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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Beuteln (40), insbesondere Auf-
gussbeuteln, bei dem eine Flachbahn (2) zur Ausbildung
einer durch eine Falte (8) unterseitig geschlossenen
Bahn (10) langs gefaltet wird, in Langsrichtung der Bahn
(10) hintereinander vorgesehene Kammern abgeteilt
werden, eine Trennnaht (124) zwischen benachbarten
Kammern ausgebildet wird, durch die einzelne Beutel
(40) von der Bahn getrennt werden, und bei dem die
Kammern nach dem Ausbilden der Trennnaht (124) mit
Gut gefullt werden. Der vorliegenden Erfindung liegt das
Problem zugrunde, ein verbessertes Verfahren, welches
sich insbesondere platzsparender und damit einfacher
durchfiihren Idsst, und eine entsprechende Vorrichtung
zum Herstellen von Beuteln anzugeben. Zur Ldsung des
verfahrensmaRigen Problems wird vorgeschlagen, dass
das die Beutel (40) bildende Material zumindest auf der
Wegstrecke von der Bearbeitungsstation zum Ausbilden
der Trennnaht (124) bis zur Bearbeitungsstation zum
VerschlieBen der Beutel (40) kontinuierlich um einen
Drehpunkt (M) bewegt wird. Die Vorrichtung zur Herstel-
lung von Beuteln hat eine Falteinrichtung zum Falten ei-
ner Flachbahn, eine die gefaltete Bahn (10) greifende
Greiferanordnung (400) mit einer Vielzahl von um einen

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln

Drehpunkt (M) bewegten und jeweils schwenkbar gela-
gerten Greifeinrichtungen (422), einen rotierenden Do-
sierteller (200) mit einer Aufgabeseite (225) zum Aufbrin-
gen des Gutes und einer gegenuberliegenden Beschik-
kungsseite (210), von der eine Vielzahl von Fillrohren
(210) abragt, die in durch die Bahn gebildete Kammern
einbringbar sind, eine Schweileinrichtung (300) zum
VerschlieRen des Beutels (40) und eine Ausschleusein-
richtung zum Ausschleusen des Beutels (40). Bei der
erfindungsgeméafen Vorrichtung sind die Greifeinrich-
tungen (422) so ausgebildet, dass sie die Flachbahn (2)
an der Falte (8) klemmen. Ferner ist eine Titenab-
schweilleinrichtung (100) vorgesehen, die ein gezahntes
und um den Drehpunkt (M) bewegtes Ambossrad (110)
und eine mit Vorspriingen (112) des Ambossrades (110)
zusammenwirkende Sonotrode (116) zum Ausbilden von
Kammern ausformenden und zwischen den Kammern
durch eine Trennnaht (124) getrennte Titen (30) um-
fasst, wobei eine Drehachse (240) des Dosiertellers
(200) schrag zu einer Drehachse (120) des Ambossra-
des und/oder der Greiferanordnung (400) ausgerichtet
ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Beuteln, ins-
besondere zur Herstellung von Aufgussbeuteln. Die Er-
findung betrifftinsbesondere ein Verfahren mit den ober-
begrifflichen Merkmalen von Anspruch 1 und eine Vor-
richtung mit den oberbegriffichen Merkmalen von An-
spruch 6, die jeweils aus der WO-A-2007/089838 be-
kannt sind.

[0002] Die vorliegende Erfindung geht insbesondere
von einem Verfahren aus, wie es aus der EP-A2-0 771
730 bekanntist. Beidiesem Verfahren wird eine zunachst
als flache Bahn zugefiihrte Flachbahn zur Ausbildung
einer durch eine Falte einseitig geschlossenen Bahn
langs gefaltet. Danach werden - bei diesem Stand der
Technik durch Schweilen - in der einseitig geschlosse-
nen Bahn voneinander getrennte Kammern abgeteilt.
Die Kammern sind weiterhin als Teile der einteiligen
Bahn vorgesehen. Mit der Kammerd&ffnung nach oben
werden diese Kammern dann an einer Befiillungsstation
befiillt. Dazu wird in die oberseitig offenen Kammern Gut
in die Kammern eingefillt. Weiterhin aufrecht stehend
wird die Bahn hernach einer Versiegelungseinrichtung
zugefihrt, in welcher auch die Oberseite der Beutel, d.h.
die der Falte gegeniberliegenden Seite verschlossen
wird.

[0003] Bei dem aus der EP-A2-0 771 730 bekannten
Verfahren werden auch die allseits verschlossenen Beu-
tel weiterhin als Teil einer Endlosbahn geférdert. Durch
Umorientieren der Bahn werden die Beutel mit ihrer Sei-
tenflache auf einer Ablagebahn abgelegt, um schlielich
ebenfalls als Kontinuum einer Schneidvorrichtung zuge-
fuhrt zu werden. Diese Schneidvorrichtung umfasst ein
rotierendes Messer, welches von oben gegen die Abla-
gebahn derart einwirkt, dass die Folienbahn im Bereich
einer die hintereinander liegenden Kammern abteilen-
den Naht getrennt wird. Durch dieses Trennen werden
Beutel unabhangig von der Bahn zur Verfligung gestellt.
Die separaten Beutel fallen auf eine Férderstrecke ab,
von wo sie aus der Vorrichtung ausgeférdert werden.
[0004] Das vorbekannte Verfahren ist relativ aufwan-
dig, da erhebliche Férderstrecken bendtigt werden um
die einzelnen Verfahrensschritte an hierfir geeigneten
Stationen durchzuflhren.

[0005] Ein ebenfalls gattungsgeméafes Verfahren ist
aus der WO-A-1999/59875 bekannt. Auch bei diesem
vorbekannten Verfahren werden die an der der Falte ge-
genulberliegenden

[0006] Seite verschlossenen Kammern von einer zu-
nachst vertikalen Erstreckung zur Beflllung der Kam-
mern in eine horizontale Ausrichtung umgelenkt und erst
danach findet ein Trennen der Beutel durch Schneiden
mit nachfolgendem Vereinzeln statt. Das VerschlieRen
der Beutel im Kontinuum, d. h. als Teil des endlos zuge-
fuhrten Beutelmaterials beschrankt zum Einen die Fill-
menge, da die Endlosbahn unter Zugspannung Uber die
verschiedenen Stationen gefiihrt wird, also auch unter
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Zugspannung entlang einer Beflllstation und einer Sie-
gelstation geférdert wird. Des Weiteren kann eine das
Beutelmaterial auf der der Falte gegenilberliegenden
Seite verschlieRende Schweillnaht lediglich parallel zu
der Falte, d. h. in Férderrichtung der Endlosbahn ausge-
formt werden.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, ein verbessertes Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Beuteln anzugeben, welches
sich insbesondere platzsparender und damit einfacher
durchfiihren lasst. Dabei hat die vorliegende Erfindung
insbesondere die Herstellung von Aufgussbeuteln, d.h.
Beuteln enthaltend aufgussfahiges Material im Blick. Im
Besonderen will die vorliegende Erfindung ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Aufgussbeu-
teln in Tetraederform verbessern, wie sie beispielsweise
inder WO 95/01907 beschrieben sind (vgl. insbesondere
EP 1549 548 A1, Figur 1).

