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UND SCHWEISSVORRICHTUNG DAZU

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fillen
und Verschweilten von Folienbeutel, wobei mehrere hin-
tereinander von einem Drehkarussell aufgenommene
Folienbeutel mittels mehrerer an dem Drehkarussell an-
geordneten Fillstationen befiillt werden und anschlie-
Rend die befiillten Folienbeutel mittels des Drehkarus-
sells nacheinander an einer dem Drehkarussell zugeord-
neten und an dem Drehkarussell feststehend angeord-
neten Schweilistation zum VerschweilRen der befillten
Folienbeutel vorbeigefiihrt werden, wobei die Schweil3-
station mindestens eine Schweillvorrichtung umfasst.
Weiter betrifft die Erfindung eine Full- und Schweillvor-
richtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens mit einem
Drehkarussell mit mehreren daran angeordneten Fiill-
stationen zum Fullen von Folienbeuteln und einer dem
Karussell zugeordneten und an dem Drehkarussell fest-
stehend angeordneten Schweilstation zum Verschwei-
Ren der beflillten Folienbeutel, wobei die Schweil}station
mindestens eine Schweillvorrichtung umfasst.

VERFAHREN ZUM FULLEN UND VERSCHWEISSEN VON FOLIENBEUTELN UND EINE FULL-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fillen
und Verschweilten von Folienbeuteln gemafl dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 und eine Fiill- und Schweif3vor-
richtung dazu gemaf Anspruch 4.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt, Folienbeutel ohne Spout in tak-
tenden Flllmaschinen mit Flllprodukt zu beflllen, wobei
jeder Flullstation ein Ultraschallgenerator zum Ver-
schweilen der beflllten Folienbeutel zugeordnet ist.
Durch diese mehrreihige FolienbeutelverschweilRung,
die durch das parallele Durchtakten der Folienbeutel be-
dingt ist, ergeben sich vergleichsweise hohe Kosten, da
jede Fullstation mit einem Ultraschallgenerator ausge-
stattet werden muss. Auch der Zeit- und Energieverlust
ist durch die regelmafRligen Start-Stopp-Vorgange ver-
gleichsweise hoch.

Aufgabe

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Fillen und Ver-
schweiflen von Folienbeuteln zur Verfligung zu stellen,
die ein effizientes und zeitgilinstiges Verschweien der
Folienbeutel ermdglichen.

Losung

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
nach Anspruch 1 und die Vorrichtung nach Anspruch 4.
Bevorzugte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen
sind in den Unteranspriichen offenbart.

[0005] In dem Verfahren zum Fillen und Verschwei-
Ren von Folienbeuteln werden mehrere hintereinander
von einem Drehkarussell aufgenommene Folienbeutel
mittels mehrerer an dem Drehkarussell angeordneten
Fillstationen beflllt, und anschlieRend werden die be-
fullten Folienbeutel mittels des Drehkarussells nachein-
ander an einer dem Drehkarussell zugeordneten und an
dem  Drehkarussell feststehend angeordneten
Schweilistation zum VerschweilRen der befillten Folien-
beutel vorbeigefiihrt, wobei die Schweilstation mindes-
tens eine Schweilvorrichtung umfasst.

[0006] Das Verfahren zum Fllen und Verschweilen
ermoglicht, dass wahrend eines kontinuierlichen Be-
triebs mehrere hintereinander angeordnete Folienbeutel
befiillt werden, wobei die fertig befiillten Folienbeutel
nacheinander, d.h. jeweils einzeln, an der dem Drehka-
russell zugeordneten Schweillstation zum Verschwei-
Ren vorbeigefiihrt werden. Somit ist fiir alle befiillten Fo-
lienbeutel eine gemeinsame Schweilstation zum Ver-
schweiflen vorgesehen.

