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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Klemm-
vorrichtung fiir das Klemmen eines Sackabschnitts einer
Folienbahn in einer Fullstation einer Sackfiillanlage so-
wie ein Verfahren fiir das Klemmen und Fiillen eines
Sackabschnitts einer Folienbahn in einer Fllstation ei-
ner Sackfillanlage.

[0002] Sackfullanlagen sind grundsatzlich bekannt
und werden dafiir verwendet, um Sackabschnitte von ei-
ner Folienbahn abzuldngen und mit einem Schittgut zu
befiillen. Hierfir weist eine bekannte Sackfullanlage ib-
licherweise eine Fllstation mit einem Fulltrichter auf,
Uber welchen das Schiittgut in das Innere des Sackab-
schnitts gelangt. Um sicherzustellen, dass der Sackab-
schnitt fir den Fillvorgang eine definierte Beflllposition
aufweist, ist bekannterweise eine Klemmvorrichtung mit
zwei Klemmbacken vorhanden. Diese dient dazu, zwi-
schen den beiden Klemmbacken den Sackabschnitt zu
halten und dementsprechend relativ exakt zu dem Fiill-
trichter zu positionieren. Damit wird sichergestellt, dass
das eingefillte Schittgut den Sackabschnitt nicht in un-
erwiinschter Weise vom Fiilltrichter abzieht und entfernt.
Fir den Weitertransport nach dem Beflillen mittels des
Fulltrichters ist Ublicherweise eine Greifvorrichtung be-
kannt, welche seitlich ein Greifen des Sackabschnitts
durchfiihrt. Das seitliche Greifen flihrt dazu, dass unter-
halb der haltenden Klemmbacken ebenfalls ein klem-
mendes Greifen durch die Greifvorrichtung stattfindet.
[0003] Nachteilhaft bei bekannten Klemmvorrichtun-
gen ist es, dass das Greifen nur mit relativ groRem Auf-
wand sauber und insbesondere faltenfrei erfolgt. So wird
durch das Einflillen des Schiittguts die jeweilige Folien-
lage des Sackabschnitts verworfen und zwar in nicht vor-
hersagbarer Weise. So kann es dazu kommen, dass ein
Faltenwurfinsbesondere in dem Bereich entsteht, in wel-
chem anschlieend ein klemmendes Greifen mithilfe der
Greifvorrichtung erfolgen soll. So besteht also die Ge-
fahr, dass die Greifvorrichtung einen Faltenwurf greift
und damit eine mechanische Einwirkung auf diesen Fal-
tenwurf erzeugt. Dies kann zu unerwiinschter mechani-
scher Belastung und insbesondere zu einer Fehlstelle
im Sackabschnitt, z. B. zu einer Sollbruchstelle, flihren.
Auch sind solche Faltenabschnitte dazu geneigt, dass
die Klemmung nichtin ausreichender Weise an der Greif-
vorrichtung stattfindet. So wird der Weitertransport nicht
in der notwendigen sicheren Weise sichergestellt.
[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
voranstehend beschriebenen Nachteile zumindest teil-
weise zu beheben. Insbesondere ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, in kostenglnstiger und einfacher
Weise eine Reduktion des Faltenrisikos flr die Greifvor-
richtung zur Verfigung zu stellen. Dies soll insbesondere
bei gleichbleibender oder sogar reduzierter Taktzeit die-
ser Flllstation der Sackfullanlage erfolgen.

[0005] Voranstehende Aufgabe wird gelést durch eine
Klemmvorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9.
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Weitere Merkmale und Details der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und Details,
die im Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen
Klemmvorrichtung beschrieben sind, selbstverstandlich
auch im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaRen
Verfahren und jeweils umgekehrt, sodass beziglich der
Offenbarung zu den einzelnen Erfindungsaspekten stets
wechselseitig Bezug genommen wird bzw. werden kann.
[0006] Eine erfindungsgemafle Klemmvorrichtung
dient dem Klemmen eines Sackabschnitts einer Folien-
bahn in einer Flllstation einer Sackfillanlage. Hierfir
weist die erfindungsgemafe Klemmvorrichtung eine ers-
te Klemmbacke und eine relativ zur ersten Klemmbacke
bewegbare zweite Klemmbacke fir das Klemmen des
Sackabschnitts in einem Klemmabschnitt in dessen
Kopfbereich auf. Eine erfindungsgemafie Klemmvorrich-
tung zeichnet sich dadurch aus, dass an der ersten
Klemmbacke eine erste Zusatzbacke bewegbar gelagert
ist. Dabei ist an der zweiten Klemmbacke eine zweite
Zusatzbacke angeordnet, fir ein Klemmen des Sackab-
schnitts an einem Zusatzklemmabschnitt unterhalb des
Klemmabschnitts.

