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(54) Aufsteckvorrichtung und Aufsteckverfahren fiir Ventilsacke

(57)  Aufsteckvorrichtung fiir Ventilsacke (90) auf ein
Fillrohr (13) einer Fullmaschine (1), umfassend eine Zu-
fuhreinrichtung (2) fir in einem Blindel (9) gestapelte
Ventilsacke (90), vorzugsweise aus Kunststoffmaterial
und mit einem Reiterband, einer Vereinzelungseinrich-
tung (4), welche zur Aufnahme jeweils eines der Ventil-
sécke (90) aus dem Biindel (9) ausgebildet ist, eine Aus-
richteinrichtung sowie eine Transporteinrichtung fir die

vereinzelten Ventilsédcke, wobei die Ausrichteinrichtung
(6) in Laufrichtung (59) nach der Vereinzelungseinrich-
tung (4) angeordnet ist, und die Ausrichteinrichtung (6)
Greifer (61,61’) und ein Hohenkontrollsystem (8,82,82’)
umfasst, mittels derer der Ventilsack (90) entlang einer
Hubfuhrung vertikal ausgerichtet wird. Ein entsprechen-
des Verfahren zum Aufstecken eines Ventilsacks (90)
auf ein Flllrohr (13) ist ebenfalls beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aufsteckvorrichtung
fur Ventilsdcke auf ein Fillrohr einer Fillmaschine, um-
fassend eine Zufuhreinrichtung fiir in einem Biindel ge-
stapelte Ventilsécke, die vorzugsweise aus Kunststoff-
material und mit Reiterband hergestellt sind. Die Erfin-
dungistim besonderen gerichtet auf eine Vereinzelungs-
einrichtung, welche zur Aufnahme jeweils eines Ventil-
sacks von dem Biindel ausgebildet ist und einer Aus-
richteinrichtung, welche den Ventilsack zum Aufstecken
auf das Fllrohr ausrichtet.

[0002] Zum Abfillen von verschiedenen rieselfahigen
Schiittgltern in Ventilséacke werden haufig automatische
Fillmaschinen verwendet. Diese haben in der Regel
mehrere, meist rotierende Fillrohre. Die Ventilsacke
zeichnen sich dadurch aus, dass sie an ihrem oberen
Ende eine C")ffnung haben, um dort das Fillrohr der Fll-
maschine aufzunehmen. Der Hauptvorteil der Ventilsak-
ke besteht darin, dass sie sich selbsttatig verschlielRen,
nachdem sie beflllt wurden und von der Maschine ab-
genommen wurden. Das Abnehmen des gefiiliten Ven-
tilsacks kann daher rationell erfolgen. Man ist im Inter-
esse hoher Taktzeiten interessiert, auch das Aufstecken
des leeren Ventilsacks zum Fillen moglichst schnell
durchzufiihren. Voraussetzung hierfiir ist eine schnelle
und akkurate sowie storsichere Vereinzelung und Aus-
richtung der Ventilsacke.

[0003] Automatische Aufsteckvorrichtungen fiir Ven-
tilsdcke sind aus dem Stand der Technik bekannt. Ubli-
cherweise werden ihnen die Ventilsacke bundelweise
zugefihrt. Vor dem Vereinzeln des obersten Ventilsack
wird das Bundel an zwei rechtwinkelig zueinander ange-
ordneten Richtkanten ausgerichtet. Ein Hubarm ent-
nimmt den zu oberst liegenden Ventilsack und tibergibt
ihn an eine Ventil6ffnungsstation. Dank der Ausrichtung
des Blindels ist auch der einzelne Sack ausgerichtet, und
daher ist seine Lage und die seines zu 6ffnenden Ventils
definiert. Diese Art der Ausrichtung funktioniert gut fir
Biindel, in denen die einzelnen Ventilsacke gleichformig
positioniert sind. Schwierigkeiten bereiten hierbei jedoch
genahte Sacke aus Kunststoffmaterial, die an ihrer Ober-
und Unterseite mit jeweils einer Vernahung - in der Regel
mit einem Reiterband - verschlossen sind. Das Ventil ist
an der Stirnseite des Sacks im Bereich der Oberkante
eingearbeitet. Das glatte Kunststoffmaterial und die bei
Handfertigung oftmals betrachtlichen Toleranzen der
Ventilsacke untereinander flihren zu einer unprazisen
Positionierung des einzelnen Ventilsacks im Blndel. Die
gewinschte eindeutige Ausrichtung kann damit nicht
mehr hinreichend gewahrleistet werden.