[0008] Zur Lésung des verfahrensmafigen Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung ein Verfahren mit
dem Merkmal von Anspruch 1 vorgeschlagen. Dieses
unterscheidet sich dadurch von dem gattungsgemaRen
Verfahren, dass eine Trennnaht zwischen benachbarten
Kammern ausgebildet wird, durch die die einzelnen Beu-
tel von der Flachbahn getrennt werden, und die Kam-
mern nach dem Ausbilden der Trennnaht mit dem Gut
geflllt werden. Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren
wird dementsprechend zunachst eine Trennnaht ausge-
bildet, Uber welche ein Trennen der Beutel erfolgt. Im
Gegensatz zum Stand der Technik ist das durch die
Flachbahn gebildete Kontinuum bereits vor dem Beflillen
der Kammern derart unterbrochen, dass die einzelnen
Beutel ohne einen schneidend bzw. trennend auf das
Material der Flachbahn einwirkenden gesonderten Ver-
fahrensschritt vereinzelt werden kdnnen. Beim Verein-
zeln wird der Seitenabstand der zunachst als Kontinuum
gefiihrten Kammern vergréRert, d. h. die Kammern gren-
zen nicht mehr unmittelbar aneinander mit sich im We-
sentlichen bertihrenden Seitenrédndern.

[0009] Dabei wird ein Verfahren mit den Merkmalen
von Anspruch 1 auch dann verwirklicht, wenn nach dem
Ausbilden der Trennnaht die dann gebildeten Kammern
nach Art eines Kontinuums, d. h. mit Wesentlichen an-
grenzenden Seitenflachen gefiihrt werden. Wesentlich
ist lediglich der Umstand, dass nach dem Befillen kein
Trennvorgang zu erfolgen hat, sondern die die einzelnen
Beutel ausbildenden Kammern vor oder nach bzw. wah-
rend des VerschlieBens der der Falte gegeniiberliegen-
den Seite durch eine Relativbewegung, bei der gegebe-
nenfalls die Kammern auch durch Abreilen im Bereich
der Trennnaht voneinander getrennt werden.

[0010] So wird gemal einer bevorzugten Weiterbil-
dung der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, das die
Beutel bildende Material zumindest von dem Bilden der
Falte bis zum VerschlieRen an der der Falte gegeniber-
liegenden Seite kontinuierlich zu bewegen. Diese konti-
nuierliche Bewegung ist bei dem erfindungsgemaRen
Verfahren vorzugsweise eine Bewegung um einen Dreh-
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punkt. Dabei kénnen gewisse Bewegungsanteile auch
in radialer Richtung erfolgen, so dass die Bewegung des
Materials nur anndhernd eine kreisférmige Bewegung
ist. Insbesondere kann im Rahmen der Bewegung um
einen Drehpunkt der Radialabstand ausgehend von ei-
nem Einlaufbereich, bei dem die einseitig mit einer Falte
verschlossene Bahn der Bearbeitungsstrecke zum Aus-
bilden von Kammern zugefiihrt wird, hin zu einer Station,
bei welcher das Material auf der der Falte gegentiberlie-
genden Seite zur Ausbildung eines geschlossenen Beu-
tels verschlossen wird, leicht vergréRert werden. Damit
ist die Moglichkeit geschaffen, zwischen einem die Bahn
fihrenden Vortriebsrad und dem Bahnmaterial einen
Amboss einer Schweilleinrichtung vorzusehen, die beim
VerschlieBen der der Falte gegeniiberliegenden Seite
wirksam ist.

[0011] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird das die Beuteln bildende
Material vor dem Ausbilden der Trennnaht bis hin zum
VerschlieBen an der der Falte gegeniiberliegenden Seite
von einer einem einzelnen Beutel zugeordneten Greif-
einrichtung gegriffen und geférdert, bis der Beutel durch
VerschlieBen auf der der Falte gegenuberliegenden Sei-
te hergestellt ist. Dabei sind Ublicherweise mehrere Grei-
feinrichtungen simultan im Eingriff, wobei jede der Grei-
feinrichtungen einem einzelnen Beutel, d. h. einem ein-
zelnen Langenabschnitt entsprechend einer Beutelldnge
derzu férdernden Bahn zugeordnet ist. Mit anderen Wor-
ten greifen mehrere Greifeinrichtungen jeweils zwischen
die einzelne Kammern jeweils abteilende Abteilungen,
die regelmaRig durch Querschweilnahte gebildet sind.
Die Greifeinrichtung wird dabei Ublicherweise vor dem
Ausbilden der Kammern wirksam, d. h. greift die Falte
vor dem Ausbilden der Kammer. Das Lésen dieses Ein-
griffs erfolgt Ublicherweise unmittelbar nach dem Ver-
schlielen der fertig gestellten Beutel. Das Greifen durch
die Greifeinrichtungen erfolgt weiterhin vorzugsweise
dadurch, dass die Greifeinrichtung jeweils das Material
der Bahn lediglich im Bereich der Falte greift, ansonsten
aber das oberhalb der Falte und liblicherweise zwischen
den Kammerteilungen vorgesehene Volumen unbeein-
trachtigt 1asst. Mit anderen Worten kann die Kammer
trotz eingreifender Greifeinrichtung bis zu oder nahezu
bis zu dem durch die Falte gebildeten Boden gefillt wer-
den.

[0012] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung werden einseitig offene Titen
vereinzelt. Einseitig offene Titen sind an drei Ublicher-
weise sich rechtwinklig zueinander erstreckenden Seiten
miteinander verbundene Abschnitte der doppellagigen
Bahn, die einerseits durch die Falte und an ihren sich
rechtwinklig hierzu erstreckenden Enden durch die Ab-
teilung, d. h. Querschweil’nahte verschlossen sind. Die
Tilten sind getrennt. Diese Tuten werden befillt, vor-
zugsweise wahrend des Vereinzelns. Diese bevorzugte
Weiterbildung bietet die Mdoglichkeit einer effektiven
Kammerfillung, da eine Wechselwirkung benachbarter
Kammern beim Befillen nicht mehr gegeben ist.
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[0013] MitBlick auf die Herstellung von Tetraederbeu-
teln wird gemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, die einseitig of-
fenen Tuten an der der Falte gegeniiberliegenden Seite
mit einer Schweillnaht zu verschlief3en, die sich im We-
sentlichen rechtwinklig zu der Falte erstreckt. Dement-
sprechend werden vereinzelte, d. h. mit ihren Randern
nicht mehr aneinander stoRende Titen verschweil’t, und
zwar Uber eine Schweillnaht, die sich im Wesentlichen
rechtwinklig zu der Falte erstreckt, wodurch ein Tetra-
ederbeutel gebildet ist.