[0007] In erfindungsgemalRer Weise greift diese
Klemmvorrichtung also auf bekannte Klemmvorrichtun-
gen zuriick. Die Funktionalitét der ersten Klemmbacke
und der zweiten Klemmbacke flihrt dazu, dass diese ge-
geneinander relativ bewegbar sind. Insbesondere han-
delt es sich bei der ersten Klemmbacke um eine stationar
an der Sackfillanlage oder der Fiillstation angeordnete
Klemmbacke. Die zweite Klemmbacke ist bewegbar zur
ersten Klemmbacke und damit auch zur Sackfiillanlage
und zur Fllstation gelagert. Durch ein Zusammenfahren
der beiden Klemmbacken reduziert sich der Klemmspalt
zwischen den beiden Klemmbacken. Erreicht diese Brei-
te des Klemmspalts einen Wert unterhalb der Dicke des
Sackabschnitts, so erfolgt das Klemmen bzw. die klem-
mende Befestigung im Klemmabschnitt.

[0008] Unter dem Kopfbereich des Sackabschnitts ist
dabei der Bereich unterhalb der Oberkante, also des
Kopfes des Sackabschnitts, zu verstehen. Der Sackab-
schnitt ist dabei aufrecht stehend in der Sackfillanlage
angeordnet. Das Schittgut wird von oben nach unten,
also in den offenen Bereich im Kopfbereich, eingefillt.
Der gegenuberliegende Abschnitt, also das gegenuber-
liegende Ende des Sackabschnitts ist als Bodenbereich
bzw. als Bodenende gekennzeichnet.

[0009] Im Gegensatz zu bekannten Klemmvorrichtun-
gen ist bei einer erfindungsgemaflen Klemmvorrichtung
nun eine zusatzliche Zusatzklemmvorrichtung vorgese-
hen. Diese weist eine erste Zusatzbacke und eine zweite
Zusatzbacke auf. Diese beiden Zusatzbacken sind mit
der jeweiligen Klemmbacke korreliert und an diesen an-
geordnet. Entscheidend dabei ist, dass zumindest die
erste Zusatzbacke auch bewegbar an der ersten Klemm-
backe gelagertist. Dabei sind die erste Klemmbacke und
die erste Zusatzbacke, insbesondere mit Bezug auf die
Transportrichtung des Sackabschnitts, von der Fullstati-
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on weg und damit dem Sackabschnitt nachgeordnet an-
geordnet.

[0010] Durch das Vorsehen einer Zusatzklemmvor-
richtung mit zwei Zusatzbacken wird ein Zusatzklem-
mabschnitt unterhalb des Klemmabschnitts mdglich. Mit
anderen Worten wird der Sackabschnitt an zwei unter-
schiedlichen Abschnitten, ndmlich dem Zusatzklem-
mabschnitt und dem Klemmabschnitt gehalten, insbe-
sondere geklemmt. Dies fiihrt dazu, dass zwischen die-
sen beiden Abschnitten, also zwischen dem Klem-
mabschnitt und dem Zusatzklemmabschnitt, eine defi-
nierte Positionierung des Sackabschnitts erfolgt. Der
Sackabschnitt wird also in dem Bereich zwischen dem
Zusatzklemmabschnitt und dem Klemmabschnitt straff
gezogen, sodass etwaige Falten, welche wahrend dem
Fillvorgang entstehen wirden, Uberhaupt nicht auftre-
ten. Dabei sind die Zusatzbacken derart ausgebildet,
dass sie vorzugsweise bereits zu Beginn oder sogar vor
Beginn des Fiillvorgangs eine klemmende Befestigung
im Zusatzklemmabschnitt erzielen kénnen.

[0011] In erfindungsgemaRer Weise wird also bereits
das Entstehen des Faltenwurfs vermieden. Ist bereits
Faltenwurf entstanden, kann Uber eine Verwendung der
beiden Zusatzbacken, insbesondere ein Glattziehen
oder ein Entfernen des Faltenwurfs erfolgen, bevor die
nachfolgende Greifvorrichtung fiir den Abtransport des
Sackabschnitts zwischen dem Zusatzklemmabschnitt
und dem Klemmabschnitt angreift. Es wird also eine de-
finierte Position und eine definierte faltenfreie Situation
fur den Sackabschnitt zwischen dem Zusatzklem-
mabschnitt und dem Klemmabschnitt zur Verfiigung ge-
stellt.

[0012] Bei einer Sackfiillanlage, in welcher eine erfin-
dungsgemafle Klemmvorrichtung zum Einsatz kommt,
handelt es sich insbesondere um eine Anlage gemaf
dem sogenannten Form, Fill and Seal (FFS)-Verfahren.
Hierfir wird ausgehend von einer Vorlagerolle eine Fo-
lienbahn als Folienschlauch abgewickelt. Dieses Abwi-
ckeln erfolgt vorzugsweise kontinuierlich, sodass dieses
anschlieRend Uber eine Puffervorrichtung, insbesondere
ausgebildet als Tanzervorrichtung, in ein schubweises
bzw. taktweises Vorschieben der Folienbahn umgewan-
deltwerdenkann. Als Nachstes folgen verschiedene wei-
tere Stationen der Sackfillanlage. So kann z. B. eine
Eckschweiflnaht mittels einer Siegelvorrichtung erzeugt
werden. Uber eine Bodenschweilnahtvorrichtung wird
die Bodensiegelnaht erzeugt und es erfolgt gleichzeitig
ein Ablangen der Folienbahn in einzelne Sackabschnitte.
Ab dieser Station erfolgt ein seitliches Weitertransportie-
ren derjeweiligen Sackabschnitte zur Fillstation, bei wel-
cher die erfindungsgemafie Klemmvorrichtung zum Ein-
satz kommt. Nachgeordnet in Transportrichtung sind
noch eine Kopfnahtsiegelstation sowie eine Kopfnaht-
kihlstation zur Finalisierung des Sackabschnitts in ge-
fullter Form angeordnet. Wie bereits zu erkennen ist, ist
fur den Weitertransport ab der Bodennahtsiegelstation,
ab welcher auch ein Ablangen in einzelne Sackabschnit-
te erfolgt, Uiblicherweise ein seitlicher Transport mittels
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einer Vielzahl von Greifvorrichtungen vorgesehen. Diese
Greifvorrichtungen sind vorzugsweise im Pendelbetrieb
angeordnet und erzeugen den gewlinschten Weiter-
transport von Station zu Station.