[0004] Um diesen Nachteil abzuhelfen, ist es aus der
EP 1 555 207 bekannt, den obersten Ventilsack eines
Bilindels mittels eines Positionierelements auszurichten.
Dazu erfasst das Positionierelement den Ventilsack
form- oder kraftschlissig und verschiebt ihn mit der dem
Ventil zugeordneten Querkante gegen einen festen An-
schlag. Weiter ist es aus der DE 3535941 bekannt, dass
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der aufgenommene Sack geglattet wird und an der Ober-
kante das ventilseitig Uberstehende Reiterbandstiick
ausgerichtet wird. Die Vorrichtung muss dazu auf die
Breite der Ventilséacke eingestellt werden. Dies kann ge-
rade bei Biindeln von Ventilsacken mit entsprechend gro-
Rer Toleranz Schwierigkeiten aufwerfen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Aufsteckvorrichtung und ein Betriebsverfah-
ren dafiir zu schaffen, welches robuster ist gegeniiber
Lageabweichungen und damit héhere Taktfrequenzen
ermdglicht.

[0006] Die erfindungsgeméafie Ldsung liegt in den
Merkmalen der unabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte
Weiterbildungen sind Gegenstand der abhangigen An-
spriche.

[0007] Bei einer Aufsteckvorrichtung fir Ventilsacke
auf ein Fullrohr einer Fullmaschine, umfassend eine Zu-
fuhreinrichtung fur in einem Biindel gestapelte Ventilsak-
ke, vorzugsweise aus Kunststoffmaterial und mit Reiter-
band, eine Vereinzelungseinrichtung, welche zur Auf-
nahme von jeweils einem Ventilsack aus dem Bindel
ausgebildet ist, eine Ausrichteinrichtung fiir den aufge-
nommenen Ventilsack, und eine Transporteinrichtung fir
den vereinzelten Ventilsack, ist erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass die Ausrichteinrichtung in Laufrichtung nach
der Vereinzelungseinrichtung angeordnet ist und die
Ausrichteinrichtung Greifer sowie ein Hohenkontrollsy-
stem umfasst, mittels derer der vereinzelte Ventilsack
entlang einer Hubfiihrung vertikal ausgerichtet wird.
[0008] Der Kern der Erfindung liegtin dem Gedanken,
zuerst eine Vereinzelung der Ventilsacke durchzufiihren,
und den vereinzelten Ventilsack erst danach auszurich-
ten und ggf. zu glatten. Die Erfindung erreicht dies, indem
der vereinzelte Ventilsack aufgenommen wird ohne vor-
her ausgerichtet zu sein und dann an die Transportein-
richtung Gibergeben zu werden. Erst an der nachfolgen-
den Station, der Ausrichtstation, erfolgt ein vertikales
Ausrichten des Ventilsacks und ggf. ein horizontales
Straffen. Das vertikale Ausrichten erfolgt erfindungsge-
maf mittels einer Hubeinrichtung, die ein Hohenkontroll-
system umfasst. Damit erfolgt das Anheben des Ventil-
sacks auf kontrollierte Weise, und zwar so, dass dabei
die Oberkante des Ventilsacks ausgerichtet wird.
[0009] Dagemal der Erfindung das Vereinzeln im un-
ausgerichteten Zustand erfolgt, ist die Erfindung damit
robust gegentber Fehlpositionierungen einzelner Ven-
tilsédcke im Blindel. Auch grof3e Toleranzen stéren hierbei
nicht. Insbesondere kénnen auch schragliegende Ven-
tilsdcke im Blindel gut verarbeitet werden. Die Robustheit
gegenuber nicht exakt ausgerichteten Ventilsdcken im
Biindel ist damit erhdht. Weiter weist die Erfindung den
Vorteil auf, dass auch Breitenabweichungen der Ventil-
sacke im Bindel nicht schaden. Damit kénnen auch
MaRabweichungen der Ventilsdcke aufgefangen wer-
den. Schliel3lich bietet die Erfindung den Vorteil, dass
beim Ausrichten beide Dimensionen, d.h. das vertikale
Ausrichten wie auch das horizontale Ausrichten (Straf-
fen) gleichzeitig durchgefiihrt werden kénnen. Dies er-
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moglicht kirzere Taktzeiten und damit eine Erhéhung
der Taktfrequenz. Insgesamt vereinigt die Erfindung da-
mit eine groRere Robustheit im Bezug auf die Positionie-
rung und Toleranzabweichung der Ventilsdcke mit dem
Potential zu héheren Taktfrequenzen.