[0014] Hierzuwerdengemal einer weiteren bevorzug-
ten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung die ein-
seitig offenen Tuten vor dem VerschlieRen so ver-
schwenkt, dass die Falte im Wesentlichen rechtwinklig
zu der Vortriebsrichtung der Tite ausgerichtet ist. Bei
dieser bevorzugten Weiterbildung werden die Titen im
Grunde um ihre eigene Achse gedreht, wahrend sie
gleichzeitig vorzugsweise auf der anndhernden Kreis-
bahn von der Station zum Ausbilden der Kammern bis
zum Ausschleusen des fertigen Beutels, d. h. um einen
gemeinsamten Drehpunkt verschwenkt werden. Ubli-
cherweise werden die Tuten dabei wahrend des Befiil-
lens um ihre eigene Achse verschwenkt, jedenfalls aber
wird wahrend des Verschwenkens in die Tuten ein Full-
rohr zum Befiillen der Tlten eingebracht. Durch diese
MaRnahme lasst sich die Wegstrecke Uber die verschie-
denen Stationen bis hin zum Ausschleusen des fertigen
Beutels und damit die Bearbeitungszeit verringern.
[0015] ZurLd&sungdes vorrichtungsmafigen Aspektes
wird mit der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung mit
dem Merkmal von Anspruch 8 vorgeschlagen. Diese Vor-
richtung hat eine Falteinrichtung zum Falten einer Flach-
bahn, wie sie beispielsweise fiir sich aus der WO 99/059
875 A1 oder der EP 0 771 730 A2 bekannt ist. Des Wei-
teren hat die Vorrichtung eine die gefaltete Bahn greifen-
de Greiferanordnung mit einer Vielzahl von um einen
Drehpunktbewegten und jeweils fiir sich schwenkbar ge-
lagerten Greifeinrichtungen zum Klemmen der Falte.
Durch dieses Schwenken greift die Greifeinrichtung die
Bahn im Bereich der Falte. Insbesondere vor dem Abtei-
len der Kammer wird durch eine oder mehrere Greifein-
richtungen das zugeflihrte Endlosmaterial in Richtung
auf die verschiedenen Bearbeitungsstationen zum Ab-
teilen der Kammern, Beflillen und VerschlieRen der Beu-
tel gezogen und zugeférdert. Die Vorrichtung hat des
Weiteren eine Titenabschweilleinrichtung umfassend
ein gezahntes, rotierendes Ambossrad und eine mit Zah-
nen des vorspringenden Ambossrades zur Ausbildung
von Kammern unter Ausbildung einer zwischen den
Kammern vorgesehenen Trennnaht zusammenwirken-
de Sonotrode. Das gezahnte Ambossrad hat dabei der
Teilung der einzelnen Kammern entsprechend beab-
standete Vorspriinge, welche jeweils einen Amboss zum
Abteilen der Kammern bilden.

[0016] Weiterhin hat die erfindungsgemafe Vorrich-
tung einen rotierenden Dosierteller mit einer Aufgabesei-
te zum Aufbringen des Beutelinhalts und einer gegen-
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Uberliegenden Beschickungsseite, von der eine Vielzahl
von Fillrohren abragt, die in die Kammern eindringbar
sind. Folglich wird in jede der Kammern jeweils ein Fll-
rohr eingebracht. Die Drehachse des Dosiertellers steht
dabei schrag zu der Drehachse des Ambossrades, so
dass die Fiillrohre aufgrund der Schragstellung tber ei-
nen gewissen Winkelabschnittderam Auenumfangdes
Ambossrades befindlichen Kammern in diese eindringen
und zwangslaufig aufgrund der Schragstellung aus den
Kammern herausgezogen werden. Dabei spielt es keine
Rolle, ob die Kammern noch im Kontinuum vorgesehen,
d. h. mit sich im Wesentlichen bertihrenden Seitenran-
dern bewegt werden, oder aber bereits vereinzelt sind,
d. h.die jeweiligen Fillrohre in einzelne Titen eingreifen.
Dementsprechend kann der Dosierteller alternativ oder
kumulativ auch hinsichtlich seiner Drehachse schrag zu
einer Drehachse der Greiferanordnung ausgerichtet
sein. Die erfindungsgemafie Vorrichtung hat ferner eine
Schweilieinrichtung zum VerschlieRen der Beutel auf der
der Falte gegeniberliegenden Seite sowie eine Aus-
schleuseinrichtung zum Ausfordern der Beutel. Diese
Ausschleuseinrichtung bewegt die Beutel regelmaRig in
Radialrichtung relativ zu der Drehrichtung des Amboss-
rades und/oder der Greiferanordnung. Das Ausschleu-
sen kann beispielsweise mittels Luftdruck oder eines Mit-
nehmers erfolgen, der beispielsweise in Radialrichtung
und/oder rechtwinklig zu der Drehachse des Ambossra-
des bewegt wird.

[0017] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung ist die Sonotrode ortsfest und
schrag zu den Ambossvorspriingen ausgerichtet. Dabei
hat die Sonotrode eine wirksame Lange, die zumindest
die Breite der gefalteten Bahn Uberstreicht. RegelmaRig
sind die Zahnvorspriinge des Ambossrades so ausge-
bildet, dass diese die gefaltete Bahn quer zu ihrer Langs-
richtung, d. h. in Breitenrichtung beidseitig Uiberragen.
Die Sonotrode und das Ambossrad sind dabei so aufein-
ander abgestimmt, dass im Rahmen einer Anndherung
der Stirnseite der Zahnvorspriinge an die Sonotrode zu-
nachst eine Querschweiflnaht ausgebildet wird, bei mi-
nimalem Abstand indes das Material der Bahn zwischen
der Sonotrode und der Stirnseite des Zahnvorsprunges
mit einer Trennnaht versehen wird und im Zuge der wei-
teren Verschwenkbewegung, d. h. mit sich vergréfiern-
dem Radialspalt erneut unmittelbar neben der Trennnaht
eine Querschweil3naht ausgeformt wird. Die Trennnaht
durchsetzt danach zwei nebeneinander vorgesehene,
Kammern begrenzende QuerschweiRnéhte. Die Schrag-
stellung der Sonotrode relativ zu der im Wesentlichen
axialen Erstreckung der Zahnvorspriinge bewirkt dabei
eine schonende Behandlung des zugefiihrten Materials.
Das Ausbilden der Trennnaht erfolgt lediglich unter der
lokalen Erwarmung in Langsrichtung. Mit Zunehmen der
Verschwenkbewegung wandert dieser Punkt in axialer
Richtung, so dass ein Ausbilden der Trennnaht nicht in
Einem Uber die gesamte Breite der Bahn erfolgt, sondern
die zum Ausbilden der Trennnaht in das Bahnmaterial
eingebrachte Reibungswarme in axialer Richtung von ei-
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nem Ende des Bahnmaterials in Breitenrichtung zu dem
anderen wandert.

[0018] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung weist die Schweilleinrichtung
zum VerschlieRen der Beutel einen ortsfesten Amboss
auf, der zwischen dem Ambossrad und einer Sonotrode
angeordnet ist. Bei der Sonotrode handelt es sich insbe-
sondere um eine rotierende Sonotrode, deren Aulien-
umfangsflache mit dem Amboss zusammenwirkt.
[0019] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung ist die
Greifeinrichtung schwenkbar auf einer Greiferbasis ge-
lagert, die zumindest zwei auf das offene Ende der Tiite
einwirkende Faltarme verschwenkbar lagert. Die Faltar-
me sind dabei Ublicherweise Uber einen Viergelenksme-
chanismus gelagert und bevorzugt so betrieben, dass
diese beidseitig mit dem offenen Ende der Tite zusam-
menwirken und auf dieses einwirken, um einander ge-
geniberliegende Flachen der Tite vor dem Verschlie-
Ren gegeneinander zu legen, bevor der Beutel durch
VerschlieBen an der der Falte gegeniiberliegenden Seite
hergestellt wird.

[0020] Zur Herstellung eines Radialabstandes zwi-
schen dem Ambossrad und den einzelnen Tuten sind die
Greifeinrichtungen in der Greiferanordnung radial trans-
latorisch beweglich gelagert. So werden die einzelnen,
von den Greifeinrichtungen gehaltenen Tuten nicht nur
um den Drehpunkt der Greiferanordnung verschwenkt,
sondern gleichzeitig radial translatorisch nach AuRen be-
wegt.