[0013] Neben der Faltenfrage und der damit einherge-
henden hoheren Sicherheit flir den Weitertransport mit
der Greifvorrichtung ist insbesondere auch eine geringe
oder Uberhaupt keine Beeinflussung der Taktzeit der je-
weiligen Fillstation der Sackfiillanlage zu erkennen. So
wird durch die bewegbare Anordnung der ersten Zusatz-
backe an der ersten Klemmbacke eine Relativbewegung
zwischen der ersten Zusatzbacke und der ersten Klemm-
backe mdglich. Dabei ist es unerheblich, ob die erste
Klemmbacke stationar oder ebenfalls bewegbar an der
Fullstation der Sackfiillanlage angeordnet ist. Entschei-
dend ist die Relativbewegung zwischen erster Zusatz-
backe und erster Klemmbacke, die durch die erfindungs-
gemale bewegbare Lagerung mdglich ist. Da die erste
Klemmbacke und damit auch die erste Zusatzbacke vor-
zugsweise in Transportrichtung des Sackabschnitts dem
Sackabschnitt nachgeordnet angeordnet ist, kann die
erste Zusatzbacke nach erfolgtem und erfolgreichen
Greifen mittels der Greifvorrichtung bereits wegbewegt
werden und damit den Weg fir die nachfolgende Trans-
portbewegung der Greifvorrichtung frei machen. Diese
voranstehende Bewegung der ersten Zusatzbacke kann
bereits erfolgen, wenn die erste Klemmbacke sich noch
in klemmenden Eingriff mit der zweiten Klemmbacke be-
findet. So kann bereits vor dem Beenden des Fillvor-
gangs in der Fiillstation die Zusatzklemmvorrichtung und
damit die erste Zusatzbacke wegschwenken, um den
nachfolgenden Schritt der Transportbewegung der Greif-
vorrichtung von méglichen Hindernissen frei zu machen.
Wahrend bei einem einfachen Anordnen einer festen Zu-
satzbacke an der Klemmbacke abgewartet werden
miusste, bis Klemmbacke und damit auch die Zusatzba-
cke komplett von der Klemmposition entfernt werden, um
die nachfolgende Transportbewegung mit der Greifvor-
richtung durchzufihren. Erfindungsgemal® wird also
nicht nur der potentielle Faltenwurf und das damit ein-
hergehende Problem behoben, sondern vielmehr auch
die Taktzeit der Fullstation reduziert.

[0014] Die einzelnen Backen, also die Klemmbacken
und die Zusatzbacken, kénnen dabei Verldangerungs-
moglichkeiten oder Verlangerungselemente aufweisen,
welche eine Anpassung an unterschiedliche Sackbreiten
aufweisen.

[0015] Vorteilhaft ist es, wenn bei einer erfindungsge-
mafRen Klemmvorrichtung die erste Klemmbacke statio-
nar zu einem Rahmen der Klemmvorrichtung angeordnet
ist. Diese stationdre Ausfihrungsform bringt eine Reduk-
tion der Komplexitat und der Konstruktionsweise mit sich.
Dies fiihrt dazu, dass nur die zweite Klemmbacke fiir die
gewulinschte Klemmwirkung bewegt werden muss. Auch
wird ein reduzierter Platzbedarf fir die gesamte Klemm-
vorrichtung erzielbar. Beispielsweise weist die Fullstati-
on einen Rahmen auf, welcher ein Teil der Klemmvor-
richtung oder ein Teil der Flllstation ist. Dies kann auch
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ein Teil des Rahmengehauses der gesamten Sackfll-
anlage sein. Mit anderen Worten erfolgt die Relativbe-
wegung ausschlieRlich durch eine Bewegung der zwei-
ten Klemmbacke, um die Klemmfunktionalitat zur Verfi-
gung zu stellen. Auch die bewegbare Lagerung der ers-
ten Zusatzbacke an der ersten Klemmbacke wird auf die-
se Weise weiter vereinfacht, da keine doppelte Relativ-
bewegung zwischen erster Klemmbacke und Rahmen
und zwischen erster Zusatzbacke und erster Klemmba-
cke erfolgen muss. Auch in dieser Hinsicht wird also die
Komplexitét einer erfindungsgeméfien Klemmvorrich-
tung durch diese Ausflihrungsform reduziert.

