 or one of the
further Claims, characterized in that, by virtue of
the relative positioning being changed as a result of
transverse movement, the chambers (31, 32) of the
transverse slide (30) can be filled with portions (18)
one after the other by the feed conveyor and the
shutters (37) can be moved jointly into the open po-
sition when all the chambers (31, 32) have a portion
(18).

The apparatus according to Claim 4 or one of the
further Claims, characterized in that mechanisms,



21 EP 2 103 529 B1 22

in particular the pressing crosspiece (42), can be
moved into a retracted cleaning position, it being the
case that, in the cleaning position, mechanical clean-
ing mechanisms, in particular movable brushes (52,
53) or rotating brush rollers, act on the mechanism
which is to be cleaned, preferably in conjunction with
a cleaning agent which can be fed by at least one
nozzle (54).

Revendications

Procédé d’introduction de portions a partir d’'une ma-
tiere de remplissage déformable dans un emballage,
notamment d’introduction de portions de tabac (18)
dans unsac (pelliculé) (10), la portion (18) étant com-
pressée avant d’étre introduite dans le sac (10), ca-
ractérisé par les caractéristiques suivantes :

a) la portion (18) est compressée dans une po-
sition inférieure (39) fixe a I'aide d’'un organe de
pressage (40) mobile ;

b) la portion (18) est compressée en position de
pressage, dans la direction transversale pas-
sant entre les organes de pressage, par un troi-
siéme organe de pressage (42) mobile dans le
plan oblique ;

c) la portion (18) compressée est sortie de la
zone des organes de pression (39, 40) et trans-
mise avecla poche a portion (44) a un convoyeur
intermédiaire pour recevoir au moins une por-
tion (18) ;

d) le convoyeur intermédiaire transporte la por-
tion (18) dans une position située au-dessus du
sac (10) et/ou au-dessus d'une poche (11)
ouverte vers le haut ;

e) la portion (18) est insérée a partir du con-
voyeur intermédiaire, notamment a partir de la
poche a portion (44), dans le sac (10) et/ou dans
la poche (11) par le biais d’'un mouvement orien-
té vers le bas.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la portion (18) est compressée dans une po-
sition inférieure plane oblique, notamment dans une
plateforme (39) oblique, par le biais d’une plaque de
pressage (40) mobile, dans une position inclinée pa-
ralléle a la plateforme (39) puis dans la direction
transversale par le biais du troisieme organe de pres-
sage (42), de préférence avec une position oblique
maintenue, et transportée de la zone des organes
de pressage (39, 40) dans le plan de poussée incliné
dans lequel la poche a portion (44) également obli-
que est de préférence insérée, jusqu’a une station
de remplissage (22).

Procédé selon la revendication 1 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
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ce que la poche a portion (44) est déplacée avec la
portion (18) d’'une position de transfert de la portion
(18) dans la zone des organes de pressage (39, 40,
42) dans le plan de déplacement du poussoir (48),
notamment dans une position oblique le long d’un
segment de mouvement rectiligne, puis le long d’'un
segment de mouvement arqué avec alignement de
la poche a portion (44) et pour finir selon une trajec-
toire descendante, jusqu’a atteindre la position si-
tuée au-dessus de la poche (11) et/ou au-dessous
de I'entrée partielle pratiquée dans la poche ouverte

(11).

Dispositif d’introduction de portions a partir d’'une
matiere de remplissage déformable dans un embal-
lage, notamment pour introduire des portions de ta-
bac (18) dans un sac (pelliculé), les portions (18)
pouvant étre compressées dans une station de pres-
sage (19) par le biais d’'organes de pressage et in-
troduites dans le sac (10) en maintenant la forme de
pressage dans une station de remplissage (20), ca-
ractérisé par les caractéristiques suivantes :

a) la portion (18) peut étre compressée entre
des organes de pressage de préférence plans,
notamment entre une plateforme (39) et une pla-
que de pressage (40), par formation d’'une por-
tion (18) plane dans la station de pressage (19) ;
b) la portion (18) peut étre compressée en con-
servant la position de pressage des organes de
pressage (39, 40) par le biais d’un troisiéme or-
gane de pressage, notamment d’un étai de pres-
sage (42) placé entre les organes de pressage
(39, 40), dans la direction transversale, puis étre
sortie de la position de pressage située entre
les organes de pressage (39, 40) et amenée a
un convoyeur intermédiaire doté d’'une poche a
portion (44) destinée a recevoir la portion (18) ;
c) la portion (18) peut étre transportée par le
convoyeur intermédiaire doté de la poche a por-
tion (44) dans une position de remplissage, au-
dessus d’'un sac (10) ouvert vers le haut et/ou
d’une poche (11) ouverte vers le haut ;

d) la portion (18) peut étre introduite de la poche
a portion (44) dans le sac (10) et/ou dans la po-
che (11) par le biais d’un transport vers le bas.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les organes de pressage, notamment la pla-
teforme (39) et la plaque de pressage (40), sont
orientés dans un plan oblique dans la position de
pressage, notamment dans la direction de poussée
de la portion (18), de fagon a étre inclinés vers le
bas selon un angle aigu par rapport a la verticale, la
plaque de pressage (44) pouvant étre déplacée dans
une position de pressage oblique, parallélement a
la plateforme (39), par un mouvement de pivote-
ment.
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Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que les organes de pressage (39, 40) et/ou
la poche a portion (44), notamment des parties de
ceux-ci, sont réalisés de fagon élastiquement défor-
mable et/ou disposés de fagon élastiquement exten-
sible et/ou entrainés de fagon vibrante et/ou oscillan-
te, la plateforme (39) étant notamment disposée de
facon élastiquement mobile sur un support (81), de
préférence par soutien a I'aide de ressorts de pres-
sage (83) lors du positionnement pivotant au niveau
du support (81) et/ou par chargement de la platefor-
me (39), notamment amenée a pivoter par un os-
cillateur, de préférence par un moteur (86) tournant
avec bielle (87), au moins pendant un processus de
pressage et/ou pendant le processus de poussée de
la portion (18) hors de la zone des organes de pres-
sage (39, 40).