[0021] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung, die
fur sich erfindungswesentlich sein kann, ist auf der Auf-
gabeseite des Dosiertellers eine Dosiereinrichtung und
eine Wageeinrichtung angeordnet. Die Dosieranord-
nung gibt einen Massestrom in Richtung auf die Aufga-
beseite ab, der zunachst auf die Wageeinrichtung trifft
und dort erfasst wird. Die W&geeinrichtung und die Do-
siereinrichtung sind Uber eine Steuerung steuerungsma-
Rig verbunden, die einen von der Wageeinrichtung er-
fassten Ist-Wert des Massestroms mit einem Sollwert
vergleicht und aufgrund dieses Vergleiches den von der
Dosiereinrichtung abgegebenen Massestrom steuert.
Durch diese Regelstrecke wird sichergestellt, dass im
Wesentlichen ein konstanter Massestrom auf die Aufga-
beseite des Dosiertellers abgelegt wird. Dabei erfolgt das
Ablegen des Massestroms Ublicherweise in Form eines
Gutstreifens, der auf dem Dosierteller auf der radial in-
neren Seite relativ zu einer Miindung der Fllrohre vor-
gesehen ist. Der Aufgabeseite des Dosiertellers zuge-
ordnet ist Ublicherweise ein Abstreifer vorgesehen, der
ortsfest und relativ beweglich zu dem rotierenden Do-
sierteller montiert ist und welcher das auf die Beschik-
kungsseite abgelegte und drehend bewegte Gut radial
nach AuBen und in die Mindungen zu den Fllrohren
ausschiebt.

[0022] Die bevorzuge Weiterbildung mit einer Regel-
strecke zwischen der Dosiereinrichtung und der Wage-
einrichtung bietet die Mdglichkeit, insbesondere bei auf-
gussfahigem Material, speziell Tee zu sehende Effekte
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zu kompensieren, die durch Entmsichung begriindet
sind. Bei einem konstanten Volumenstrom von zugefor-
dertem aufgussfadhigem Material fihrt diese Entmsi-
chung zu einem héheren Massestrom eines anfangli-
chen, unteren Inhalts der Dosiereinrichtung im Vergleich
zum Ausfordern des oben liegenden Inhalts, da sich auf-
grund der Entmsichung die Dichte in Fullhéhe dndert und
im unteren Teil eines Fordertrichters oder -turms Schutt-
gut mit einer hdheren Dichte vorhanden ist als im oberen
Teil. Mithin kdnnen durch die Regelstrecke in der Natur
des Gutes begriindete Variationen der Schiittdichte kom-
pensiert werden.

[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von zwei Ausfiihrungsbeispielen in Ver-
bindung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung wesentli-
cher Stationen eines ersten Ausflhrungs-
beispiels der vorliegenden Erfindung;

Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines Am-
bossrades mitzugeordneter Sonotrode zum
Abschweillen von Tuten eines zweiten Aus-
fuhrungsbeispiels;

Figur 3 eine perspektivische Darstellung des zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiels dhnlich Figur 2 mit
einem Dosierteller;

Figur 4 der in Figur 3 gezeigte Dosierteller in einer
Draufsicht mit Teilen einer Dosiervorrich-
tung;

Figur 5 eine Darstellung des zweiten Ausfiihrungs-
beispiels dhnlich zu Figur 3 fir einen ande-
ren Umfangsabschnitt des Ambossrades
mit einer Schweilleinrichtung zum Ver-
schlielen der Titen;

Figur 6 eine Darstellung des zweiten Ausflihrungs-
beispiels ahnlich zu Figur 3 mit einer Grei-
feranordnung;

Figur 7A  eine perspektivische Darstellung einer Grei-
feinrichtung der Greiferanordnung nach Fi-
gur 6 in einer Ausgangstellung;

Figur 7B eine perspektivische Darstellung der Greif-
einrichtung nach Figur 7A in einer klemmen-
den Stellung;

Figur 7C  eine perspektivische Darstellung der Greif-
einrichtung nach Figur 7A in einer die Tite
um eine im Wesentlichen horizontale Achse
schwenkenden Stellung;

Figur 7D  eine perspektivische Darstellung der Greif-
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einrichtung nach Figur 7A kurz vor Beendi-
gung der Schwenkbewegung um eine im
Wesentlichen horizontale Achse;
Figur 7E  eine perspektivische Darstellung der Greif-
einrichtung nach Figur 7A nach Beendigung
der Schwenkbewegung um eine im Wesent-
lichen horizontale Achse und zu Beginn des
Umfaltens der Tiite;
Figur 7F  eine perspektivische Darstellung der Greif-
einrichtung nach Figur 7A beim Umfalten
der Tite;
Figur 7G  eine perspektivische Darstellung der Greif-
einrichtung nach Figur 7A am Ende des Um-
faltens;

eine Draufsicht auf die Unterseite der in Fi-
gur 6 gezeigten Komponenten des zweiten
Ausfiihrungsbeispiels; und

Figur 8

Figur 9 eine vergrofRerte perspektivische Darstel-
lung eines Umfangsabschnittes des Am-
bossrades des zweiten Ausflihrungsbei-

spiels mit den verschlossenen Beuteln.

[0024] In Figur 1 kennzeichnet Bezugszeichen 2 eine
Flachbahn, die von einer Vorratsrolle 4 abgezogen wird.
Die Flachbahn besteht aus einem wasserdurchlassigen
Geflecht und wird einer Falteinrichtung 6 zugefiihrt, in
welcher die Flachbahn 2 durch Ausbilden einer untersei-
tigen Falte 8 zu einer einseitig geschlossenen Bahn 10
durch Falten umgebildet wird. Uber eine Umlenkrolle 12
wird die unterseitig geschlossene Bahn 10 einer rotie-
renden Schweilleinrichtung 14 zugeflihrt. Diese
Schweileinrichtung 14 hat auf dem Umfang von zwei
Schweilwalzen 16, 18 verteilt angeordnete und mitein-
ander zusammenwirkende Schweillbacken 17; 19, die
jeweils durch Rotation der SchweilRwalzen 16, 18 zum
Zusammenwirken gebracht werden, so dass unter Ein-
schluss der unterseitig geschlossenen Bahn 10 jeweils
eine Querschweillnaht ausgebildet wird, wobei hinter-
einander liegende Querschweilndhte zwischen sich
Kammern abteilen.

[0025] ImAnschlussandie rotierende Schweileinrich-
tung 14 ist eine Dise 20 vorgesehen, welche pulsartig
in die einzelnen nunmehr abgeteilten Kammern einblast,
um diese zu 6ffnen. Eine Trenneinrichtung 22 vereinzelt
nunmehr die oben offenen Tiiten 30. Diese Trenneinrich-
tung 22 kann durch ein von der Unterseite her wirkendes
Messer gebildet sein, welches zyklisch auf die Bahn 10
einwirkt, um die einzelnen Titen 30 abzuteilen. Wahrend
diese Beutel bereits mit ihrem vorlaufenden Ende frei
geschnitten und mit ihrem hinteren Ende noch an der
Bahn befestigt sind, wird das vorlaufende Ende mit einer
Greifeinrichtung 24 gegriffen. Diese Greifeinrichtung 24
umfasst zwei umlaufende Bander 26, an denen in etwa
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mitdem Querabstand der Querschwei3ndhte Haltestege
28 befestigt sind, deren Seitenabstand zueinander so
bemessen ist, dass sie das doppellagige Material der
Bahn zwischen sich klemmen kénnen. In solcher Art ver-
einzelte und oberseitig offene Titen 30, die mit ihrem
vorlaufenden und hinteren Ende jeweils zwischen den
Haltestegen 28 geklemmt sind, taucht nunmehr ein Full-
rohr 32 ein. Dieses Flillrohr 32 ist derart in Bezug auf die
Tute 30 bemessen, das nach Freigabe der Tiite 30 durch
die Greifeinrichtung 24 die Tute 30 senkrecht stehend
auf einer Bewegungsbahn 34 abgestltzt und geflhrt
werden kann.