[0007] Ander Schweilistation kdnnen die Folienbeutel
beispielsweise an ihren Oberkanten zusammenge-
schweil3t werden. Bei mehreren Schweilvorrichtungen,
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die in unterschiedlicher Hohe der Schweil3station ange-
ordnet sind, kdnnen die Folienbeutel in den jeweiligen
Hoéhen, in denen sich die Schweillvorrichtungen befin-
den, geschweil’t werden. Dabei kdnnen die Schweilvor-
richtungen Ubereinander oder zueinander versetzt, ne-
beneinander angeordnet sein. Sind die mehreren
Schweilvorrichtungen nebeneinander in gleicher Héhe
angeordnet, so kénnen verschiedene Bereiche in der
gleichen Hohe der Folienbeutel geschweil3t werden.
[0008] Daher kénnen sowohl das Fiillen als auch das
Verschweillen in einem kontinuierlichen Prozess statt-
finden, wobei mehreren Fillstationen eine Schweil3sta-
tion zugeordnet ist.

[0009] Vorzugsweise ist dem Drehkarussell eine ein-
zige Schweillstation zugeordnet. In einer anderen Aus-
fuhrungsform kénnen dem Drehkarussell aber auch
mehrere Schweillstationen zugeordnet sein, die vor-
zugsweise hintereinander und an dem Drehkarussell
feststehend angeordnet sind.

[0010] Weiter kann das Verfahren die Schritte Aufneh-
men der Folienbeutel mittels den Fllstationen zugeord-
neten Klammern und Aufdriicken der aufgenommenen
Folienbeutel mittels der Klammern und danach Fiillen
der Folienbeutel mittels der Fullstationen umfassen.
[0011] Die Folienbeutel kbnnen dem Drehkarussell
ausgehend von einem Folienmagazin mittels eines
Transferrads zugefuhrt werden. Das Magazin kann die
Folienbeutel parallel, d.h. mehrreihig, ausgeben, und in
dem Transferrad kénnen die Folienbeutel hintereinander
angeordnet werden und in dieser Anordnung an das
Drehkarussell Ubergeben werden. Im Allgemeinen wer-
den die Folienbeutel in einem zusammengelegten Zu-
stand in dem Folienmagazin gelagert, so dass nach dem
Aufnehmen eines solchen Folienbeutels mittels einer
Klammer ein Aufdriicken des Folienbeutels erforderlich
ist, so dass die Fllstation bzw. ein Fullventil der Fillsta-
tion Zugang zum Inneren des Folienbeutels erhalten
kann.

[0012] Eine Klammer kann zwei Klammerteile umfas-
sen, die gegeneinander bewegbar ausgefiihrt sein koén-
nen, so dass der Abstand zwischen ihnen veranderbar
ist. Zum Aufnehmen eines Folienbeutels befindet sich
die Klammer in einer ersten Position, d.h., die beiden
Klammerteile weisen einen ersten Abstand auf, so dass
der unbeflillte Folienbeutel, dessen beide Oberkanten
aneinander liegen, mittels der Klammer aufgenommen
werden kann.

[0013] Zum Aufdriicken des aufgenommenen Folien-
beutels kénnen die beiden Klammerteile aufeinander zu
bewegt werden, so dass sich die Klammer in einer zwei-
ten Position befindet, wobei die beiden Klammerteile ei-
nen zweiten Abstand zueinander aufweisen, der kleiner
als der erste Abstand ist.

[0014] Das Fllen eines Folienbeutels kann mittels ei-
nes Fllventils der Fullstation erfolgen, die den Folien-
beutel aufgenommen hat.