[0016] Vorteilhaft ist es ebenfalls, wenn bei einer er-
findungsgemafRen Klemmvorrichtung zwischen dem Zu-
satzklemmabschnitt und dem Klemmabschnitt ein Grei-
fabschnitt angeordnet ist fir das Greifen des Sackab-
schnitts zwischen den Klemmbacken und den Zusatzba-
cken mit einer Greifvorrichtung. Mit anderen Worten sind
Zusatzklemmabschnitt und Klemmabschnitt voneinan-
der in definierter Weise beabstandet. Dieser Abstand ist
groRer oder gleich der entsprechenden Greifbacken ei-
ner Greifvorrichtung. Diese Greifbacken kdnnen also
zwischen Zusatzklemmabschnitt und Klemmabschnitt
den Greifabschnitt des Sackabschnitts greifen und klem-
mend eine Befestigung in temporarer Weise fir den
Sackabschnitt zur Verfligung stellen. Mit anderen Wor-
ten lassen Zusatzklemmabschnitt und Klemmabschnitt
durch entsprechende Ausbildung der Zusatzbacken und
der Klemmbacken ausreichend Freiraum, um mit den
Greifbacken einer Greifvorrichtung in dem Greifabschnitt
ein Transportgreifen des Sackabschnitts zu ermdgli-
chen.

[0017] Ebenfalls von Vorteil kann es sein, wenn bei
einer erfindungsgemaRen Klemmvorrichtung die zweite
Zusatzbacke stationar an der zweiten Klemmbacke an-
geordnet ist. Auch auf diese Weise kann eine Reduktion
der Komplexitat einer erfindungsgeméalen Klemmvor-
richtung erzielt werden. So wird es mdglich, die zweite
Zusatzbacke gemeinsam mit der zweiten Klemmbacke
zu bewegen. Insbesondere wird eine solche Ausfiih-
rungsform ausgebildet mit einer stationar angeordneten
ersten Klemmbacke, wie sie bereits erlautert worden ist.
Eine separate Antriebsvorrichtung fiir die zweite Zusatz-
backe wird auf diese Weise nicht mehr notwendig. Ins-
besondere sind die zweite Zusatzbacke und die zweite
Klemmbacke in Transportrichtung des Sackabschnitts
vor dem Sackabschnitt angeordnet.

[0018] Vorteilhaft ist es weiter, wenn bei einer erfin-
dungsgemafien Klemmvorrichtung die erste Zusatzba-
cke und die erste Klemmbacke der zweiten Zusatzbacke
und der zweiten Klemmbacke in Transportrichtung des
Sackabschnitts in der Sackfiillanlage nachgeordnet sind.
Das bedeutet, dass in Laufrichtung des Sackabschnitts,
also zuerst die zweite Zusatzbacke und die zweite
Klemmbacke und erst anschlieBend die erste Zusatzba-
cke und die erste Klemmbacke kommen. Zwischen den
jeweiligen Backen ist dann der Sackabschnitt in klem-
mender Weise angeordnet. Die Transportrichtung ist da-
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bei insbesondere auf eine Greif- und Pendelbewegung
einer gesamten Greifvorrichtung der Sackfiillanlage aus-
gerichtet. So wird beispielsweise nach dem Ablédngen
eines Sackabschnitts eine Férderbewegung in pendeln-
der Weise von rechts nach links durchgefiihrt. Damit
kann eine definierte Transportrichtung fiir den Sackab-
schnitt in der Sackfillanlage zur Verfligung gestellt wer-
den. Wahrend des ersten Offnens und noch wahrend
des Beflillens werden auf diese Weise diverse Vorteile
erzielt. Insbesondere kénnen die beschriebenen Takt-
vorteile hinsichtlich der Reduktion bzw. Beibehaltung der
Taktzeit fir den Fillvorgang durch diese Anordnung der
Backen beibehalten werden bzw. erreicht werden.
[0019] Vorteilhaft ist es ebenfalls, wenn bei einer er-
findungsgemafen Klemmvorrichtung ein Klemmantrieb
fur die Bewegung der zweiten Klemmbacke und ein Zu-
satzantrieb fur die Bewegung der ersten Zusatzbacke
vorgesehen sind, welche insbesondere unabhangig von-
einander steuerbar und/oder regelbar sind. Die Antriebe
kénnen hydraulisch, pneumatisch oder auch motorisch
ausgebildet sein. Damit wird eine unabhangige Bewe-
gung der ersten Zusatzbacke von der zweiten Klemm-
backe mdglich. Dies fiihrt zu einer erhdhten und verbes-
serten Flexibilitdt und damit zu einer weiteren moéglichen
Reduktion der Taktzeit. Insbesondere kann bei der Aus-
fuhrungsform gemaR dem voranstehenden Absatz die
erste Zusatzbacke bereits gedffnet werden, wahrend
sich die Klemmvorrichtung und damit die zweite Klemm-
backe noch in klemmender Position befindet. Damit wird
die bereits beschriebene Reduktion der Taktzeit fir den
Flllvorgang erzielt. Darliber hinaus ist nicht nur die Be-
wegung, sondern auch die Kraftstarke des Klemmens
separat voneinander regelbar. Unnétiger Krafteinfluss
auf das Material wird auf diese Weise besonders einfach
und kostengtinstig vermieden. Selbstverstandlich kann
fur die Regelung und/oder Steuerung auch eine gemein-
same Kontrolleinheit flr die beiden separaten Antriebe
vorgesehen sein.