[0026] Auf der Bewegungsbahn werden die Titen 30
Uber das Fullrohr 32 befiillt und dabei vorzugsweise zeit-
gleichum 90° gedreht, so dass die Falte 8 nunmehr recht-
winklig zu der Bewegungsrichtung steht.

[0027] Die freien offenen Enden der Titen 30 werden
hernach Uber eine Kulisse 36 umgeformt, so dass sich
die Rander der Titen rechtwinklig zu der Kante 8 anein-
ander legen. In solcher Weise vorbereitet werden diese
Rander nunmehr mit einer Schweilvorrichtung 38 ver-
schweifl3t. Als Ergebnis wird ein Teebeutel 40 in Tetra-
ederform von der Produktionsstrecke ausgefordert.
[0028] Die Figuren 2 bisFigur 9 verdeutlichen ein zwei-
tes Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméafien Vor-
richtung, wobei in Figur 2 einige Teile der Vorrichtung
weggelassen sind, so dass Figur 2 lediglich den Weg
einer mit Bezugszeichen 10 gekennzeichneten, bereits
einfach gefalteten Bahn verdeutlicht. Figur 2 1asst eine
mit Bezugszeichen 100 gekennzeichnete Tutenab-
schweilleinrichtung erkennen, welche ein gezahntes
Ambossrad 110 umfasst, an dessen Umfang eine Viel-
zahl von Vorspriingen 112 angeordnet sind, die Uber ei-
nen verbreiteten Ful® 114 mit dem ansonsten zylindri-
schen AulRenumfang des Ambossrades 110 verbunden
sind. Die Stirnseite der Vorspriinge 112 haben eine in
der Draufsicht einer Hillflache um samtliche Vorspriinge
112 entsprechende geometrische Ausgestaltung. Die
Stirnseite der Vorspriinge 112 kann aber ebenso gut stéar-
ker konvex als diese Hullflache gekrimmt sein. Die kon-
krete Kontur der Stirnseite der Vorspriinge 112 hangt
von den Werkstoffeigenschaften der die Bahn 10 ausfor-
menden Flachbahn 2 ab sowie von Parametern einer mit
Bezugszeichen 116 gekennzeichneten Sonotrode.
[0029] Wie aus Figur 2 ersichtlich wird jedenfalls die
unterseitig geschlossene Bahn 10 Uber eine Umlen-
kabrolle umgelenkt und dem Ambossrad 110 so zuge-
fuhrt, dass die Bahn 10 im Wesentlichen tangential an
die Stirnseite der Vorspriinge 112 angelegt wird. Dabei
greifen im Weiteren noch zu beschreibende Greifeinrich-
tungen die Bahn 10 und ziehen diese in der Drehrichtung
des Ambossrades 110 mit. Jedenfalls erstreckt sich die
Bahn 10 im Bereich der Sonotrode 116 im Wesentlichen
geradlinig zwischen den Stirnseiten der Vorspriinge 112,
wobei die besagte Greifeinrichtung radial innerhalb einer
gedachten Hillflache um die Vorspriinge 112 liegt und
dementsprechend nicht mit der Sonotrode 116 kollidiert.
[0030] Die Vorspriinge 112 haben eine grofRere Hohe
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als die unterseitig geschlossene Bahn 10. Dementspre-
chend sind die Bahn 10 Uiberragende Langenabschnitte
der Vorspriinge 112 oberhalb und unterhalb der Bahn 10
zu erkennen. Die Sonotrode 116 hat einen Sonotroden-
kopf 118, dessen Lange in Erstreckungsrichtung einer
Drehachse 122 des Ambossrades 110 im Wesentlichen
der Lange der Vorspriinge 112 in dieser Richtung ent-
spricht. Der Sonotrodenkopf 118 hat eine im Wesentli-
chen rechteckige Wirkflache, die gegentiber der Stirn-
seite der Vorspriinge 112 angeordnet werden kann. Al-
lerdings ist diese Wirkflache relativ zu der Stirnseite der
Vorspriinge 112 schréag angeordnet, so dass die Wirk-
flache der Sonotrode 116 zu keiner Zeit die gesamte,
durch die Vorspriinge 112 gebildete Gegenflache tber-
deckt. Dementsprechend wirkt die durch die Sonotrode
116 verursachte Schwingung lediglich auf ein kleines
Langenstiick der zwischen der Sonotrode 116 und dem
zugehdrigen Vorsprung 112 vorgesehenen Bahn 10, wo-
bei das Langenstiick sich in Richtung der Drehachse 122
erstreckt.

[0031] Der kleinste Abstand zwischen dem Sonotro-
denkopf 118 und der Stirnseite des Vorsprungs 112 ist
derartbemessen, dass das doppelt liegende Material der
Bahn 10 durch den Schwingkopf der Sonotrode 116
durchtrennt wird, wohingegen benachbart dazu, zwi-
schen der Stirnseite der Vorspriinge 112 und der Sono-
trode 116 angeordnete Flachenbereiche der Bahn 110
durch SchweilRen verschlossen werden, ohne das eine
merkliche Schwéachung des Materials der Bahn 10 auf-
tritt. Dementsprechend weist die durch Falten unterseitig
geschlossene Bahn 10 nach dem Passieren der Sono-
trode 116 auf Hohe der Vorspriinge 116 jeweils eine
Trennnaht 124 auf, durch welche die Bahn 10 in LAngen-
abschnitte entsprechend der Breite der zu bildenden
Beutel getrennt ist, sowie beiderseits der Trennnaht 124
angeordnete Querabschweilungen 126. Die Trennnaht
124 kann dabei so ausgebildet sein, dass erst eine ge-
wisse, auf die Trennnaht 124 wirkende Zugkraft die ein-
zelnen Langenabschnitte der durch die Querabschwei-
Rungen 126 ausgebildeten, nur noch oberseitig unver-
schlossenen Titen 30 voneinander tatsachlich getrennt
sind. Nach dem Passieren der Tutenabschweilleinrich-
tung 100 werden die so gebildeten Tuten 30 weiterhin
im Wesentlichen an dem AuRenumfang des Ambossra-
des 110 gefiihrt. Zusatzlich werden die einzelnen Titen
30 um ihre Mittelldngsachse verschwenkt, bis die sich
zunachst tangential zwischen den Stirnseiten einzelner
Vorspriinge 112 sich erstreckende Falte 8 radial zu der
Drehachse 122 des Ambossrades 110 angeordnet ist
(vgl. Figur2,in Drehrichtung des Ambossrades 110 letzte
Tite 30).

[0032] Figur 3 zeigt eine perspektivische Draufsicht
auf den in Figur 2 gezeigten vorderen Umfangsabschnitt
des Ambossrades 110, wobei zuséatzlich zu den in Figur
2 gezeigten Bauteilen ein mit Bezugszeichen 200 ge-
kennzeichneter kreisrunder Dosierteller 200 dargestellt
ist, der in Umfangsrichtung mehrere Fillrohre 210 auf-
weist, deren Teilung im Wesentlichen der Teilung des
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Ambossrades 110 entspricht und die von einer Beschik-
kungsseite 220 des Dosiertellers 200 abragen. Auf einer
in der Draufsicht nach Figur 3 oberen Aufgabeseite 225
hat der Dosierteller 100 zu den Fllrohren 210 fihrende,
blindig mit der Aufgabeseite 225 des dort ebenen Do-
siertellers 200 mindende Trichteréffnungen 230, die mit
geringem Umfangsabstand relativ zueinander angeord-
net sind.

