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Sammelbehailtern

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln in
Sammelbehéltern, bei dem die Beutel von einem Trans-
portband einer Verpackungsmaschine in die Sammelbe-
halter Uberfihrt und in diesen stapelweise angeordnet
werden. Mehrere Sammelbehalter werden gleichzeitig

Verfahren und Vorrichtung zum gleichzeitigen Verpacken einer Vielzahl von Beuteln in

Uber ein Foérderband in einem Winkelbereich von > 0° bis
< 90°, vorzugsweise zwischen 20° und 70°, gegeniber
der horizontalen Langsachse geneigt und mit Beuteln
bestiickt. Hierfurist das Férderband selbst und bevorzugt
weitere Anlagenbestandteile gegenuber der horizonta-
len Langsachse geneigt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein verbes-
sertes Verfahren und eine Vorrichtung zum gleichzeiti-
gen Verpacken einer Vielzahl von Beuteln in Sammel-
behaltern, bei dem die Beutel von einem Transportband
einer Verpackungsmaschine in die Sammelbehalter
Uberfuhrt und in diesen stapelweise angeordnet werden.
[0002] Pulverférmige oder grobe Giter wie z. B. Sup-
penin der Lebensmittelindustrie werden in Beutel einge-
fullt und dann weiter verpackt. Die Konsistenz des Fill-
gutes bringt es mit sich, dass sich am Boden des Beutels
das Gut sammelt, wodurch der Beutel eine tropfenférmi-
ge Gestalt annimmt, sobald die Beutel stehend weiter
verarbeitet werden. Derart beflillte Beutel, die in Mas-
senproduktion hergestellt und gefiillt werden, weisen alle
in etwa die gleiche bauchige Struktur auf, so dass bei
der Packung in Sammelbehaltern eine Aufreihung der
Beutel Uiber die bauchige Struktur sehr breite oder hohe
Stapel ergibt, die im Bereich des diinnen Endes des Beu-
tels einen erheblichen Zwischenraum aufweisen. Um
solche bauchigen Beutel platzsparend in Sammelbehél-
tern, beispielsweise einem Karton, verpacken zu kén-
nen, werden diese bei bekannten Anlagen zuvor egali-
siert, um einen Uber die Hohe und Breite gleichmaRig
geflliten Beutel zu erhalten. Unter Egalisieren wird somit
ein Vorgang verstanden, bei dem der Beutel, der Gber
seine Hohe ungleichmaRig mit einem Gut gefiillt ist, der-
artumgeformtwird, dass ein iber Hohe gleichmaRig brei-
ter bzw. dicker Beutel entsteht. Leider geht die Egalisie-
rung zum groRen Teil wieder verloren, sobald die Beutel
wieder stehend verarbeitet werden.

[0003] Zum Egalisieren sind verschiedene Verfahren
bekannt. Beispielsweise gibt es Beutelpacker, bei denen
die Egalisierung dadurch erfolgt, dass der Beutel mit der
bauchigen Seite voran zwischen zwei Walzen durchge-
fihrtwird, die einen Abstand voneinander aufweisen, der
der Dicke des egalisierten Beutels entspricht. Nachteilig
ist jedoch, dass beim Durchtritt des Beutels durch die
beiden voneinander beabstandeten Walzen das den Ab-
stand Uberragende Gut von den Walzen im Bereich des
Beutels gedrickt wird. Auf den Beutel wirken daher re-
lativ starke Druckkrafte ein, die verursachen koénnen,
dass das Gut nicht rasch genug dem Druck der Walzen
durch das Verschieben ausweichen kann, wodurch der
Beutel platzen kann. Auch kommt es vor, dass relativ
hartes Gut in den Beuteln, beispielsweise harte Nudel-
stlicke, beim Walzen zerhackt werden, welche so teil-
weise die Beutelwand durchstechen kénnen. Daneben
besteht das Problem, dass durch die Walzen das in dem
Beutelaufgenommene Gut zerkleinert werden kann, was
unbedingt vermieden werden sollte.