[0010] Vorzugsweise weist die Ausrichteinrichtung ei-
ne Spreizeinrichtung auf. Mit dieser kann auf einfache
Weise beim Ausrichten auch das Glatten des Ventilsacks
durchgefiihrt werden.

[0011] MitVorteil sind die Greifer voneinander weg be-
wegbar. Damit kann auf konstruktiv einfache und elegan-
te Weise die gewilinschte Spreizfunktionalitét erreicht
werden.

[0012] DasHdhenkontrollsystem umfasstvorzugswei-
se einen Héhensensor, der Uber eine Steuereinrichtung
auf den Hubmechanismus des Greifers wirkt. Entspre-
chend ist vorzugsweise ein Spreizbegrenzer vorgese-
hen, welcher tber eine Steuerung das Spreizen der Grei-
fer begrenzt. Die Greifer sind vorzugsweise so ausgebil-
det, dass sie zwischen einer unteren Position (Ausgangs-
position) und einer oberen Position (Ausrichtposition) be-
weglich sind, wobei sie in der unteren Ausgangsposition
gedffnet sind zur Aufnahme des Ventilsacks und nach
dem SchlieRen mittels der Hubsteuerung in die Ausricht-
position bewegt sind. Die Ausrichtposition ist hierbei
durch das Hohenkontrollsystem bestimmt. Alternativ
kann auch vorgesehen sein, dass die Greifer zwischen
einer oberen Ausgangsposition und einer unteren Aus-
richtposition beweglich sind. Die obere Ausgangspositi-
on ist hierbei fix, wahrend die untere Ausrichtposition
durch die relative Positionierung der Greifer zum Ventil-
sack bestimmt ist.

[0013] Es hatsich bewahrt, fiir die Greifer zwei Linear-
fuhrungen vorzusehen, wobei eine quer zur oberen
Sackkante und die andere parallel dazu ausgerichtet ist.
Dies ermoglicht es, mittels der quer ausgerichteten Li-
nearfihrung eine Hubbewegung fiir den Ventilsack zu
erreichen, wahrend Uber die parallel ausgerichtete Li-
nearfihrung ein Glatten (Straffen) durch Auseinander-
bewegen der Greifer erreicht werden kann. Vorzugswei-
se sind die Greifer als Scherengreifer ausgebildet, wel-
che die obere Sackkante Ubergreifen. Damit wird zum
einen die Gefahr einer Beschadigung der empfindlichen
oberen Naht des Ventilsacks vermieden, und zum ande-
ren wird durch das Ubergreifen ein Zusammenpressen
im obersten Bereich vermieden, so dass sich das in der
Regel dort angeordnete Ventil leichter 6ffnen lasst.
[0014] Die Greifer kdnnen mit Reibbeldgen versehen
sein oder sind vorzugsweise mit Saugern ausgeristet.
[0015] Vorzugsweise sind die Greifer um eine horizon-
tale Achse drehbar. Damit wird erreicht, dass auch bei
schrag liegender Oberkante des Ventilsacks wahrend
des Ausrichtens keine Verformungen des Ventilsacks
entstehen, und zwar insbesondere im Bereich der An-
griffspunkte der Greifer.