[0020] Ebenfalls von Vorteil ist es weiter, wenn bei ei-
ner erfindungsgemafien Klemmvorrichtung die erste Zu-
satzbacke und/oder die zweite Zusatzbacke Uber einen
Verbindungsabschnitt an der entsprechenden Klemm-
backe gelagert sind, wobei der Lagerabschnitt einen zu-
mindest abschnittsweise bogenférmigen Verlauf auf-
weist, um einen Greifabschnitt fir ein Greifen mit einer
Greifvorrichtung von der Seite des Sackabschnitts zu-
ganglich zu machen. Dies fuhrt zu einer besonders kos-
tengiinstigen und materialsparenden Lagerung der je-
weiligen Zusatzbacke an der jeweiligen Klemmbacke.
Gleichzeitig wird sichergestellt, dass durch einen bogen-
férmigen Verlauf von der Seite des Sackabschnitts her
kein stérendes Bauteil das Greifen mithilfe der Greifvor-
richtung verhindert. Der bogenférmige Verlauf ist dabei
z. B. im Wesentlichen C-férmig bzw. spiegelverkehrt C-
férmig ausgebildet. So wird eine kraftschlissige Lage-
rung der jeweiligen Zusatzbacke an der Klemmbacke
moglich, ohne die Greifsituation negativ zu beeinflussen.
Der jeweilige bogenférmige Verlauf des Lagerabschnitts
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ist dabei in Richtung der Sackmitte, ausgehend von den
beiden seitlichen Enden des Sackabschnitts, versetzt.
Vorzugsweise ist der Lagerabschnitt derart ausgebildet,
dass fiir die jeweilige Klemmbacke und die jeweilige Zu-
satzbacke eine gleiche oder im Wesentlichen gleich lan-
ge Klemmlange bzw. Klemmflache fir gleiche Klemm-
wirkungen zur Verfiigung gestellt werden kann. Der bo-
genférmige Abschnitt des Lagerabschnitts kann dabei
vom Material des Sackabschnitts angehoben oder eben-
falls anliegend zu diesem ausgebildet sein.

[0021] Vorteilhaft ist es weiter, wenn bei einer erfin-
dungsgemafien Klemmvorrichtung der Klemmabschnitt
und der Zusatzklemmabschnitt durch Ausbildung und
Anordnung der Klemmbacken und der Zusatzbacken in
dem Kopfbereich des Sackabschnitts angeordnet sind,
welche sich vom Kopfende des Sackabschnitts weniger
als ca. 10 % in Richtung des Bodenendes des Sackab-
schnitts erstrecken. Das bedeutet, dass im obersten Be-
reich des Sackabschnitts sowohl die Klemmung als auch
die Zusatzklemmung stattfindet. Je weiter oben die er-
findungsgemafRe Klemmvorrichtung und erfindungsge-
male Funktionalitdt zur Verfligung stellt, umso weniger
Beeinflussung findet fiir den Fllvorgang fur den restli-
chen Sackabschnitt statt. Insbesondere wird wahrend
des Fllvorgangs ein Aufbldhen und Auseinanderfalten
des Sackabschnitts nur in geringem MaRe negativ be-
einflusst.

[0022] Ebenfalls Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dungist ein Verfahren fiir das Klemmen und Fllen eines
Sackabschnitts einer Folienbahn in einer Fullstation ei-
ner Sackfillanlage mittels einer Klemmvorrichtung, ins-
besondere gemaf der vorliegenden Erfindung, aufwei-
send die folgenden Schritte:

- Schlielen einer ersten Klemmbacke und einer zwei-
ten Klemmbacke fiir ein Klemmen des Sackab-
schnitts in einem Klemmabschnitt in dessen Kopf-
bereich,

- Schliel3en einer ersten Zusatzbacke und einer zwei-
ten Zusatzbacke fiir ein Klemmen des Sackab-
schnitts in einem Zusatzklemmabschnitt unterhalb
des Klemmabschnitts,

- Start des Fillvorgangs des Fiillens des Sackab-
schnitts,

- Greifen des Sackabschnitts mit einer Greifvorrich-
tung in einem Greifabschnitt zwischen dem Zusatz-
klemmabschnitt und dem Klemmabschnitt,

- Offnen der beiden Zusatzbacken.