[0004] Um diese Nachteile zu vermeiden, wurde bei-
spielsweise in der DE 39 21 538 A1 vorgeschlagen, die
Beutel in Schwingung zu versetzen, um so das in den
Beuteln aufgenommene Gut in Bewegung zu bringen.
Die Schwingung wird dabei so ausgewahlt, dass eine
gleichmaRige Verteilung des Gutes in dem im Beutel zur
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Verfiigung stehenden Raum gewahrleistet wird. Die
Schwerkraft legt dem Gut eine bestimmte Kraftkompo-
nente in einer Richtung auf, die in Uberlagerung mit der
schwingenden Bewegung fir eine steuerbare Orientie-
rung bzw. Ausrichtung des Gutes im Beutel sorgt.
[0005] Die egalisierten Beutel werden anschlieRend
weiter transportiert und zu einer Verpackungsstation ge-
bracht. Nachteilig ist jedoch, dass bei der anschlieRen-
den Verpackung der Beutel in einem Sammelbehalter
das in den Beuteln befindliche Gut durch die Schwerkraft
wieder nach unten gedriickt werden kann. Dies macht
die anschlieende dichte Stapelung von mehreren Beu-
teln in einem Sammelbehalter schwierig. Die Bauchen-
den der Beutel stoRen aneinander, wahrend die diinnen
Enden der Beutel oben unnétig grolen Abstand haben.
Dies bedeutet, dass eine weit geringere Menge an Beu-
teln pro Karton aufgenommen werden kann, wie es bei
normalerweise bei egalisierten Beuteln der Fall ware.
Haufig wird auch beim Verpacken der Beutel eine zuvor
vorgenommene Egalisierung zum Teil wieder zunichte
gemacht, was unbefriedigend ist. Denn bei der Weiter-
verarbeitung und Verpackung der Beutel geht oftmals
die zuvor durchgeflihrte Egalisierung wieder verloren, da
die Beutel zumindest zeitweise stehend verarbeitet wer-
den. Dies gilt es zu vermeiden.

[0006] In der EP 059840 A ist deshalb eine Verpack-
ungsmaschine beschrieben, bei der eine als "Pater No-
ster" bezeichnete Stapelvorrichtung die von einem Band
zugefihrten Verpackungen aufnimmt. Eine Schiebevor-
richtung mit stirnseitig versehener Schiebeplatte erfasst
den Beutelstapel und driickt diesen durch einen trichter-
férmigen Austrittskanal in einen Sammelbehélter. Die
horizontale Ablage der Beutel auf Zellenbdden der Sta-
pelvorrichtung soll die oben beschriebene unerwiinschte
Volumenverlagerung des Beutelgutes im Beutel verhin-
dern. Nachteilig ist jedoch, dass sowohl die Schiebeplat-
te als auch der Austrittskanal die Beutel zusammendriick-
en. Auch stellt ein Beutelstapel sehr hohe Anforderun-
gen an die vorangegangene Egalisierung. Geringfligig
ungleichmaRige Produktverteilungen im Beutel akkumu-
lieren sich derart, dass der gesamte Stapel bei dessen
Handhabung zum Kippen oder gegenseitigen Verrut-
schen der Beutel neigt.

[0007] Inder DE 4223 587 A1 werden daher ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Ein-
bringen von Packungen in einen Sammelbehalter be-
schrieben, in dem die zugefiihrten Packungen kontinu-
ierlich direkt in den Tray eingebracht werden, ohne dass
eine vorhergehende Stapelung erfolgt. Dies wird mit Hilfe
eines Kreiselstaplers ermdglicht. Der Kreiselstapler be-
steht im Wesentlichen aus mindestens einem, vorzugs-
weise aus drei Armen, die von einer horizontal gelagerten
Antriebswelle radial nach aufRen weisen. An den Enden
der Arme ist jeweils eine Greiferklappe gelenkig ange-
ordnet. Durch die Drehung der Arme des Kreiselstaplers
wird die in der Ubergabeplatte bereitliegende Packung
von oben erfasst und in eine aufrechte Position gebracht.
Nachteilig ist jedoch auch bei diesem Kreiselstapler,
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dass eine anschlielRende Packung der Beutel in einen
Karton zwangslaufig eine Verlagerung des Gutes in dem
Bodenbereich der Beutel mit sich bringt.