[0015] Zudem kann das Verfahren die folgenden
Schritte umfassen, die jeweils wahrend der Drehung des
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Drehkarussells erfolgen: SchlieRen der befiillten Folien-
beutel durch Auseinanderziehen der Klammern, wo-
durch jeweils zwei Oberkanten der beflllten Folienbeutel
aneinandergelegt werden, und danach Verschweil’en
der jeweils zwei aneinandergelegten Oberkanten mittels
der dem Drehkarussell zugeordneten Schweilstation.
[0016] Nach Beenden des Fiillens kann der befiillte
Folienbeutel mittels der Klammer auseinandergezogen
werden, wodurch die beiden Oberkanten aneinander ge-
legt werden, so dass kein Abstand mehr zwischen ihnen
besteht. Das Auseinanderziehen kann durch ein Bewe-
gen der beiden Klammerteile voneinander weg erfolgen.
Die Klammer befindet sich dann in einer dritten Position,
d.h., die beiden Klammerteile weisen einen dritten Ab-
stand zueinander auf, der dem ersten Abstand ent-
spricht.

[0017] Durch die Drehung des Drehkarussells um die
Drehachse wird der befiillte Folienbeutel dann an der
Schweilistation vorbeigefiihrt, und es erfolgt ein Ver-
schweilen der zwei aneinandergelegten Oberkanten
des Folienbeutels.

[0018] Eine Fill- und Schweilvorrichtung zum Durch-
fihren des Verfahrens, wie oben oder weiter unten be-
schrieben, umfasst ein Drehkarussell mit mehreren da-
ran angeordneten Fiillstationen zum Fiillen von Folien-
beuteln und eine dem Karussell zugeordnete und an dem
Drehkarussell feststehend angeordnete Schweifistation
zum Verschweilen der beflllten Folienbeutel, wobei die
Schweilistation mindestens eine Schweillvorrichtung
umfasst.

[0019] Die mindestens eine Schweillvorrichtung kann
als Ultraschallgenerator ausgebildet sein. Vorzugsweise
ist die Schweil3station in der Peripherie des Drehkarus-
sells angeordnet, so dass die beflillten Folienbeutel kon-
tinuierlich an der Schweil3station vorbeigefiihrt werden
kénnen, so dass ein Verschweillen erfolgen kann.
[0020] Diese Full-und Schweilvorrichtung ermdglicht,
dass wahrend eines kontinuierlichen Betriebs mehrere
hintereinander angeordnete Folienbeutel befillt werden,
wobei die fertigbefillten Folienbeutel nacheinander, d.h.
jeweils einzeln, an der dem Drehkarussell zugeordneten
Schweilistation zum Verschweillen vorbeigeflihrt wer-
den. Daher kénnen sowohl das Fillen als auch das Ver-
schweil’en in einem kontinuierlichen Prozess stattfinden,
wobei mehreren Fiillstationen eine Schweil3station zu-
geordnet ist.

[0021] Die Schweil’station kann einen oder mehrere
Ultraschallgeneratoren umfassen. Das Ultraschall-
Schweilten ermdglicht eine Verringerung der zeitlichen
Dauer des Schweil3prozesses fiir einen Folienbeutel im
Vergleich zu thermischen Schweillverfahren. Auch wer-
den durch eine Warmeeinbringung erzeugte Dehnungen
der Folie vermieden, wenn ein Ultraschallgenerator zum
Verschweil3en verwendet wird.

[0022] Jede der mehreren Flllstationen kann ein Full-
ventil und eine Klammer zum Aufnehmen und Aufdri-
cken eines Folienbeutels umfassen. Mittels der Klammer
kann ein Folienbeutel aufgenommen und fiir den Trans-
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port mittels des Drehkarussells auch gehalten werden.
Durch ein Verandern der Position der Klammer kann ein
aufgenommener Folienbeutel aufgedriickt werden, so
dass zwischen seinen beiden Oberkanten ein Abstand
entsteht.

[0023] Die Klammer kann dazu ausgelegt sein, nach
einem Flillprozess einen beflilliten Folienbeutel ausein-
anderzuziehen, wodurch zwei Oberkanten des befillten
Folienbeutels aneinander gelegt werden. Durch ein wei-
teres Verandern der Position der Klammer kann ein auf-
gedrickter und befiillter Folienbeutel auseinandergezo-
gen werden, so dass zwischen seinen beiden Oberkan-
ten kein Abstand mehr besteht.