[0016] Die Erfindung erstreckt sich weiter auf ein ent-
sprechendes Verfahren zum Aufstecken eines Ventil-
sacks auf ein Fllrohr einer Fullmaschine. Es umfasst
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die Schritte Zufihren eines Blndels gestapelter Ventil-
sacke, vorzugsweise aus Kunststoffmaterial und mit Rei-
terband, Vereinzeln von jeweils einen der Ventilsdcke
aus dem Buindel, Transportieren des vereinzelten Ven-
tilsacks zu einer Ausrichtstation, Ausrichten des verein-
zelten Ventilsacks, wobei gemaf der Erfindung das Aus-
richten nach dem Vereinzeln erfolgt und ein Verfahren
des Ventilsacks umfasst, bis dessen Oberkante eine de-
finierte Ausrichtposition erreicht, und nachfolgendes Ab-
transportieren zum Flllrohr.

[0017] Dabei stehen vorzugsweise die Greifer in unte-
rer Aufnahmeposition in gedffneter Stellung Uber der
Transporteinrichtung, bis der vereinzelte Ventilsack in
die gedffneten Greifer hineingefahren ist. Danach schlie-
Ren die Greifer und bewegen sich mit dem Ventilsack
soweit nach oben, bis fir jeden Greifer eine definierte
Hohenposition erreicht ist und so die Bewegung des
Greifers gestoppt wird. Hierbei kann es sich um einen
mechanischen Anschlag fiir die Oberseite des Ventil-
sacks handeln oder um einen Héhensensor mit einer
Steuerung, welcher die Sackoberkante erkennt und die
Bewegung des Greifers stoppt.

[0018] Alternativkann auch vorgesehen sein, dass die
Greifer in gedffneter Stellung in einer oberen Ausgangs-
position Uber der Transporteinrichtung stehen. Der ver-
einzelte Ventilsack bewegt sich unter die gedffneten
Greifer. Daraufhin bewegen sich die Greifer nach unten
zum Sack hin und zwar so weit, bis ein Sensor jeweils
die Sackoberkante erkennt und die Bewegung des Grei-
fers stoppt. Die Greifer halten den Ventilsack dann in
einer definierten Stellung, und brauchen dann nur noch
zurlick in die Ausgangsposition nach oben zu verfahren.
[0019] Die Erfindung wird nachfolgend beispielhaft un-
ter Bezugnahme auf die beigefligte Zeichnung erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Ubersichtsdarstellung einer Fiillma-
schi- ne mit der Aufsteckvorrichtung;

Fig. 2a,b  schematisierte Detaildarstellungen der Auf-
steckvorrichtung;

Fig. 3 eine Seitenansicht entlang der Linie llI-11l in
Fig. 2b;

Fig. 4 ein Zyklusdiagramm fir ein erstes Aus- fiih-
rungsbeispiel; und

Fig. 5 ein Zyklusdiagramm fur ein zweites Aus-
fuhrungsbeispiel.

[0020] Ein Ausfiihrungsbeispiel firr eine erfindungsge-

male Aufsteckvorrichtung ist eingebettet in eine Fllan-
lage, wie sie in Fig. 1 schematisch dargestellt ist. Sie
umfasst eine Fullmaschine 1, eine Zufuhreinrichtung 2
fur Bindel von gestapelten Ventilsdcken sowie eine Auf-
steckvorrichtung 3.

[0021] Die Fillmaschine 1 ist nur teilweise mit einem
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unteren Ende eines Lagerbunkers 10 fiir zu verpacken-
desflieRfahiges Gut, beispielsweise Zement, dargestellt.
Am unteren Ende des Lagerbunkers 10 ist ein Fiillstern
11 angeordnet. Dieser weist mehrere radial nach auen
weisende Fillrohre 13 auf. Bei dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel rotiert der Fllstern 11 um den statio-
naren Teil mit dem Lagerbunker 10 der Fillmaschine 1,
so dass verschiedene Stationen gebildet sind. An einer
der Aufsteckvorrichtung 3 zugewandten Aufsteckstation
12 wird jeweils ein vereinzelter Ventilsack auf das Fuill-
rohr 13 aufgesteckt. Der Flillstern 11 rotiert weiter, und
wahrend dessen wird der Ventilsack Uber das Fllrohr
13 beflllt, bis er schlieflich ein Flllgewicht erreicht hat
und an einer Entladestation 14 vom Fllrohr 13 abge-
nommen wird, wonach das Fullrohr 13 weiter rotiert wie-
der bis zur Sektion gegeniiber der Aufsteckvorrichtung,
und der Vorgang von neuem beginnt.