[0008] Ahnliche Probleme bestehen auch bei anderen
bekannten Verfahren und Vorrichtungen, wie sie bei-
spielsweise in der DE 24 39 565 A beschrieben sind.
Dabei werden die miteinem Férderband gleichmaRig ge-
forderten Beutel in einer Vorrichtung zum Schichten Giber
zwei sich gegensinnig drehende Rader gefiihrt, von de-
nen dasjenige, das die Beutel vom Férderband Uber-
nimmt, mit einer laschenartigen Zahnung versehen ist.
Die Beutel werden dem zweiten Rad auf einem Beutel-
rand stehend zugefiihrt und in einem vertikalen Schacht
eingefillt, wo die Beutel dann auf Wanden liegend ge-
schichtet werden. In einem Stapelhalter gefangen, wer-
den gleiche Mengen von Beuteln zu einer Verpackungs-
station Uberfiihrt, wo sie aus den Stapelhaltern heraus-
geschoben werden. Durch die Positionswechsel und die
Ubergaben einmal von liegend nach stehend und wieder
von stehend nach liegend ist das Beutelgut unterschied-
lichen Beschleunigungskraften ausgesetzt, was eben-
falls zu einer unregelmafigen Verteilung des Produktes
im Beutel fuhrt.

[0009] Die DE 3116293 A1 beschreibt wiederum eine
Verpackungsvorrichtung fur Flachbeutel, die aus einer
Transportvorrichtung zum Transportieren flach liegender
Beutel, einem Stapelschacht zur Abnahme der Beutel
von der Transportvorrichtung und zu deren Stapelung zu
einem Stapel mit einer gegebenen Anzahl von Beuteln,
einem mit Kammern zur Aufnahme jeweils eines Stapels
versehenen Wenderad, Hebemittel zum Anheben des
Stapels aus dem Stapelschacht in eine der Kammern
und einer Verschiebeanordnung zum AusstoRen des
Stapels aus der Kammer besteht. Allerdings besteht
auch bei dieser Vorrichtung das Problem, dass bei der
Verpackung von mehreren Beuteln in einem Sammelbe-
halter das Beutelgut unterschiedlichen Beschleuni-
gungskraften ausgesetzt ist, was zu einer unregelmafi-
gen Verteilung des Beutelgutes fiihrt.

[0010] Um eine gleichmaRige Verteilung des Beutel-
gutes zu erreichen, wird aus diesem Grund in der US
5,778,640 vorgeschlagen, dass die Kartonbeladestation
schrag angestellt wird, um die einzelnen Beutel nachein-
ander Uber eine Pick-up Station in Schraglage zu befil-
len. Nachteilig ist jedoch bei dieser Vorrichtung die Art
und Weise der Kartonbereitstellung. Diese werden zu-
nachst tber einen Drehmechanismus in Schraglage ge-
dreht, anschlieRend mit den einzelnen Beuteln befiillt
und schlieBlich in horizontaler Position zuriickgedreht
und Uber ein Férderband weitergefiihrt. Der Kartonwech-
sel ist daher sehr aufwandig und wenig effizient.

[0011] Dieses Problem besteht auch bei der in der DE
44 47 050 A1 beschriebenen Vorrichtung, bei der eine
schiefe Ebene als Halteeinrichtung vorgesehen sein
kann, Gber die die Sammelbehalter beim Einbringen der
Verpackungen geneigt sind. Ein Sammelbehalter kann
entweder auf einem geneigten Férderband oder auf ei-
nem horizontal verlaufenden Férderband transportiert
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werden, auf dem eine schradge Ebene vorgesehen ist.
Nachteilig ist hier jedoch, dass der Sammelbehalter vor
einem Einbringvorgang mittels einer dafiir vorgesehenen
Mechanik geneigt und nach dem Einbringvorgang wieder
in eine Horizontallage zurlickgestellt werden muss. Ein
solcher Kippmechanismus ist aufwéndig. Ahnliche Nach-
teile bestehen auch bei der Verpackungsmaschine wie
sie beispielsweise inder US 4,610,125 A beschrieben ist.
[0012] Vordiesem Hintergrund ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren und ei-
ne Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln in Sammel-
behaltern anzugeben, bei dem eine hdéhere Verpack-
ungsleistung bei gleichzeitig vereinfachtem Sammelbe-
héalterwechsel ermdglicht wird.