Dispositif selon la revendication 6 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce qu’un organe de pressage (39, 40) en forme de
plaque et/ou au moins une paroide la poche a portion
(44) est réalisé de fagon déformable, notamment a
partir d’'un acier et/ou d’une tole (ressort) déforma-
ble, de telle sorte que I'organe réalisé de fagon cor-
respondante a la fagon d’'une languette et/ou la paroi
correspondante est déformable sous l'effet de la
pression de la portion (18) dans le sens d’un élar-
gissement de I'écartement.

Dispositif selon la revendication 4 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce qu’un organe de fermeture mobile est disposé
sur le coté opposé a I'étai de pressage (42) dans la
zone des organes de pressage, notamment de la
plateforme (39) et de la plaque de pressage (40),
notamment un étai de fermeture (43) mobile et/ou
pivotant servant de contre-organe a I'étai de pres-
sage (42) etpouvant étre déplacé hors d’'une position
de blocage pour la poussée des portions (18) hors
de la zone des organes de pressage.

Dispositif selon la revendication 4 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que les organes de pressage, notamment la pla-
teforme (39) et/ou la plaque de pressage (40), peu-
vent étre déplacés hors de la position de pressage,
de telle sorte qu’une portion 18 puisse étre évacuée
du fait de son poids propre dans la zone de la station
de pressage 19 sans pressage vers le bas.

Dispositif selon la revendication 4 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que la poche a portion (44) comporte au niveau
de son coté de fermeture de la portion (18) un organe
de fermeture pouvant étre déplacé pour sortir la por-
tion (18) hors de la position de fermeture, notamment
un moyen de fermeture et/ou une téle de fermeture

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

EP 2 103 529 B1

11.

12.

13.

14.

15.

24

(45) déformable pouvant étre déplacés pour ouvrir
la poche a portion par le biais du poussoir (48) par
déformation dans la position d’ouverture.

Dispositif selon la revendication 4 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que les portions (18) peuvent étre amenées par
un convoyeur d’alimentation de la station de pres-
sage (19), notamment par le biais d’'une chaine a
augets (28) qui ameéne les portions (18) les unes
apres les autres a un puits (36) vertical placé au-
dessus de la chambre de pressage (35), au moins
un logement mobile servant a I'entreposage tempo-
raire de la portion (18) étant disposé dans la zone
du puits (36) jusqu’a la transmission a la chambre
de pressage (35), notamment au moins un clapet a
sas de transfert (38) en partie rabattable composé
de clapets partiels pivotants de préférence en forme
d’auge orientés vers le bas.

Dispositif selon la revendication 4 ou 'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que les portions (18) amenées a la station de
pressage (19) peuvent étre regues par un agrégat
de collecte (27) et en ce qu’un certain nombre de
portions (18) correspondant au nombre de cham-
bres de pressage (35) de I'agrégat de collecte (27)
peuvent étre amenées aux chambres de pressage
(35) associées.

Dispositif selon la revendication 12 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que l'agrégat de collecte (27) comporte un pous-
soir oblique (30) mobile dans le plan transversal avec
une pluralité de logements prévus respectivement
pour une portion (18) unique, notamment avec des
chambres (31, 32) dans lesquelles les portions (18)
peuvent étre introduites, une chambre (31, 32) étant
respectivement associée a une chambre de pressa-
ge (35) et/ou a un puits (36) disposé au-dessus de
celle-ci, chaque chambre (31, 32) comportant un
plancher mobile pour recevoir temporairement la
portion (18), notamment un clapet a sas de transfert
(37) composé de deux clapets partiels en forme
d’auge.

Dispositif selon la revendication 13 ou I'une quelcon-
que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que les chambres (31, 32) du poussoir oblique
(30) peuvent étre remplies les unes apres les autres
de portions (18) par le convoyeur d’alimentation en
faisant varier la position relative par réalisation d’'un
mouvement transversal et en ce que les clapets a
sas de transfert (37) peuvent étre déplacés ensem-
ble en position ouverte lorsque toutes les chambres
(31, 32) contiennent une portion (18).

Dispositif selon la revendication 4 ou 'une quelcon-
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que des revendications suivantes, caractérisé en
ce que les organes peuvent étre déplacés dans une
position de nettoyage rétractée, notamment I'étai de
pressage (42), des organes de nettoyage mécani-
ques, notamment des brosses mobiles (52, 53) et/ou
des rouleaux-brosses pivotants agissant sur I'orga-
ne a nettoyer dans la position de nettoyage, de pré-
férence conjointement avec un agent nettoyant pou-
vant étre amené par au moins une buse (54).
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