[0022] Die Zufihreinrichtung 2 dient zur Zuflhrung
von Biindeln 9 gestapelter Ventilsacke 90. Sie umfasst
ein Foérderband 21 (in Fig. 1 nur teilweise dargestellt),
welches von einer nicht dargestellten Aufgabestelle die
Bilindel 9 durch ein Eingangsportal 31 zur Aufsteckvor-
richtung 3 transportiert. Dazu ist das Férderband 21 in
eine Mehrzahl von Kompartiments 22 unterteilt, auf de-
nen jeweils ein Biindel 9 zu liegen kommt. Am Ende des
Forderbands entleert sich das jeweils letzte Komparti-
ment 22’, in dem das darin befindliche Blindel 9’ auf den
dahinter in Bandlaufrichtung 20 unmittelbar anschlieRen-
den Ablagetisch 32 transportiert wird. Der Ablagetisch
32 kann an seinem vom Férderband 21 abgewandten
Ende eine Richtkante 32’ aufweisen, entlang der das
Blndel 9’ selbsttatig durch die Zufuhreinrichtung 2 aus-
gerichtet wird. Die Vereinzelungsvorrichtung 3 dient da-
zu, jeweils den obersten Sack 90 vom Biindel 9 zu ver-
einzeln, in dem sie ihn aufnimmt, ausrichtet und den aus-
gerichteten Sack in der Aufsteckstation 12 auf das Full-
rohr 13 bewegt.

[0023] Einzelheiten zur Aufsteckvorrichtung 3 sind in
Fig. 2a und b dargestellt. Die Aufsteckvorrichtung 3 um-
fasst als Hauptkomponenten eine Vereinzelungseinrich-
tung 4, eine Transporteinrichtung 5 sowie eine Ausricht-
einrichtung 6 und eine Steuerung 8.

[0024] Die Vereinzelungseinrichtung4 nimmtvon dem
auf dem Ablagetisch 32 liegenden Biindel 9’ den jeweils
zu oberst liegenden Ventilsack 90 ab. Dazu weist sie
einen Hebegreifer 41 auf, der zwischen einer Aufnahme-
position (in Fig. 2a mit durchgezogenen Linien darge-
stellt) und einer Abgabeposition (mit gestrichelten Linien
dargestellt) beweglich ist. In dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel handelt es sich hierbei um eine Schwenk-
bewegung um eine Schwenkachse 43, jedoch kann aber
auch jede andere Bewegungsart (translatorische oder
kombinierte translatorische/rotatorische) vorgesehen
sein. Der Hebegreifer 41 weist an seinem freien Ende
ein Aufnahmemittel auf, welches in dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel als Saugnapfe 42 ausgebildet ist.
Damit kann der zuoberst liegende Ventilsack 90 an meh-
reren Stellen ergriffen werden, wobei der Hebegreifer 41
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um seine Achse 43 schwenkt und damit den Ventilsack
90 in eine hangende Position Uberfihrt und ihn
schlieBlich an die Transporteinrichtung 5 tibergibt. Wei-
ter ist zweckmaRigerweise noch ein Sackbodenheber
(nicht dargestellt) vorgesehen, der beim Vereinzeln des
obersten Sacks 90 unterstiitzend dessen Sackboden an-
hebt.