[0013] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einer entspre-
chenden, dafiir ausgelegten Vorrichtung.

[0014] Ein Kerngedanke der vorliegenden Erfindung
ist es, dass die von einem Transportband zugelieferten
Beutel zur Verpackung in einem Sammelbehélter nicht
vertikal oder horizontal, sondern in geneigter Position in
dem Sammelbehélter gestapelt werden. Dies wird er-
reicht, indem die Sammelbehalter gegeniiber einer ho-
rizontalen Langsachse in Stapelrichtung schrag ausge-
richtet sind und die Beutel von einem Transportband ei-
ner Verpackungsmaschine in den Sammelbehaltern
Uberfiihrt und in diesen in Schraglage gestapelt werden,
wobei die Sammelbehalter Gber ein Férderband in einem
Winkelbereich von > 0° bis <90°, vorzugsweise zwischen
20° und 70° gegeniiber der horizontalen Langsachse ge-
neigt werden.

[0015] Vorzugsweise werden hierfir die einzelnen An-
lagebestandteile schrag aufgerichtet. Dies sind insbe-
sondere das Transportband, der Kartonaufrichter und/
oder der Verdeckler. In der einfachsten Umsetzung ist
zumindest das Transportband in einem Winkelbereich
zwischen > 0° und < 90°, vorzugsweise zwischen 20°
und 70°, gegenuber der horizontalen Langsachse schrag
aufgerichtet. Der Verdeckler und der Kartonaufrichter
sind vorzugsweise mit demselben Winkel wie das Trans-
portband angestellt.

[0016] Je nach Art der Verpackung und Beutelform
kann auf eine vorhergehende Egalisierung des Beutel-
gutes verzichtet werden, da die Verarbeitungsweise der
Beutel gemaR dem erfindungsgemalen Verfahren ge-
wahrleistet, dass das Beutelgut wahrend dem gesamten
Verpackungsprozess gleichmaRig im Beutel verteilt
bleibt. Dadurch sind maximale Stlickzahlen pro Karton
erreichbar.

[0017] Der Begriff "egalisiertes Verpacken" wird im Zu-
sammenhang mit dervorliegenden Erfindung verwendet,
um klarzustellen, dass das Beutelgut gleichmaRig und
ohne Bauchbildung in den Beuteln verteiltist. Gleichwohl
kann es notwendig sein, bei bestimmten Beutelgitern,
den Verfahrensschritt der Egalisierung durchzufiihren.
[0018] Als Sammelbehélter kommen jegliche Trans-
portbehélter in Betracht, beispielsweise Kartons, die flir
eine Sammelverpackung geeignet sind. Ublicherweise
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wird der untere Teil eines solchen Sammelbehalters als
Tray bezeichnet. Neben Kartonagen kommen auch an-
dere Materialien zum Einsatz, beispielsweise wiederver-
wertbare Kunststoffe.

[0019] Die Sammelbehalter (z. B. Kartons) werden
Uber ein Forderband zur Verpackungsposition gefiihrt.
Hierfurist ein eigenes Magazin fir die Kartonschnitte vor-
gesehen sowie ein separates Magazin fir die Deckel.
Die Sammelbehalter des Magazins werden Uber einen
Kartonaufrichter aufgerichtet und dem schrag aufgerich-
teten Forderband Ubergeben. Die Beutel oder Verpack-
ungen gelangen Uber ein Einlaufband zu einem Trans-
portband, (iber das sie zur Packposition transportiert wer-
den. Das Einlaufband und das Transportband sind wie
tiblich in horizontaler Lage ausgerichtet. Uber das Fér-
derband werden die bereits geformten und aufgerichte-
ten Sammelbehalter der Verpackungsstation zugefiihrt.
Uber eine Hubeinrichtung, beispielsweise einen "Pick
and Place"-Roboter, werden die Beutel von dem Trans-
portband in den Sammelbehalter Uberfiihrt. Die erfin-
dungsgemaflle Hubeinrichtung kann aus einen oder
mehreren Roboterkdpfen bestehen, wodurch mehrere
Sammelbehalter gleichzeitig befillbar sind. Ferner sind
vorzugsweise mehrere Saugkdpfe an einem Roboter-
kopf angeordnet, um mehrere Beutel gleichzeitig pro
Saugkopf und Verarbeitungsschritt, beispielsweise 10
Beutel oder mehr, in einen bereitgestellten Sammelbe-
hélter des Férderbandes tberfuhrt werden kénnen. Vor-
zugsweise werden die Beutel von dem Roboter tber ein
Vakuum angesaugt und dadurch gehalten.