[0024] Die dem Karussell zugeordnete Schweil3stati-
on kann dazu ausgelegt sein, zwei Oberkanten eines be-
fullten Folienbeutels zu verschweiflen. Somit wird der
befiillte Folienbeutel verschlossen und kann fir weitere
Arbeitsprozesse verwendet werden.

[0025] Die beigefiigten Figuren stellen beispielhaft
zum besseren Verstandnis und zur Veranschaulichung
Aspekte der Erfindung dar. Es zeigt:

Figur 1 eine schematische Draufsicht einer Fill-und
Schweillvorrichtung,

Figur 2 eine schematische, perspektivische Seiten-
ansicht einer Schweillstation mit zwei Schweildvor-
richtungen und

Figur 3 ein Flussdiagram eines Verfahrens zum Fl-
len und Verschweien eines Folienbeutels.

[0026] Figur 1 zeigt schematische Draufsicht einer
Full- und SchweilRvorrichtung 1 mit einem Drehkarussell
2, an dem in dieser Darstellung fiinf Fillstationen 3 an-
geordnet sind. Dem Drehkarussell 2 ist zudem eine
Schweillstation 4 zugeordnet, die mindestens eine
Schweilvorrichtung umfasst. Diese Schweilistation 4
befindet sich in der Peripherie des Drehkarussells 2 und
ist dort feststehend angeordnet. In der Draufsichtist eine
der Schweilvorrichtungen 17 teilweise zu erkennen.
Schematisch ist angedeutet, dass durch die
Schweilvorrichtung 17 Ultraschall 21 ausgesandt wird,
der zum VerschweilRen der Folienbeutel verwendet wird.

[0027] Figur 2 zeigt eine schematische, perspektivi-
sche Seitenansicht der Schweilstation 4 in der Blickrich-
tung Il.

[0028] Das Drehkarussell 2 ist um eine Drehachse 5

drehbar ausgebildet, so dass Folienbeutel 6, 7, 8, 9, 10,
die mittels Klammern 11, 12, 13, 14, 15 der Flllstationen
3 gehalten werden, bewegt und somit mittels des Dreh-
karussells 2 an der Schweif3station 4 vorbeigefiihrt wer-
den konnen. Die Folienbeutel 6, 7, 8, 9, 10 werden dem
Drehkarussell 2 mittels eines Einlaufsterns 19 zugefiihrt,
und nach dem Fillen und Verschwei3en werden diese
Folienbeutel 6, 7, 8,9, 10 vondem Drehkarussell 2 mittels
eines Auslaufsterns 20 ausgeleitet.

[0029] Jeder Fillstation 3 ist eine Klammer 11, 12, 13,
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14, 15 zugeordnet, die hier zweiteilig ausgefiihrt ist, wo-
bei die beiden Klammerteile entlang der mit Pfeilen ge-
kennzeichneten Richtungen 16 aufeinander zu bzw. von-
einander weg bewegt werden kénnen. Zum Aufnehmen
eines Folienbeutels 6 befindet sich eine Klammer 11 in
einer ersten Position, d.h., die beiden Klammerteile wei-
sen einen ersten Abstand d1 auf, so dass der unbefiilite
Folienbeutel 6, dessen beide Oberkanten aneinander lie-
gen, mittels der Klammer 11 aufgenommen werden
kann.

[0030] Um ein Fullen des aufgenommenen Folienbeu-
tels 7, 8 vornehmen zu kdénnen, wird dieser mittels der
Klammer 12, 13 aufgedrickt, d.h., zwischen den beiden
aneinander liegenden Oberkanten wird ein Abstand er-
zeugt. Dazu werden die beiden Klammerteile entlang der
mit Pfeilen gekennzeichneten Richtungen aufeinander
zu bewegt. Die Klammer 12, 13 befindet sich dann in
einer zweiten Position, d.h., die beiden Klammerteile wei-
sen einen zweiten Abstand d2 zueinander auf, der kleiner
als der erste Abstand ist.