[0025] Das Vereinzeln der Ventilsacke 90 von dem
Biindel 9’ erfolgt im unausgerichteten Zustand. Es kann
vorgesehen sein, dass der Ablagetisch 32 eine Richtkan-
te 32" aufweist, die als Anschlag fungiert; notwendig ist
dies aber nicht. Das Biindel 9 und die darin liegenden
Ventilsdcke 90 brauchen nicht ausgerichtet zu sein.
[0026] Das Ausrichten erfolgt erfindungsgemafR erst
nach dem Vereinzeln, namlich in der Ausrichtstation 6.
Zu dieser werden die vereinzelten Ventilsacke 90 tber
die Zufuhreinrichtung 5 gefiihrt (siehe Fig. 2b). Die Trans-
porteinrichtung 5 selbst ist in an sich bekannter Weise
ausgebildet, ndmlich mit einem horizontal laufenden For-
derband 51 und einer dagegen gepressten Leiste mit
Rollen als Fiihrung 50. Das Férderband 51, welches (b-
licherweise als angetriebener Keilrippenriemen ausge-
fuhrt ist, weist an seiner Rickseite eine reibungserho-
hende Beschichtung auf, dank derer die von der Fiihrung
50 gegen die Rippen gepressten Ventilsacke 90 in For-
derrichtung 59 transportiert werden. Am Anfang des For-
derbands ist die Vereinzelungseinrichtung 4 angeordnet
(in Fig. 2b nicht dargestellt).

[0027] An einer Zwischenstation 52 des Forderbands
51 ist die Ausrichteinrichtung 6 angeordnet. Sie umfasst
zwei Greifer 61, 61’ mit Scheren 60, die Gber jeweils eine
Linearflhrung 62, 62" h6henverschieblich sind. Dazu ist
jeweils ein elektrischer Stellantrieb 63, 63’ vorgesehen.
Dieser kann in an sich bekannter Weise als Spindelan-
trieb ausgefiihrt sein, entlang dem die Greifer 61, 61’ in
der Hohe beweglich geflihrt sind. Weiter ist fiir einen der
Greifer 61’ zusatzlich eine zweite Linearfihrung 64 vor-
gesehen. Sie ist senkrecht zur Linearfihrung 62 ange-
ordnet. Der zweiten Linearflihrung zugeordnet ist eine
Antriebseinrichtung 65, die vorzugsweise als ein pneu-
matischer Antrieb ausgeflhrt ist. Damit kann der Greifer
61 von dem anderen Greifer 61’ wegbewegt werden bzw.
im Rickhub wieder darauf zu bewegt werden, wodurch
eine Spreizbewegung zwischen den Greifern 61, 61’ be-
wirkt ist. Die Greifer 61, 61’ sind in der Horizontalen
schwenkbar angeordnet um eine Schwenkachse 66. Es
sei angemerkt, dass die Greifer 61, 61’ mittels des jeweils
ihnen zugeordneten Stellantriebs 63, 63’ einzeln in der
Hoéhe verfahren werden kénnen. Dadurch kann auch bei
einer schrégen Lage der Oberkante des Sacks 90 eine
Ausrichtung erreicht werden.