[0020] Durchdieliegende Bearbeitung erhaltman eine
gleichmaRige Verteilung des Beutelgutes in den Beuteln.
Durch die Neigung des Férderbandes und somit des
Sammelbehélters bleibt beim Befillen des Sammelbe-
halters das Beutelgut gleichmaRig im Beutel verteilt - eine
Bauchbildung und somit die Ausbildung einer tropfenfér-
migen Gestalt wird vermieden. Durch die geneigte An-
ordnung der wichtigsten Komponenten der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sind eine kompakte Bauweise und
ein reibungsloser Betrieb beim Wechsel der Sammelbe-
halter moéglich. Ferner werden hdhere Verpackungs-
stlickzahlen pro Sammelbehalter erreicht.

[0021] Neben den héheren Stlickzahlen pro Sammel-
behélter nehmen die einzelnen Beutel aufgrund der
gleichmaRBigen Verteilung des Beutelgutes ferner eine
stabile Lage innerhalb des Sammelbehalters ein.
[0022] Die mit der Vielzahl von Beuteln bestiickten
Sammelbehélter werden von dem Foérderband Uber ei-
nen Schieber auf ein oberhalb des Férderbandes ange-
ordnetes Zufiihrband fiir den Verdeckler tiberfiihrt. Uber
dieses Zufiihrband gelangen die beflllten Sammelbehal-
ter zum Verdeckler, der die Sammelbehalter entspre-
chend verdeckelt und schlieRlich einem Auslaufband zu-
fuhrt. Eine am stirnseitigen Bandende angeordnete Aus-
schleusungseinrichtung firr Leerkartons sowie eine se-
parate Ausschleusungseinrichtung fur nicht verpackte
Beutel sorgen fir einen reibungslosen Ablauf, falls die
Maschine in den Notmodus gehen sollte. Der Schieber
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wird vorzugsweise Uber Schienen bewegt.

[0023] In einer bevorzugten Ausfihrungsfihrungs-
form hat der Schieber zusatzlich eine Kassettenfunktion,
um die Beutel beim Uberfithren in den Sammelbehalter
in einer definierten Position zu halten. Die Kassette kann
beispielsweise U-férmig ausgestaltet sein und aus Bur-
sten bestehen, um diese Funktion zu erfillen.

[0024] Bei dem Foérderband handelt es sich vorzugs-
weise um ein Race-Track, bei dem mehrere Kartons
gleichzeitig zur Befiillung zur Hubeinrichtung beférdert
werden. Dies erfolgt vorzugsweise intervallweise. Das
anschlieBende Beflllen der Sammelbehalter mit den
Beuteln erfolgt vorzugsweise Uber einen oder mehrere
Saugkdpfe gleichzeitig. Sobald die befiillten Sammelbe-
hélter vollstandig mitdem Ladegut bestlickt sind, werden
sie im nachsten Verfahrensschritt (iber den Schieber
nach oben weggeschoben, so dass schon die nachsten
Sammelbehélter im nachsten Intervall Gber das Férder-
band zur Bestlickungsstation geférdert werden kénnen.
[0025] Vorzugsweise betragt der Winkelbereich zum
Stapeln der Beutelindem Sammelbehalter zwischen 20°
und 70°, vorzugsweise 25° bis 60°. Ein Winkel von etwa
45°, in manchen Ausfiihrungsformen auch 60° ist beson-
ders bevorzugt.