[0033] Die Fillrohre 210 sind an ihrem freien Ende an-
geschragtund dementsprechend spitz zulaufend ausge-
formt. Wie Figur 3 des Weiteren erkennen I&sst, ist eine
mit Bezugszeichen 240 gekennzeichnete Drehachse
des Dosiertellers 200 winklig relativ zu der Drehachse
122 des Ambossrades 110 angestellt. Dabei kann sich
die Drehachse 122 des Ambossrades 110 oder die Dreh-
achse 240 des Dosiertellers 200 in der Vertikalen erst-
rekken. Der Dosierteller 200 ist jedenfalls lediglich so re-
lativ zu der Vertikalen mit seiner Drehachse 240 geneigt,
dass auf die Aufgabeseite 225 abgelegtes Fillgut nicht
ins Rutschen kommt. Aufgrund der Schragstellung zwi-
schen der Drehachse 122 des Ambossrades 110 und
der Drehachse 240 des Dosiertellers 200 tauchen die
Fillrohre 210 lediglich Giber einen gewissen Umfangsab-
schnitt bezogen auf den Umfang des Ambossrades 110
in die Titen 30 ein. Die Relativbewegung zwischen den
Fillrohren 210 und den Tuten 30 in dieser vorzugsweise
streng vertikalen Richtung ist allein von dem Grad der
Schragstellung zwischen den beiden Achsen 120, 240
abhangig.

[0034] Aufder Aufgabeseite 225 des Dosiertellers 200
befindet sich eine mit Bezugszeichen 250 gekennzeich-
nete Wageeinrichtung (Figur 4) mit einem Férderband
242, welches mit seinem Beschickungsende unterhalb
einer Dosiereinrichtung 260, namentlich unter einem
Auslassrohr 262 der Dosiereinrichtung 260 angeordnet
ist, die eine angetriebene Schnecke 264 umfasst, welche
in einem Dosiertrichter 266 und in das Auslassrohr 262
hineinragt. Das dem Beschickungsende gegeniiberlie-
gende Ende des Férderbandes 252 wirft ein auf das For-
derband 252 kontinuierlich beschicktes Gut auf die Ober-
flache des Dosiertellers 200 ab, und zwar zwischen den
Trichter6ffnungen 230 und einem Schiebeelement 268,
welches ortsfest der Wageeinrichtung 250 zugeordnet
ist und dessen wirksame Schiebeflache von der Wage-
einrichtung 250 radial nach aulRen angeordnet ist und
schlief3lich auf Hohe der Trichterdffnungen 230 endet.
[0035] Der Antrieb der Schnecke 264 und das Aus-
gangssignal der Wageeinrichtung 250 sind Uber eine
nicht dargestellte Steuereinrichtung miteinander verbun-
den. Die Wageeinrichtung 250 misst das Gewicht des
auf die Wageeinrichtung 250 abgelegten Gutes, welches
selbstbeiidealer volumetrischer Dosierung aufgrund von
Sedimentation variieren kann. Als Ergebnis dieser Va-
riation misst die Wageeinrichtung 250 sich &ndernde
Massen des auf das Foérderband 252 abgelegten
Gutstranges. Diese Gewichtssignal wird Uber die Steue-
rung ausgewertet und bewirkt eine Veranderung der
Drehgeschwindigkeit der Schnecke 264 durch Einwirken
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auf den in der Schnecke 264 zugeordneten Antriebsmo-
tor mitdem Ziel, dass ein vorgegebener Langenabschnitt
des auf die Aufgabeseite 225 des Dosiertellers 200 ab-
gelegten Massestranges ein gleichbleibendes Massege-
wicht hat. Es interessiert insbesondere derjenige Mas-
sestrang, der jeweils in eine Trichter6ffnung 230 ausge-
fordert wird. Ziel ist es, trotz Sedimentation und unter-
schiedlicher Dichte des Schittgutes eine im Wesentli-
chen konstante gewichtsmaRige Befiillung der einzelnen
Tuten 30 zu erreichen.

[0036] Figur 5 zeigt eine Darstellung im Wesentlichen
entsprechend der Figur 3 flr einen anderen Umfangs-
abschnitt des Ambossrades 110 und verdeutlicht eine
mit Bezugszeichen 300 gekennzeichnete Schweillein-
richtung zum VerschlieRen des Beutel. Diese Schweil3-
einrichtung hat einen ortsfesten Amboss 310, der zwi-
schen der zu verschlieRenden Tlte 30 der die Vorspriin-
ge 112 einhlllenden Zylinderfliche angeordnet ist. Auf
der dem ortsfesten Amboss 310 gegeniberliegenden
Seite befindet sich eine rotierende Sonotrode 320, die
mit derjenigen Geschwindigkeit angetrieben werden
kann, mit der die Tuten 30 an der Schweil3einrichtung
300 vorbeigeleitet werden.

[0037] Die Figur 6 lasst die zuvor beschriebenen Be-
standteile des Ausflihrungsbeispiels erkennen. Zusatz-
lich ist eine mit Bezugszeichen 400 gekennzeichnete
Greiferanordnung dargestellt, die im Wesentlichen auf
der dem Dosierteller 200 abgewandten Unterseite des
Ambossrades 110 vorgesehen ist. Diese Greiferanord-
nung 400 hat eine Mehrzahl von im Wesentlichen auf
einer Kreisbahn rotierende Greifeinrichtungen 410, de-
ren wesentliche Bestandteile in den Figuren 7A bis G
und 8 zu erkennen sind. Danach wird jede Greifeinrich-
tung 410 von einer mit Bezugszeichen 412 gekennzeich-
neten Greiferbasis getragen, die verschwenkbar ange-
triebene Greiferarmpaar 414 lagert. An den freien Enden
von je zwei Greiferarmen 416 ist ein Faltarm 418 ange-
ordnet, dessen freies Ende die Greiferbasis 412 tiberragt
und mit hammerkopfartigen Faltvorspriingen 420 verse-
hen ist. Die Faltarme 418 sind im vorderen Bereich zin-
kenartig aufeinander zugekrimmt und schlieen in der
in Figur 7 gekennzeichneten Stellung flache Klemmbak-
ken 422 der Greifeinrichtung 410 ein, die um eine sich
parallel zu der Falte 8 erstreckende Achse, d. h. um eine
Achse, die sich im Wesentlichen in der Horizontalen er-
streckt, verschwenkbar gelagert sind, wobei diese
Schwenkachse der Klemmbacken 422 fir sich tber ei-
nen Gabeltrédger 426 um eine Achse rechtwinklig hierzu
verschwenkbar ist, die sich vertikal erstreckt. Der Gabel-
trager 426 ist dazu verschwenkbar und antreibbar auf
der Greiferbasis 412 gelagert. Die Verschwenkbewe-
gung des Gabeltragers 426 sowie die Schwenkbewe-
gung der Klemmbacken 422 kann zwangsgesteuert
durch Kulissen erfolgen, die in Abhangigkeit von dem
Drehwinkel der Greifeinrichtung 410 bezogen auf den
Drehmittelpunkt M (Figur 8) die notwendigen Bewegun-
gen der Greifeinrichtung 410 veranlassen.

[0038] Figur 8 zeigt eine Draufsicht auf die Unterseite
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des zuvor diskutierten Ausfiihrungsbeispiels, wobei die
Greiferanordnung 400 dem Ambossrad 110 vorgelagert
ist. Das Ambossrad 110 und die Greiferanordnung 400
rotieren um den gemeinsamen Mittelpunkt M. Dabei
weist die Greiferanordnung 400 fir jede Greifereinrich-
tung 410 zuséatzlich eine Langsfiihrung auf, Giber welche
jede einzelne Greifeinrichtung 410 translatorisch in ra-
dialer Richtung beweglichist. In Figur 8 sind Greifertrager
426 schematisch eingezeichnet, die in radialer Richtung
verschieblich auf Speichen 428 der Greiferanordnung
400 gelagert sind. Erkennbar sind unterschiedliche Ra-
dialpositionen dieser Greifertrager 426 relativ um den
Dreh- bzw. Mittelpunkt M.