[0028] Weiter an der Ausrichteinrichtung 6 angeordnet
ist jeweils ein Hohensensor 82, 82, die als Lichtschranke
ausgeflhrt und jeweils den Linearfihrungen 62, 62’ zu-
geordnet sind. Sie sind verbunden mit der Steuereinrich-
tung 8, welche wiederum die Stellantriebe 63, 63’ an-
steuert. Weiter steuert die Steuereinrichtung 8 den pneu-
matischen Antrieb 65 an. Damit betreibt sie die Ausricht-
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einrichtung 6 auf folgende Weise. Bei einer ersten Vari-
ante, die unter Bezugname auf Fig. 4 beschreiben wird,
warten die Greifer 61, 61’ in einer oberen Position (Aus-
gangsposition) auf die Ankunft des Sacks 90 am Ende
der Transporteinrichtung 5. Der Sack 90 fahrt in der
Transporteinrichtung 5 in die Zwischenposition zur Auf-
nahme durch die Ausrichteinrichtung 6 (Phase la), wobei
durch einen Sensor 80 das Erreichen dieser Position er-
kannt und an die Steuereinrichtung 8 gemeldet wird
(Phase Ib). Daraufhin werden mittels der Stellantriebe
63, 63’ die Greifer 61, 61’ nach unten verfahren (Phase
Ila). Mittels der Sensoren 82, 82’ wird das Erreichen der
oberen Sackkante des Ventilsacks 90 erkannt und an die
Steuerung 8 gemeldet (Phase lIb). Die Steuerung 8 gibt
das Signal zum SchlieRen der Greifer 61, 61’ und die
Fihrung 50 6ffnet sich (Phase IIl). Daraufhin fahren die
Greifer 61, 61’ mit den zwischen ihren geschlossenen
Scheren 60 eingeklemmten Sack 90 jeder fiir sich so weit
noch oben (Phase 1Va), bis die obere Ruheposition an-
gezeigt wird oder die Héhensensoren 82, 82’ das Errei-
chen der vorbestimmten Position detektieren und ent-
sprechend an die Steuerung 8 melden. Gleichzeitig mit
dem Heben wird der Spreizantrieb 65 betatigt, wodurch
der Greifer 61 von dem Greifer 61’ wegbewegt wird (Pha-
se IVb). Dadurch wird der Sack gestrafft und damit ge-
glattet. Der Ventilsack 90 ist damit ausgerichtet und kann
aufdas Fllrohr 13 verbracht werden. Dazu wird die Flih-
rung 50 um den nun ausgerichteten Ventilsack 90 wieder
geschlossen (Phase V). Die Greifer 61, 61’ kbnnen nun
6ffnen (Phase VI) und in ihre Ausgangsposition zuriick-
fahren. Den nunmebhr lagerichtig in der Transporteinrich-
tung 5 gehaltene Sack wird weiter in Richtung Fllstern
11 transportiert, bis eine Ventiléffnungsstation 7 erreicht
ist. Nach dem Offnen des Ventils wird der Ventilsack 90
mittels der Steuereinrichtung 8 zeitgenau beim Vorbei-
streichen des Fllrohrs 13 von der Transporteinrichtung
5 so beschleunigt (Phase VII), dass er genau auf das
Fullrohr 13 aufgeschossen wird.

[0029] Ein alternatives Verfahren ist in Fig. 5 darge-
stellt. Es werden nachfolgend die Unterschiede erlautert.
Es ist vorgesehen, dass die Greifer 61, 61’ nicht in ihrer
oberen Position, sondern in ihrer unteren Position in ge-
offneter Stellung (Ausgangsposition) auf das Eintreffen
des Ventilsacks 90 warten; die Schritte [la und lIb betref-
fend das Verfahren der. Greifer 61, 61’ nach unten bis
sie die Sackkante erreicht haben, entfallen damit. Dafur
wird nach Schritt IV betreffend das Hochfahren der Grei-
fer 61, 61’ ein zusatzlicher Schritt IVc eingefligt, wobei
die Greifer 61, 61’ so weit hochfahren, bis die obere Sack-
kante des Ventilsacks 90 eine definierte Position erreicht
hat. Dies geschieht vorzugsweise individuell fir jeden
der beiden Greifer 61, 61’. Damit befindet sich der Ven-
tilsack nach dem Verfahren in einer definierten Position,
und zwar unabhangig von der relativen Positionierung
des Ventilsacks 90 zu den Greifern 61, 61’ bei der Auf-
nahme des Ventilsacks 90. Die Phasen V und VI werden
wie zuvor beschrieben vollzogen. Mit dem Transportie-
ren des Sacks zum Fllrohr 13 in Phase VI erfolgt gleich-
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zeitig eine Abwartsbewegung der Greifer 61, 61’, um sie
wieder in ihre untere Position (Ausgangsposition) zu ver-
bringen (nachgeholte Phase Ila). Man erkennt, dass bei
der zweitgenannten Alternative die Phase Il als eigener
Schritt entfallt, da sie parallel zum Transportieren des
Sacks (in Phase VII) durchgefiihrt wird. Ein Schritt im
Zyklus wird damit eingespart, wodurch sich die Zykluszeit
entsprechend verkirzt. Die Taktfrequenz kann damit
weiter gesteigert werden.