[0026] In einer Ausfihrungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass die einzelnen Beutel in dem Sammel-
behalter mit in etwa demselben Winkel in Schraglage
gestapeltwerden. Umdie Stlickzahlen pro Verpackungs-
einheit zu erhéhen, istin einer weiteren Ausfiihrungsform
vorgesehen, dass die einzelnen Beutel in dem Sammel-
behalter mit gegentber der horizontalen Langsachse in
Stapelrichtung unterschiedlichen Winkeln abgelegt wer-
den. Dies bedeutet, dass die Ablegewinkel bei jedem
Beutel in dem Sammelbehélter immer kleiner werden, d.
h. die einzelnen Beutel werden von einer eher vertikalen
zu einer eher horizontalen Lage in dem Sammelbehalter
gestapelt. Dadurch wird die Verpackungsstiickzahl pro
Sammelbehélter gesteigert.

[0027] Ein Vorteil des erfindungsgeméafien Verfahrens
ist darin zu sehen, dass eine koordinierte Bereitstellung
mehrerer Sammelbehéalter und eine gleichzeitige Be-
stlickung mit Beutelgut erfolgt, was eine hohe Verpack-
ungsstickzahl erméglicht. Das Férderband fiir die Sam-
melbehalter muss im Gegensatz zu bekannten Losun-
gen nicht in eine andere Lage (d. h. einen anderen Win-
kelbereich) zuriickgeneigt werden, um beispielsweise
die Sammelbehélter in Horizontalposition zu bringen.
Dadurch besitzt die erfindungsgeméafie Vorrichtung ei-
nen zeitlichen Vorteil beim Kartonwechsel. Insgesamt
kann die erfindungsgeméafie Vorrichtung in kompakter
Bauweise umgesetzt werden, was einen entscheiden-
den Kostenvorteil darstellt. SchlieRlich bleibt auch das
Beutelgut gleichmaRig in den einzelnen Beuteln beim
Verpacken verteilt. Eine zuvor durchgefiihrte Egalisie-
rung bleibt erhalten.

[0028] Beider erfindungsgemalen Vorrichtung ist zu-
mindest das Férderband fir die Sammelbehalter in ei-
nem Winkelbereich von > 0° bis < 90°, vorzugsweise in
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einem Winkelbereich von > 20° und < 70°, bevorzugt
zwischen 25° und 60° gegeniiber der horizontalen Achse
in Langsrichtung schrag geneigt. Die Beutel werden
demnach in dem Sammelbehélter von unten nach oben
Uber die Hubeinrichtung eingelegt. In einer weiteren Aus-
fuhrungsform ist vorgesehen, dass das Zufiihrband flr
den Verdeckler, der Kartonaufrichter und der Verdeckler
in demselben Winkelbereich wie das Férderband schrag
aufgestellt sind. Auf dem Transportband’und dem Ein-
laufband sind die Beutel vorzugsweise in horizontaler La-
ge angeordnet.

[0029] Die Erfindung wird in den nachfolgenden Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1  den Aufbau einer Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemaflen Beutelmaschine ohne Gestell,

Fig. 2 eine Detailansicht der erfindungsgemaRen
Vorrichtung von der Stirnseite aus gesehen,
und

Fig. 3  eine schematische Darstellung der Beutel.