[0039] Im Folgenden wird die Funktionalitat der einzel-
nen Greifeinrichtungen 410 unter Bezugnahme auf Po-
sitionen dargestellt, die in Figur 8 mit Bezugszeichen A
bis G eingezeichnet sind. In diesen Positionen haben die
Betatigungselemente der Greifeinrichtung 410 die jewei-
ligen Stellungen gemaR den Figuren 7A bis 7G.

[0040] In der Figur 7A gezeigten Position, d. h. bei ei-
nem Verdrehwinkel von 0° des Gabeltragers 424 relativ
zu der Greiferbasis 412 und gedffneten Klemmbacken
422 befindet sich der Greifertrager 424 in einer inneren
Radialposition, die in Figur 8 mit Bezugszeichen A ge-
kennzeichnet ist. Die umgelenkte Bahn 10 wird dabei
zwischen die offenen Klemmbacken 422 verbracht, die
sich bei Position B durch Verschwenken schlieen und
die Falte 8 der unterseitig geschlossenen Bahn 10 klem-
men. Die entsprechende Position der Klemmbacken 422
ist in Figur 7B gezeigt. Dabei hat der Gabeltrager 424
weiterhin einen Verschwenkwinkel von 0°, d. h. befindet
sich in Ausgangsstellung.

[0041] Mit dieser Ausrichtung passiert die Bahn 10 die
TutenabschweilReinrichtung 100.

[0042] Danach wird der Gabeltrager 424 verschwenkt,
wobei wahrend dieser Schwenkbewegung die Fullrohre
210 in die Tuten 30 eintauchen (vgl. Figur 6). Die Faltar-
me 418 verbleiben in ihrer in den Figuren 7A und 7B
gekennzeichneten Ausgangsstellung. In Position D (vgl.
Figur 8) ist die Tite 30 um 90° verschwenkt worden, so
dass die zunachst sich tangential relativ zu dem Amboss-
rad 110 erstreckende Falte 8 nunmehr radial auf den
Mittelpunkt M ausgerichtet ist (vgl. Figur 7D). Die Ver-
schwenkbewegung des Gabeltrdgers 424 hat damit ihr
Ende gefunden. Es beginnt die Verschwenkbewegung
der Greiferarmpaare 414, d. h. der Faltarme 418 (vgl.
Figur 7E). Die Faltarme 418 legen sich dabei gegen die
Querschweilnahte 126 der Tuten 30 an und gleiten in
Richtung auf das offene Ende der Tite 30. Dabei wird
die Tlte 30 umgefaltet. Die zunachst aneinander gegen-
Uberliegenden Langsseiten der Bahn 10 werden mittig
geknickt (Knick K - vgl. Figuren 7D bis F). Um diesen
Knick K erfolgt ein Verschwenken der oberen Randab-
schnitte der Tite 30, bis sich die die QuerabschweilRung
126 mittig enthaltende Langenabschnitte an der Titen-
miindung gegenuberliegen (vgl. Figur 7F).

[0043] Bei fortschreitender Schwenkbewegung der
Faltarme 418 werden diese offenen Langenabschnitte
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der Tutenmiindung gegeneinander gepresst, so dass
sich ein in etwa mit der Starke der Falte 8 ausgeformter
Anlagebereich 430 ausbildet (vgl. Figur 7G). Danach ist
auch die Verschwenkbewegung der Faltarme 418 von
ihrer Ausgangsposition (vgl. Figur 7A, B) in ihre Endpo-
sition (vgl. Figur 7G) beendet. Der Anlagebereich 430
wird nunmehr den ortsfesten Amboss 310 und die rotie-
rende Sonotrode 320 gefiihrt und verschweif3t.

[0044] Figur 9 zeigtin der linken Position dieses ober-
seitige Verschliel3en der Tite 30 und damit das Herstel-
len des Teebeutels 40. In der darauffolgenden Position
H haben sich bereits die Faltarme 418 wieder nach unten
bewegt. In der mit | gekennzeichneten Position sind die
Faltarme 418 bereits in ihre Ausgangsposition zurtick-
verschwenkt worden. Bei Position J gemaR Figur 9 wer-
den die fertigen Teebeutel 40 in radialer Richtung aus-
geschleust, beispielsweise durch einen Luftdruckstol3,
der durch eine zwischen dem Teebeutel 40 und dem Am-
bossrad 110 angeordnete Luftdiise ausgestoRen wird.
In Position K die die Klemmbacken 422 wieder in die
Ausgangsstellung verschwenkt und gedffnet.

Danach ergibt sich folgendes Verfahren:

[0045] In einer kontinuierlichen Bewegung wird die un-
terseitlich geschlossene Bahn 10 zunachst tangential an
das Ambossrad 110 angelegt. An der Tltenabschweil3-
einrichtung 110 werden einzelne Kammern durch Quer-
abschweillungen 126 erzeugt. Es ergeben sich unter-
schiedliche, durch die Trennnaht 124 bereits im Wesent-
lichen getrennte Titen 30, die indes noch nicht vereinzelt
sind und die als ein Kontinuum erscheinen. Durch Ver-
schwenken der Gabeltrager 424 werden die Titen 30
nunmehr vereinzelt. Die Vereinzelung erfolgt dabei durch
eine Uberlagerung einer Verschwenkbewegung der Ga-
beltrdger 424 bei gleichzeitiger radialer Bewegung der
Greifertrager 426 entlang der Speichen 428 nach aulen.
Hierdurch wird ein gewisser radialer Abstand zwischen
den Tuten 30 und der Hiillflache um die Vorspriinge 112
geschaffen, so dass spater die einseitig offenen Titen
an dem radial dem Ambossrad 110 vorgelagerten Am-
boss 310 vorbeigefiihrt werden kdnnen. Im Rahmen ei-
ner kontinuierlichen rotatorischen Bewegung um den
Mittelpunkt M werden die Titen 30 um 90° verschwenkt,
so dass die Falte 8 nunmehr eine radiale Ausrichtung
einnimmt. Die Tuten 30 werden mit ihren von der Falte
8 abstehenden Wandungsabschnitten, die zunachst par-
allel zu der Falte 8 ausgerichtet sind, gefaltet, so dass
diese parallelen Wandungsabschnitte mit dem mittleren
Knick K versehen werden. Danach werden die gegen-
Uberliegenden, mit der Querabschweilung 126 verse-
henen Seitenwénde der Tute 30 durch weiteres Ver-
schwenken der Faltarme 418 unter Vorspannung gegen-
einander angelegt und schlieRlich im Anlagebereich 430
zur Ausbildung einer weiteren SchweilRnaht 432 durch
die Schweileinrichtung 300 verschlossen. Diese weitere
SchweilRnaht 132 erstreckt sich rechtwinklig zu der Falte
8, so dass ein Tetraeder-Beutel mit vier Seitenflachen,
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einer unterseitigen Falte und drei rechtwinklig zueinan-
der angeordneten Schwei3nahten 432, 126 ausgebildet.
[0046] Unter Beibehaltung der Klemmung durch die
Klemmbacken 422 werden die Faltarme 418 danach in
ihre Ausgangsstellung zurtick verschwenkt. Erst danach
erfolgtdas Ausschleusen derfertigen Teebeutel 40 durch
Offnen der Klemmbacken 422. Nach dieser Station H
wird der Gabeltrager 424 zuriick in seine Ausgangslage
verschwenkt, in welcher sich die Schwenkachse der
Klemmbacken 422 im Wesentlichen tangential im Mittel-
punkt M erstreckt. In dem Winkelsegment zwischen Po-
sition 7 C und 7 D gemaR der Darstellung in Figur 8
schiebt das Schiebeelement 268 auf der Aufgabeseite
225 den Massestrang des dort abgelegten Gutes in die
Trichter6ffnungen 230, so dass das Gut tiber die Fiillroh-
re 210 in die Tuten 30 abgeworfen wird.