Patentanspriiche

1. Aufsteckvorrichtung fiir Ventilsacke (90) auf ein Full-
rohr (13) einer Flllmaschine (1), umfassend eine Zu-
fuhreinrichtung (2) fiirin einem Blindel (9) gestapelte
Ventilsacke (90), vorzugsweise aus Kunststoffmate-
rial und mit einem Reiterband, einer Vereinzelungs-
einrichtung (4), welche zur Aufnahme jeweils eines
der Ventilsacke (90) aus dem Biindel (9) ausgebildet
ist, eine Ausrichteinrichtung sowie eine Transport-
einrichtung fur die vereinzelten Ventilsacke,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausrichteinrichtung (6) in Laufrichtung (59) nach
der Vereinzelungseinrichtung (4) angeordnet ist,
und die Ausrichteinrichtung (6) Greifer (61, 61’) und
ein Héhenkontrollsystem (8, 82, 82’) umfasst, mittels
derer der Ventilsack (90) entlang einer Hubflihrung
vertikal ausgerichtet wird.

2. Aufsteckvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausrichteinrichtung (6) eine Spreizeinrichtung
aufweist.

3. Aufsteckvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
Mittel (64) vorgesehen sind, um die Greifer (61, 61’)
voneinander weg zu bewegen.

4. Aufsteckvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Spreizkraftbegrenzer (65) vorgesehen ist.

5. Aufsteckvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuerung so ausgebildet ist, dass die Greifer
(61, 61°) in einer unteren Ausgangsposition gedffnet
sind zur Aufnahme des Ventilsacks (90) und mittels
des Hohenkontrollsystems (8, 82, 82’) in eine defi-
nierte obere Position beweglich sind.

6. Aufsteckvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Greifer (61, 61’) aus einer oberen Ausgangspo-
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sition gedffnet in eine untere Ausrichtposition be-
weglich sind, die relativ zum Ventilsack (90) definiert
ist, und die Greifer (61, 61’) nach dem SchlieRen in
die obere Ausgangsposition zuriick beweglich sind.

Aufsteckvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwei Linearfiihrungen (62, 62, 64) fiir die Greifer (61,
61’) vorgesehen sind, eine (62, 62’) quer zur oberen
Kante des Ventilsacks (90) und eine (64) parallel da-
Zu.

Aufsteckvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifer (61, 61’) Scheren (60) aufweisen, welche
zum Ubergreifen der oberen Kante des Ventilsacks
(90) ausgebildet sind.

Aufsteckvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Scheren (60) um eine Achse (66) horizontal
schwenkbar sind.

Verfahren zum Aufstecken eines Ventilsacks (90)
auf ein Fillrohr (13) einer Flllimaschine (1), umfas-
send Zufuihren eines Blindels (9) gestapelter Ventil-
sacke (90), vorzugsweise aus Kunststoffmaterial
und mit Reiterband, Vereinzeln von jeweils einem
der Ventilsacke (90) aus dem Biindel (9), Transpor-
tieren des vereinzelten Ventilsacks (90) zu einer
Ausrichtstation (6), Ausrichten des Ventilsacks ge-
kennzeichnet dadurch, dass

das Ausrichten nach dem Vereinzeln erfolgt und der
Ventilsack (90) vertikal verfahren wird, bis dessen
Oberkante eine definierte Position erreicht, und
nachfolgend zum Fiillrohr (13) abtransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

gekennzeichnet dadurch, dass

die Greifer (61, 61’) in gedffneter Stellung in einer
unteren Position (Ausgangsposition) stehen, bis ein
Ventilsack (90) in die Greifer hineinfahrt, woraufhin
die Greifer (61, 61’) mit dem Ventilsack (90) jeder
fur sich so weit nach oben verfahren, bis eine defi-
nierte Héhenposition erreicht ist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifer (61, 61°) in oberer Position gedffnet (Aus-
gangsposition) warten, bis der Ventilsack (90) unter
die gedffneten Greifer (61, 61°) fahrt, woraufhin die
Greifer (61, 61’) so weit nach unten Fahren, bis ein
Sensor (82) jeweils die Oberkante des Ventilsacks
(90) erkennt und die Bewegung der Greifer (61, 61°)
stoppt und die Greifer (61, 61’) schlief3en, und sie
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dann mit dem eingeklemmten Sack zurtick in ihre
Ausgangsposition verfahren.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-

durch gekennzeichnet, dass
beim Heben ein Spreizen der Greifer (61, 61°) erfolgt.
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