[0030] InFig. 1 sind die wesentlichen Anlagebestand-

teile der erfindungsgemafen Vorrichtung ohne Gestell
gezeigt. Ein wesentlicher Kern der Erfindung ist hierbei,
dass wichtige Anlagenbestandteile nicht horizontal, son-
dern in einem Winkelbereich zwischen 20° und 70°, vor-
zugsweise zwischen 45° und 60° geneigt sind. In der
gezeigten Ausflihrungsform sind das Férderband 8, der
Verdeckler 3, der Kartonaufrichter 1 sowie das Zufihr-
band 6 fir den Verdeckler 3 in einem Winkelbereich zwi-
schen 20° und 70° geneigt. Die einzelnen Sammelbehél-
ter (Kartons) werden von einem Magazin 13 Uber einen
Kartonaufrichter 1 aufgerichtet und dem Férderband 8
zugefihrt. Dieses transportiert mehrere Sammelbehalter
zur Beflllungsstation, d. h. zur Hubeinrichtung 5. Der
Transport des Forderbandes 8 erfolgt tiber ein Multibelt
17. Die Beutel 15 werden uber ein Einlaufband 11 einem
Transportband 10 zugeflhrt. Auf diesem gelangen meh-
rere Beutel 15 zur Hubeinrichtung 5 (hier dargestellt als
Pick and Place-Roboter). Mehrere am Roboterkopf aus-
gebildete Saugkopfe ermdglichen eine gleichzeitige Ver-
packung von Beuteln 15 in mehrere Sammelbehélter 14.
Beispielsweise kénnen bis zu acht Sammelbehélter 14
gleichzeitig mit einzelnen Beuteln 15 bestiickt werden.
Fernerkann jeder Roboterkopf mehrere Beutel 15 gleich-
zeitig aufnehmen und in den jeweiligen Sammelbehalter
14 Uberfuhren. Sobald die Sammelbehalter 14 mit Beu-
teln 15 vollstédndig befillt sind, werden die fertigen Sam-
melbehalter. 14 Uber einen Schieber 16 nach oben auf
das Zufiihrband 6 geschoben. Auch das Zufiihrband 6
ist schrag angestellt. Uber das Zufilhrband 6 gelangen
die befillten Sammelbehalter 14 zum Verdeckler 3. Dort
erhalten sie eine passende Verdeckelung. Die Verdeck-
elungen werden tiber das Magazin 12 bereitgestellt. Die
fertigen Sammelbehalter 14 werden schlieBlich Gber das
Auslaufband 2 von der Verpackungsvorrichtung weg-
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transportiert. Der Schieber 16 wird tber Schienen nach
oben zum Zufiihrband 6 bewegt. Die Schienen werden
von einem links- und rechtsseitig angeordneten Trager
18 gehalten. In einer bevorzugten Variante hat der Schie-
ber 16 zusatzlich eine Kassettenfunktion, um die Beutel
in einer definierten Position zu halten (nicht gezeigt).
[0031] In Fig. 2 ist eine weitere Ansicht der gezeigten
Ausfihrungsform von der Stirndarstellung gezeigt. Man
erkennt das horizontal ausgerichtete Magazin 12 fiir die
Deckel. Der Kartonaufrichter 1, der Verdeckler 3 und das
Foérderband 8 sind in einem Winkelbereich zwischen 20°
und 70° in Langsrichtung gegeniiber der horizontalen
Achse geneigt. Ferner erkennt man das horizontal aus-
gerichtete Transportband 10, von dem die Beutel 15 tiber
die Hubeinrichtung 5 in die am Foérderband 8 bereitge-
stellten Sammelbehalter 14 Gberfiihrt werden (Sammel-
behalter 14 und Beutel 15 nicht erkennbar). Der Schieber
16 schiebt die befiillten Sammelbehalter 14 nach oben
auf das Zufiihrband 6 fir den Verdeckler 3. Das Zufiihr-
band 6 ist oberhalb des Férderbandes 8 angeordnet und
l1auft zu diesem im Gegentakt.