[0031] Nach dem Aufdriicken des aufgenommenen
Folienbeutels 7, 8 erfolgt ein Flllen mit Fullprodukt mit-
tels der Fillstation 3. Nach Beenden des Fillens wird
der befiillte Folienbeutel 9 geschlossen, in dem die Klam-
mer 14 auseinandergezogen wird, wodurch die beiden
Oberkanten aneinander gelegt werden. Das Auseinan-
derziehen erfolgt durch Bewegen der beiden Klammer-
teile voneinander weg entlang der mit Pfeilen gekenn-
zeichneten Richtungen. Die Klammer 14 befindet sich
dann in einer dritten Position, d.h., die beiden Klammer-
teile weisen einen dritten Abstand d3 zueinander auf, der
dem ersten Abstand d1 entspricht.

[0032] Durch die Drehung des Drehkarussells um die
Drehachse 5 wird der befiillte Folienbeutel 9, 10 dann an
der Schweil3station 4 vorbeigefiihrt, und es erfolgt ein
VerschweilRen der zwei aneinandergelegten Oberkanten
des Folienbeutels 10.

[0033] Somit kdnnen in der Full- und Schweil3vorrich-
tung 1 wahrend eines kontinuierlichen Betriebs mehrere
hintereinander angeordnete Folienbeutel 6, 7, 8, 9 beflillt
werden, wobei die fertigbefiillten Folienbeutel 9, 10 nach-
einander, d.h. jeweils einzeln, an der dem Drehkarussell
2 zugeordneten Schweilistation 4 zum VerschweilRen
vorbeigefuhrt werden.

[0034] Daher kdnnen sowohl das Fiillen als auch das
Verschweil’en in einem kontinuierlichen Prozess statt-
finden, wobei mehreren Flllstationen 3 eine
Schweilistation 4 zugeordnet ist.

[0035] Der Fiill- und Schweivorrichtung vorgeordnet
kénnen ein Folienmagazin zur parallelen Ausgabe von
Folienbeuteln und ein Transferrad zur Ubergabe der aus-
gegebenen Folienbeutel an die Fill- und Schweilvor-
richtung vorgesehen sein. An dem Transferrad werden
die vom Magazin parallel ausgegebenen Folienbeutel
hintereinander angeordnet und in dieser Anordnung an
das Drehkarussell Gibergeben.

[0036] DerFlll-und Schweillvorrichtung 1 nachgeord-
net kénnen ein Transferrad 20 zur Aufnahme der hinter-
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einander angeordneten, befiillten und verschweilten Fo-
lienbeutel 10 und eine Ausgabevorrichtung vorgesehen
sein. Zudem kann der Fill- und SchweilRvorrichtung 1
auch ein Transferrad 19 vorgeordnet sein.

[0037] Figur 2 eine schematische, perspektivische
Seitenansicht einer Schweillstation 4 mit zwei
Schweilvorrichtungen 17, 18, die hier lbereinanderlie-
gend in einem bestimmten Abstand d4 zueinander an-
geordnet sind. Somit kénnen an der Schweil3station 4
vorbeigeflhrte Folienbeutel in zwei entsprechend beab-
standeten Bereichen verschweilt werden. Es kann auch
vorgesehen sein, dass nur die eine oder die andere
Schweilvorrichtung 17, 18 betrieben wird, so dass Foli-
enbeutel entsprechend nurin einem Bereich verschweil}t
werden.