[0023] Insbesondere durchdie AusbildungderKlemm-
vorrichtung in erfindungsgemafier Weise bringt ein erfin-
dungsgemalies Verfahren die gleichen Vorteile mit sich,
wie sie ausflhrlich erlautert worden sind. So kann wah-
rend des Fullvorgangs durch das SchlieBen der Zusatz-
backen vor dem Filllvorgang bereits ein Offnen der Zu-
satzbacken erfolgen. Der Transportweg fur ein nachfol-
gendes Abtransportieren des geflillten Sackabschnitts
mithilfe der Greifvorrichtung ist auf diese Weise bereits
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wahrend des Fullvorgangs wieder freigegeben. Die not-
wendige Taktzeit fiir diesen Flllvorgang wird auf diese
Weise reduziert, da nicht mehr ein Wegschwenken der
Zusatzbacken abgewartet werden muss, wenn der Fiill-
vorgang beendet ist. Gleichzeitig wird eine Faltenfreiheit
bzw. eine Reduktion eines Faltenrisikos im Greifab-
schnitt zur Verfligung gestellt. Dies gelingt durch das de-
finierte Glattziehen und Spannen des Sackabschnitts
zwischen dem Klemmabschnitt und dem Zusatzklem-
mabschnitt.

[0024] Ein erfindungsgemales Verfahren lasst sich
dahingehend weiterbilden, dass zum Offnen der beiden
Zusatzbacken die erste Zusatzbacke, welche in Trans-
portrichtung des Sackabschnitts der zweiten Zusatzba-
cke nachgeordnet st zuerst, insbesondere
ausschlieBlich, bewegt wird. Die Beschleunigung des
Taktes erfolgt also hier noch verbessert, da ein Offnen
der ersten Zusatzbacke in Transportrichtung und damit
in Laufrichtung des Sackabschnitts erfolgt. Fiir den Ab-
transport mithilfe der Greifvorrichtung fiir den Sackab-
schnitt spielt insbesondere diese angeordnete erste Zu-
satzbacke eine wesentliche Rolle, um die Taktzeit der
Fullstation der Sackfullanlage signifikant zu reduzieren.
[0025] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen
beschrieben sind. Dabei kdnnen die in den Anspriichen
und der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils ein-
zeln fir sich oder in beliebiger Kombination erfindungs-
wesentlich sein. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemalen Sackfiillanlage,

Fig. 2 eine Flillstation einer Sackfillanlage mit zwei
erfindungsgemaRen Klemmvorrichtungen,

Fig. 3 eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Klemmvorrichtung,

Fig. 4 die Ausflihrungsform der Fig. 3 mit gegriffener
Greifvorrichtung,

Fig. 5 eine weitere Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Klemmvorrichtung,

Fig. 6 die Ausfihrungsform der Fig. 5 in einem nach-
folgenden Klemmzustand,

Fig. 7 die Ausfiihrungsform der Fig. 6 in einem nach-
folgenden Klemmzustand,

Fig. 8 die Ausfiihrungsform der Fig. 7 in einem nach-
folgenden Klemmzustand,

Fig. 9 die Ausfiihrungsform der Fig. 8 in einem nach-
folgenden Klemmzustand,
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Fig. 10 die Ausfihrungsform der Fig. 9 in einem
nachfolgenden Klemmzustand und

Fig. 11 eine weitere Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Klemmvorrichtung.

[0026] Fig. 1 zeigt schematisch eine Sackfillanlage
100, bei welcher ausgehend von einer rechts angeord-
neten Vorlagerolle Gber eine Puffervorrichtung eine Fo-
lienbahn 200 abgewickelt wird. Diverse Stationen 170
dienen dazu, eine Bearbeitung der Folienbahn 200
durchzufiihren. Dies sind von rechts nach links eine erste
Station 170 als Ablangstation mit einer Schneidvorrich-
tung und Bodennahtsiegelstation, nachfolgend die Fuill-
station 110, nachfolgend eine Kopfnahtsiegelstation 170
und finalisierend eine Kopfnahtkihlstation als Station
170. Dazwischen werden die einzelnen Sackabschnitte
210 mit Greifern, insbesondere mit verschiedenen Greif-
vorrichtungen 40, pendelweise von rechts nach links be-
wegt. In der Fillstation 110 wird Uber einen Trichter
Schittgut in den Sackabschnitt 210 eingefillt. An dieser
Stelle ist auch die erfindungsgemafe Klemmvorrichtung
10 mit einer Klemmbackenvorrichtung 20 und einer Zu-
satzklemmvorrichtung 30 angeordnet.

[0027] Fig. 2 zeigt in seitlich gedrehter Weise den
Sackabschnitt 210 in der Fiillstation 110. Nach oben ge-
richtet ist das Kopfende 214 und nach unten gerichtet
das Bodenende 216. Unterhalb des Kopfendes 214 er-
streckt sich der Kopfbereich 212 des Sackabschnitts 210.
Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 2 sind links und rechts
jeweils eine erfindungsgemafie Klemmvorrichtung 10 mit
jeweils einer Klemmbackenvorrichtung 20 und einer Zu-
satzklemmvorrichtung 30 vorgesehen. Ebenfalls ist gut
zu erkennen, dass zwischen der Klemmbackenvorrich-
tung 20 und der Zusatzklemmvorrichtung 30 eine Greif-
vorrichtung 40 den Sackabschnitt 210 greifen kann.
[0028] In den Fig. 3 und 4 sind schematisch die ein-
zelnen Greifabschnitte zu erkennen. So wird eine Klem-
mung mittels der Klemmvorrichtung 20 im Klem-
mabschnitt 26 im Kopfbereich 212 des Sackabschnitts
210 zur Verfigung gestellt. Die Zusatzklemmvorrichtung
30 klemmt in einem Zusatzklemmabschnitt 36 den
Sackabschnitt 210. Zwischen den Klemmabschnitt 26
und dem Zusatzklemmabschnitt 36 ist ein Abstand vor-
gesehen, in welchem der Greifabschnitt 46 fiir die Greif-
vorrichtung 40 angeordnet ist. Dies wird insbesondere in
der Ansicht der beiden Fig. 3 und 4 deutlich.