[0032] In Fig. 3 sind schematisch verschiedene Sta-
pelmdglichkeiten von einzelnen Beuteln 15 innerhalb ei-
nes Sammelbehélters 14 zu erkennen. Ein Sammelbe-
hélter 14 ist zum Verpacken der Beutel 15 in geneigter
Stellung mit einem Winkel von etwa 45° angeordnet. Mit
einer Hubeinrichtung 5 werden mehrere Beutel 15 in den
Sammelbehalter 14 Gberfiihrt. Das Beutelgut bleibt durch
die Schraglage des Sammelbehalters 14 gleichmaRigim
Beutel 15 verteilt. In der in Fig. 3A gezeigten Ausfiih-
rungsform sind die Beutel 15 in etwa demselben Winkel
parallel zueinander angeordnet und werden dement-
sprechend von der Hubeinrichtung abgelegt. In Fig. 3B
werden die nachfolgenden Beutel 15 in dem Sammelbe-
héalter 14 mit jeweils einem kleineren Winkel abgelegt,
so dass die nachfolgenden Beutel von einer eher verti-
kalen Lage zu einer eher horizontalen, flacheren Lage
gestapelt werden. Der Vorteil einer solchen Verpack-
ungsweise ist darin zu sehen, dass pro Verpackungs-
einheit eine hdhere Stiickzahl von Beuteln aufgenom-
men werden kénnen, als es bei der gleichwinkeligen Ver-
packungsart gemaf Fig. 3A der Fall ist. Damit sind beide
Verpackungsvarianten von der vorliegenden Erfindung
umfasst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken einer Vielzahl von Beu-
teln in Sammelbehéltern, bei dem die Sammelbe-
halter gegeniber einer horizontalen Langsachse in
Stapelrichtung schrag ausgerichtet sind und die
Beutel von einem Transportband einer Verpack-
ungsmaschine in den Sammelbehéltern Gberfihrt
und in diesen in Schraglage gestapelt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Sammelbe-
halter gleichzeitig ber ein Férderband in einem Win-
kelbereich von > 0° bis < 90° gegenuber der hori-
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zontalen Langsachse geneigt und mit Beuteln be-
stlickt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel des Forderbandes zum
Stapeln der Beutel in den Sammelbehaltern zwi-
schen 20° und 70 ° betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Winkel zum Stapeln der
Beutel in den Sammelbehaltern etwa 45° betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Beutel
in den Sammelbehaltern mit demselben Winkel in
Schraglage gestapelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Beutel
in den Sammelbehaltern mit gegeniiber der horizon-
talen Langsachse in Stapelrichtung kleiner werden-
den Winkeln abgelegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Beu-
tel gleichzeitig von einer horizontalen Lage vom
Transportband Uber eine Hubeinrichtung in die
Schraglage Uberfiihrt und in die Sammelbehalter
Uberfihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die vollstan-
dig bestliickten Sammelbehéalter von dem Férder-
band Uber einen Schieber auf ein Zufiihrband fiir ei-
nen Verdeckler geschoben werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die anfangli-
che Aufrichtung fiir die Sammelbehalter und die ab-
schlieBende Verdeckelung in demselben Winkelbe-
reich erfolgen wie das Uberfiihren der Beutel in die
schrag angestellten Sammelbehalter.

Vorrichtung zum Verpacken von Beuteln (15) in
Sammelbehaltern (14), bei denen die Beutel von ei-
nem Transportband (10) Uber eine Hubeinrichtung
(5) zu den Sammelbehaltern (14) Gberfihrt werden,
indem mehrere Sammelbehalter (14) gegentiber ei-
ner horizontalen Langsachse in Stapelrichtung
schrag ausgerichtet sind, um ein Stapeln der Beutel
(15) in einem Winkelbereich von > 0° bis < 90° ge-
geniber der horizontalen Langsachse in den Sam-
melbehaltern (14) zu ermdglichen, bestehend aus
einem Transportband (10) furr die in horizontaler La-
ge liegenden Beutel, einem Férderband (8) fur die
Sammelbehalter(14), eine Hubeinrichtung (5) und
einemoberhalb des Férderbandes (8) angeordneten
Zufuhrbandes (6) fur einen Verdeckler (3), dadurch
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10.

1.

12.

13.

gekennzeichnet, dass zumindest das Férderband
(8) fir die Sammelbehélter (14) gegeniber der ho-
rizontalen Langsachse in einem Winkelbereich von
>0° bis <90° geneigt ist und dass mehrere Sammel-
behalter (14) gleichzeitig am Férderband (8) schrag
ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich das Zufiihrband (6) fur
den Verdeckler (3) in einem Winkelbereich von > 0°
bis < 90°, vorzugsweise zwischen 20° und 70°, ge-
genuber der horizontalen Langsachse schrag aus-
gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zusatzlich der Kar-
tonaufrichter (1) und der Verdeckler (3) in einem
Winkelbereich von > 0° bis < 90°, vorzugsweise zwi-
schen 20° und 70°, gegeniber der horizontalen
Langsachse schrag ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am For-
derband (8) zusatzlich ein Schieber (16) angeordnet
ist, um die bestlickten Sammelbehalter (14) von dem
Forderband (8) auf das Zufiihrband (6) fiir den Ver-
deckler (3) zu Uberfiihren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schieber (16) zusatzlich eine Kassettenfunktion be-
sitzt, um die Beutel in einer definierten Position zu
halten.
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