[0038] Figur3zeigtein Flussdiagram eines Verfahrens
zum Fllen und Verschweilien eines Folienbeutels mit-
tels der oben oder weiter unten erwahnten Fll- und
Schweilvorrichtung. Im Schritt 100 wird ein Folienbeutel
mittels einer Klammer aufgenommen. Die Klammer ist
einer Flllstation eines Drehkarussells mit mehreren Fiill-
stationen und entsprechend mehreren Klammern zuge-
ordnet, mitderim Folgenden ein Fillen des Folienbeutels
erfolgen soll, wobei die Fullstationen und die Klammern
sich durch die Drehung des Drehkarussells auf Kreis-
bahnen bewegen. Beispielsweise kann eine Klammer
zwei Klammerteile umfassen, die aufeinander zu bzw.
voneinander weg bewegt werden kénnen. Zum Aufneh-
men des Folienbeutels befindet sich die Klammer in einer
ersten Position, d.h., die beiden Klammerteile weisen ei-
nen ersten Abstand auf, so dass der unbefiillte Folien-
beutel, dessen beide Oberkanten aneinander liegen, mit-
tels der Klammer aufgenommen werden kann.

[0039] Im Schritt 101 erfolgt wahrend der Drehung des
Drehkarussells ein Aufdriicken des aufgenommenen Fo-
lienbeutels mittels der Klammer. Dazu werden die beiden
Klammerteile aufeinander zu bewegt, so dass sich die
Klammer in einer zweiten Position befindet, d.h., die bei-
den Klammerteile weisen einen zweiten Abstand zuein-
ander auf, der kleiner als der erste Abstand ist. Durch
das Aufdriicken entsteht zwischen den zwei aneinander-
liegenden Oberkanten des Folienbeutels ein Abstand,
so dass im Schritt 102 ein Flllen des Folienbeutels mit-
tels der Fullstation durchgefiihrt werden kann.

[0040] Nachdem Fullen erfolgtim Schritt 103 wahrend
der Drehung des Drehkarussells ein Schlieen des be-
flllten Folienbeutels durch ein Auseinanderziehen der
Klammer, wodurch die beiden Oberkanten des beflllten
Folienbeutels wieder aneinander gelegt werden. Das
Auseinanderziehen erfolgt durch Bewegen der beiden
Klammerteile voneinander weg. Die Klammer befindet
sich dann in einer dritten Position, der der ersten Position
entspricht, so dass die beiden Klammerteile einen dritten
Abstand zueinander aufweisen, der dem ersten Abstand
entspricht.

[0041] Im Schritt 104 erfolgt wahrend der Drehung des
Drehkarussells ein Verschweillen des Folienbeutels mit-
tels der Schweil3station, d.h. mittels mindestens einer
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Schweillvorrichtung der feststehend angeordneten
Schweilivorrichtung, durch das Vorbeiftihren des Folien-
beutels an der Schweil3station wobei die beiden anein-
anderliegenden Oberkanten und/oder andere Bereiche
des Folienbeutels verschweil’t werden koénnen. Die
Schweilstation ist an dem Drehkarussells, z.B. in seiner
Peripherie, feststehend angeordnet.

[0042] Da der Folienbeutel an einem sich drehenden
Drehkarussell angeordnetist, wird der Folienbeutel nach
dem Aufnehmen mittels der Klammer durch das Dreh-
karussell mitbewegt, so dass er sich wahrend des be-
schriebenen Verfahrens entlang des Umfangs des Dreh-
karussells bewegt und somit zu der feststehend ange-
ordneten Schweilistation, die sich in der Peripherie des
Drehkarussells befindet, zum Durchfihren des
Schweiliprozesses gelangt.

[0043] Dementsprechend kann das Verfahren zum
Fillen und VerschweilRen mehrerer Folienbeutel, die an
dem Drehkarussell hintereinander angeordnet sind, ver-
wendet werden, wobei das Fiillen und anschlieende
Verschweil’en kontinuierlich erfolgen kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fullen und VerschweilRen von Foli-
enbeuteln (6, 7, 8, 9, 10)
dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere hintereinander von einem Drehkarussell (2)
aufgenommene Folienbeutel (6, 7, 8, 9, 10) mittels
mehrerer an dem Drehkarussell (2) angeordneten
Fillstationen (3) befillt werden und
anschlieRend die beflillten Folienbeutel (9, 10) mit-
tels des Drehkarussells (2) nacheinander an einer
dem Drehkarussell (2) zugeordneten und an dem
Drehkarussell (2) feststehend angeordneten
Schweilistation (4) zum VerschweilRen der befiillten
Folienbeutel (9, 10) vorbeigeflihrt werden, wobei die
Schweilistation (4) mindestens eine Schweillvor-
richtung (17, 18) umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1 mit den Schritten:

- Aufnehmen (100) der Folienbeutel (6, 7, 8, 9,
10) mittels den Fillstationen (3) zugeordneten
Klammern (11, 12, 13, 14, 15) und Aufdriicken
(101) der aufgenommenen Folienbeutel (6, 7,
8, 9, 10) mittels der Klammern (11, 12, 13, 14,
15) und

- danach Fullen (102) der Folienbeutel (6, 7, 8,
9, 10) mittels der Fillstationen (3).

3. Verfahren nach Anspruch 2 mit den Schritten:

- SchlieBen (103) der befillten Folienbeutel (6,
7, 8, 9, 10) durch ein Auseinanderziehen der
Klammern (11, 12, 13, 14, 15), wodurch jeweils
zwei Oberkanten der befiillten Folienbeutel (6,
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7, 8, 9, 10) aneinandergelegt werden und

- danach Verschweifl3en (104) der jeweils zwei
aneinandergelegten Oberkanten mittels der
dem Drehkarussell  (2)  zugeordneten
Schweilistation (4).

Fill- und Schweilvorrichtung zum Durchfiihren des
Verfahrens nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3 mit einem Drehkarussell (2) mit mehreren
daran angeordneten Fullstationen (3) zum Fillen
von Folienbeuteln (6, 7, 8, 9, 10) und einer dem Ka-
russell (2) zugeordneten und an dem Drehkarussell
feststehend angeordneten Schweilistation (4) zum
VerschweilRen der befiillten Folienbeutel (9, 10), wo-
bei die Schweiflstation (4) mindestens eine
Schweildvorrichtung (17, 18) umfasst.

Fill- und SchweilRvorrichtung nach Anspruch 4, bei
der die Schweif3station (4) einen oder mehrere Ul-
traschallgeneratoren umfasst.

Fill- und Schweivorrichtung nach Anspruch 3 oder
4, wobei jede der mehreren Fiillstationen (3) ein Fll-
ventil und eine Klammer (11, 12, 13, 14, 15) zum
Aufnehmen und Aufdriicken eines Folienbeutels (6,
7, 8,9, 10) umfasst.

Fill- und Schweildvorrichtung nach Anspruch 6, wo-
bei die Klammer (11, 12, 13, 14, 15) dazu ausgelegt
ist, nach einem Flillprozess einen beflllten Folien-
beutel (9, 10) auseinanderzuziehen, wodurch zwei
Oberkanten des befiillten Folienbeutels (9, 10) an-
einander gelegt werden.

Fill- und Schweilvorrichtung nach einem der An-
spriiche 4 bis 7, bei der die dem Karussell (2) zuge-
ordnete Schweilistation (4) dazu ausgelegt ist, zwei
Oberkanten eines befiillten Folienbeutels (9, 10) zu
verschweilen.
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FIG. 2
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Aufnehmen eines Folienbeutels

mittels einer Klammer, die einer

Fullstation eines Drehkarussells
zugeordnet ist

~100

l

Aufdriicken des aufgenommenen
Folienbeutels mittels der Klammer
wahrend der Drehung des
Drehkarussells

~101

'

Fiillen des Folienbeutels
mittels der Fillstation
wahrend der Drehung des
Drehkarussells

~102

'

SchlieBen des befillten Folienbeutels
durch Auseinanderziehen der
Klammer wéhrend der Drehung des
Drehkarussells

~103

'

VerschweiBen des Folienbeutels
mittels mindestens einer
SchweiBvorrichtung der an dem
Drehkarussell feststehend
angeordneten SchweiB3station
durch Vorbeifuhren des Folienbeutels
an der SchweiBstation

~104

FIG. 3
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