[0029] Die Fig. 5 bis 10 beschreiben den Vorgang der
Klemmung wahrend des Fillvorgangs in der Fllstation
110. So ist hier eine Klemmvorrichtung 10 in der seitli-
chen Darstellung gezeigt. Diese weist eine Klemmvor-
richtung 20 und eine Zusatzklemmvorrichtung 30 auf. Die
Klemmvorrichtung 20 ist mit einer stationdr zu einem
Rahmen 12 ausgebildeten ersten Klemmbacke 22 ver-
sehen. Bewegbar rotatorisch gelagert am Rahmen 12 ist
eine zweite Klemmbacke 24 vorgesehen, welche auch
Uber einen Klemmantrieb 28 verfiigt.

[0030] Die Zusatzklemmvorrichtung 30 ist mit einer ro-
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tatorisch an der ersten Klemmbacke 22 angeordneten
und gelagerten ersten Zusatzbacke 32 versehen. Der
Antrieb dieser Rotationsbewegung erfolgt tiber einen Zu-
satzantrieb 38. Auf der gegenlberliegenden Seite des
Sackabschnitts 210 ist eine zweite Zusatzbacke 34 vor-
gesehen, welche Uber einen Lagerabschnitt 50 stationar
und damit bewegungsfest relativ an der zweiten Klemm-
backe 24 befestigt ist. Auch ist gut die Korrelation zur
Transportrichtung T zu erkennen, sodass erste Klemm-
backe 22 und die erste Zusatzbacke 32 in Transportrich-
tung T dem Sackabschnitt 210 nachgelagert sind.
[0031] InFig. 5 ist die Startsituation gezeigt, nachdem
der Sackabschnitt 210 in die Fillstation 110 eingebracht
worden ist. AnschlieRend erfolgt Giber den Klemmantrieb
28 ein SchlieBen der Klemmbacke 22, wie dies die Fig.
6 zeigt. Damit wird automatisch auch die zweite Zusatz-
backe 34 in die Position fir die Klemmung bewegt. An-
schlieRend erfolgt Gber den Zusatzantrieb 38 ein Klem-
men auch im Zusatzklemmabschnitt 36 durch die Bewe-
gung der ersten Zusatzbacke 32.

[0032] InderPosition, wie sie die Fig. 7 zeigt, herrscht
nun eine faltenfreie und gespannte Positionierung des
Sackabschnitts 210 zwischen der Klemmvorrichtung 20
und der Zusatzklemmvorrichtung 30 vor. Nun kann im
Abstand zwischen diesen beiden Vorrichtungen 20 und
30 ein Greifen mithilfe der Greifvorrichtung 40 erfolgen,
wie dies die Fig. 8 zeigt. Zu diesem Zeitpunkt ist es nun
moglich, dass die erste Zusatzbacke 32 bereits 6ffnet,
wie es die Fig. 9 zeigt. Die Befestigung und Klemmung
mithilfe der Klemmvorrichtung 20 bleibt hiervon unbe-
rihrt, sodass die erste Zusatzbacke 32 bereits den
Transportweg flr eine nachfolgende Pendeltransportbe-
wegung der Greifvorrichtung 40 freigibt. Erst nach Be-
enden des Fillvorgangs schwenkt auch Uber den
Klemmantrieb 38 die zweite Klemmbacke 24 wieder auf,
sodass nunmehr der Sackabschnitt 210 fir den Abtrans-
port mithilfe der Greifvorrichtung 40 komplett freigege-
ben ist.

[0033] Fig. 11 zeigt in perspektivischer Darstellung
schematisch, wie ein bogenférmiger Verlauf des Lage-
rabschnitts 50 ausgebildet sein kann. So erfolgt hier die
Lagerung zwischen den beiden Backen, also der zweiten
Klemmbacke 24 und der zweiten Zusatzbacke 34, Gber
den bogenférmigen Lagerabschnitt 50, welcher hier so-
gar abgehoben von einem nicht dargestellten Sackab-
schnitt 210 ausgebildet ist.