Bezugszeichenliste

[0047]

2 Flachbahn

4 Vorratsrolle

6 Faltenbahn

8 Falte

10 unterseitig geschlossene Bahn
12 Umlenkrolle

14 rotierende Schweileinrichtung
16 SchweilBwalze

17 Schweil’backe

18 SchweiBwalze

19 Schweil’backe

20 Duse

22 Trenneinrichtung

24 Greifeinrichtung

26 Band

28 Haltesteg

30 Tite

32 Fallrohr

34 Bewegungsbahn

36 Kulisse

38 Schweilvorrichtung

40 Teebeutel

100 Titenabschweileinrichtung
110  Ambossrad

112 Vorsprung

114 FuB

116  Sonotrode

118  Sonotrodenkopf

122  Drehachse des Ambossrades
124  Trennnaht

126  Querabschweilung

200 Dosierteller

210  Fullrohr

220 Beschickungsseite

225  Aufgabeseite

230  Trichteréffnung

240 Drehachse des Dosiertellers
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250  Wageeinrichtung
252  Foérderband

260 Dosiereinrichtung
262  Auslassrohr

264  Schnecke

266  Dosiertrichter

268  Schiebeelement

300  Schweileinrichtung
310  Amboss

320  Sonotrode

400  Greiferanordnung
410  Greifeinrichtung

412  Greiferbasis

414  Greiferarmpaar

416  Greiferarm

418  Faltarm

420  Faltarmvorsprung
422  Klemmbacke

424  Gabeltrager

426  Greifertrager

428  Speichen

430 Anlagebereich

432  weitere Schweil3naht
M Mittelpunkt/Drehpunkt
K Knick
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Beuteln (40), insbe-

sondere Aufgussbeuteln, bei dem eine Flachbahn
(2) zur Ausbildung einer durch eine Falte (8) unter-
seitig geschlossenen Bahn (10) langs gefaltet wird,
in Langsrichtung der Bahn (10) hintereinander vor-
gesehene Kammern abgeteilt werden, eine Trenn-
naht (124) zwischen benachbarten Kammern aus-
gebildet wird, durch die einzelne Beutel (40) von der
Bahn getrennt werden, und bei dem die Kammern
nach dem Ausbilden der Trennnaht (124) mit Gut
gefullt werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Beutel (40) bildende Material zumin-
dest auf der Wegstrecke von der Bearbeitungsstati-
on zum Ausbilden der Trennnaht (124) bis zur Be-
arbeitungsstation zum VerschlieRen der Beutel (40)
kontinuierlich um einen Drehpunkt (M) bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Beutel (40) bildende Material
vor dem Ausbilden der Trennnaht (124) bis zum Ver-
schlieen an der der Falte gegeniberliegen Seite
von einer einem einzelnen Beutel (40) zugeordneten
Greifeinrichtung (410, 422) gegriffen und geférdert
wird, bis der Beutel (40) durch VerschlieRen auf der
der Falte (8) gegentiiberliegen Seite hergestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass einseitig offene Titen (30) ver-
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einzelt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die einseitig offe-
nen Titen (30) an der der Falte (8) gegeniberlie-
genden Seite mit einer SchweilRnaht (432) ver-
schlossen werden, die sich im Wesentlichen recht-
winklig zu der Falte (8) erstreckt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die einseitig offe-
nen Taten (30) vor dem VerschlieBen so ver-
schwenkt werden,

dass die Falte (8) im Wesentlichen rechtwinklig zu
der Vortriebsrichtung der Tuten (30) ausgerichtet ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Beuteln, insbeson-
dere Aufgussbeutel mit einer Falteinrichtung zum
Falten einer Flachbahn,

einer die gefaltete Bahn (10) greifenden Greiferan-
ordnung (400) mit einer Vielzahl von um einen Dreh-
punkt (M) bewegten und jeweils schwenkbar gela-
gerten Greifeinrichtungen (422);

einem rotierenden Dosierteller (200) mit einer Auf-
gabeseite (225) zum Aufbringen des Gutes und einer
gegenuberliegenden Beschickungsseite (210), von
der eine Vielzahl von Fillrohren (210) abragt, die in
durch die Bahn gebildete Kammern einbringbar sind,
einer Schweileinrichtung (300) zum Verschlielen
des Beutels (40) und

einer Ausschleuseinrichtung zum Ausschleusendes
Beutels (40),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Greifeinrichtungen (422) so ausgebildet
sind, dass sie die Flachbahn (2) an der Falte (8)
klemmen, und

dass eine Titenabschweil3einrichtung (100) vorge-
sehen ist, die ein gezahntes und um den Drehpunkt
(M) bewegtes Ambossrad (110) und eine mit Vor-
spriingen (112) des Ambossrades (110) zusammen-
wirkende Sonotrode (116) zum Ausbilden von Kam-
mern ausformenden und zwischen den Kammern
durch eine Trennnaht (124) getrennte Titen (30) um-
fasst, wobei eine Drehachse (240) des Dosiertellers
(200) schrag zu einer Drehachse (120) des Amboss-
rades und/oder der Greiferanordnung (400) ausge-
richtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sonotrode (116)) ortsfest und
schrdg zu den Ambossvorspriingen (112) ausge-
richtet ist.

Vorrichtung zum Herstellen von Beuteln nach An-
spruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schweilleinrichtung (300) zum VerschlieRen der
Beutel (40) einen ortsfesten Amboss (310) aufweist,
der zwischen dem Ambossrad (110) und einer So-
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12.

notrode (320) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sonotrode eine rotierende So-
notrode (320) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifeinrichtung
(422) auf einer Greiferbasis (412) gelagert ist, die
zumindest zwei auf das offene Ende der Tite ein-
wirkende Faltarme (418) verschwenkbar lagert.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifeinrichtun-
gen (422) in radialer Richtung der Greiferanordnung
(400) translatorisch beweglich gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das der Aufgabeseite
(225) des Dosiertellers (200) eine Dosiereinrichtung
(260) und eine Wageeinrichtung (250) zugeordnet
ist, welche einen von der Dosiereinrichtung (260) ab-
gegebenen Massestrom erfasst, und dass eine
Steuerung vorgesehen ist, die einen von der Wage-
einrichtung (250) erfassten Ist-Wert des Masse-
stroms mit einem Sollwert vergleicht und aufgrund
dieses Vergleichs den von der Dosiereinrichtung
(260) abgegebenen Massestrom steuert.
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FIG. 2



0€ 0€ 9¢l






il

|

Vel
—
y
A
ol
<A
d I~ =7

A

FIG. 5



260

EP 2 572 997 A1

e -ui= .\\=——-__
Bl Yy P

S tti—"0

FIG. 6

17



EP 2 572 997 A1

%%

9y

8y

0cy

d/ 9l

cev

0€

1444

0ct

18



EP 2 572 997 A1

19

FIG. 7E

FIG. 7C
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