[0034] Die voranstehende Erlduterung der Ausfiih-
rungsformen beschreibt die vorliegende Erfindung aus-
schlieRlich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstand-
lich kénnen einzelne Merkmale der Ausfiihrungsformen,
sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert
werden, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung
zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0035]
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10  Klemmvorrichtung

12 Rahmen

20  Klemmbackenvorrichtung
22 erste Klemmbacke

24  zweite Klemmbacke

26  Klemmabschnitt

28  Klemmantrieb

30  Zusatzklemmvorrichtung
32  erste Zusatzbacke

34  zweite Zusatzbacke

36  Zusatzklemmabschnitt
38  Zusatzantrieb

40  Greifvorrichtung

46  Greifabschnitt

50 Verbindungsabschnitt
100  Sackfillanlage

110  Fdllstation

170  Station

200 Folienbahn

210  Sackabschnitts

212  Kopfbereich

214  Kopfende

216  Bodenendes

T  Transportrichtung des Sackabschnitts
Patentanspriiche

1. Klemmvorrichtung (10) fir das Klemmen eines

Sackabschnitts (210) einer Folienbahn (200) in einer
Fullstation (110) einer Sackfillanlage (100), aufwei-
send eine erste Klemmbacke (22) und eine relativ
zur ersten Klemmbacke (22) bewegbare zweite
Klemmbacke (24) fir das Klemmen des Sackab-
schnitts (210) in einem Klemmabschnitt (26) in des-
sen Kopfbereich (212),

dadurch gekennzeichnet,

dass an der ersten Klemmbacke (22) eine erste Zu-
satzbacke (32) bewegbar gelagert ist, wobei an der
zweiten Klemmbacke (24) eine zweite Zusatzbacke
(34) angeordnet ist fur ein Klemmen des Sackab-
schnitts (210) in einem Zusatzklemmabschnitt (36)
unterhalb des Klemmabschnitts (26).

Klemmvorrichtung (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Klemmbacke (22) stationdr zu einem
Rahmen (12) der Klemmvorrichtung (10) angeord-
net ist.

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Zusatzklemmabschnitt (36) und
dem Klemmabschnitt (26) ein Greifabschnitt (46) an-
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geordnet ist fir das Greifen des Sackabschnitts
(210) zwischen den Klemmbacken (22, 24) und den
Zusatzbacken (32, 34) mit einer Greifvorrichtung
(40).

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Zusatzbacke (34) stationar an der
zweiten Klemmbacke (24) angeordnet ist.

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Zusatzbacke (32) und die erste
Klemmbacke (22) der zweiten Zusatzbacke (34) und
der zweiten Klemmbacke (24) in Transportrichtung
(T) des Sackabschnitts (210) in der Sackfillanlage
(100) nachgeordnet sind.

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Klemmantrieb (28) fiir die Bewegung der
zweiten Klemmbacke (24) und ein Zusatzantrieb
(38) fur die Bewegung der ersten Zusatzbacke (32)
vorgesehen ist, welche insbesondere unabhdngig
voneinander steuerbar und/oder regelbar sind.

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Zusatzbacke (32) und/oder die zweite
Zusatzbacke (34) tUber einen Verbindungsabschnitt
(50) an der entsprechenden Klemmbacke (22, 24)
gelagert sind, wobei der Lagerabschnitt (50) einen
zumindest abschnittsweise bogenférmigen Verlauf
aufweist, um einen Greifabschnitt (46) fiir ein Greifen
mit einer Greifvorrichtung (40) von der Seite des
Sackabschnitts (210) zuganglich zu machen.

Klemmvorrichtung (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Klemmabschnitt (26) und der Zusatzklem-
mabschnitt (36) durch Ausbildung und Anordnung
der Klemmbacken (22, 24) und der Zusatzbacken
(32, 34) in dem Kopfbereich (212) des Sackab-
schnitts (210) angeordnet sind, welcher sich vom
Kopfende (214) des Sackabschnitts (210) weniger
als ca. 10% in Richtung des Bodenendes (216) des
Sackabschnitts (210) erstreckt.

Verfahren fir das Klemmen und Fillen eines
Sackabschnitts (210) einer Folienbahn (200) in einer
Fullstation (110) einer Sackfillanlage (100) mittels
einer Klemmvorrichtung (10), insbesondere aufwei-
send die Merkmale eines der Anspriiche 1 bis 8, auf-
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weisend die folgenden Schritte:

- SchlieRen einer ersten Klemmbacke (22) und
einer zweiten Klemmbacke (24) fur ein Klem-
men des Sackabschnitts (210) in einem Klem- 5
mabschnitt (26) in dessen Kopfbereich (212),

- Schlielen einer ersten Zusatzbacke (32) und
einerzweiten Zusatzbacke (34) fiir ein Klemmen

des Sackabschnitts (210) in einem Zusatzklem-
mabschnitt (36) unterhalb des Klemmabschnitts 70
(26),

- Start des Fiullvorgangs des Fillens des
Sackabschnitts (210),

- Greifen des Sackabschnitts (210) mit einer
Greifvorrichtung (40) in einem Greifabschnitt 75
(46) zwischen dem Zusatzklemmabschnitt (36)

und dem Klemmabschnitt (26),

- Offnen der beiden Zusatzbacken (32, 34).

10. Verfahren nach Anspruch 9, 20
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Offnen der beiden Zusatzbacken (32, 34)
die erste Zusatzbacke (32), welche in Transportrich-
tung (T) des Sackabschnitts (210) der zweiten Zu-
satzbacke (34) nachgeordnet ist, zuerst, insbeson- 25
dere ausschlieBlich bewegt wird.
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