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(57)  Die Erfindung betrifft eine FFS-Maschine zum
Befiillen von Sacken mit Schittgut, mit einer Bereitstel-
lungseinheit (2) zum Bereitstellen von Leersacken; einer
Puffereinheit (4) zum Puffern zumindest eines bereitge-
stellten Leersacks; einer ersten Uberfiihrungseinheit (5)
zum Uberfilhren eines Leersacks von der Bereitstel-
lungseinheit zur Puffereinheit; einer Fullstation (6) mit
zumindest zwei Befillpositionen zum Befiillen je eines

FFS-MASCHINE ZUM BEFULLEN VON SACKEN MIT SCHUTTGUT

Leersacks; einer zweiten Uberfiihrungseinheit (8) zum
gleichzeitigen Uberfiihren von zumindest zwei Leersa-
cken von der Bereitstellungseinheit und/oder der Puffe-
reinheit zu den zumindest zwei Beflllpositionen in der
Fullstation; dadurch gekennzeichnet, dass die Pufferein-
heit zwischen der Bereitstellungseinheit und der Fiillsta-
tion angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Form-Fill-
Seal(FFS)-Maschine zum Befiillen von Sacken mit
Schittgut, mit einer Bereitstellungseinheit zum Bereit-
stellen von Leersacken, einer Puffereinheit zum Puffern
zumindest eines bereitgestellten Leersacks, einer Uber-
fiihrungseinheit zum Uberfiihren eines Leersacks von
der Bereitstellungseinheit zur Puffereinheit, einer Full-
station mit zumindest zwei Beflllpositionen zum Beflillen
je eines Leersacks, und einer Uberfiihrungseinheit zum
gleichzeitigen Uberfiihren von zumindest zwei Leersa-
cken von der Bereitstellungseinheit und/oder der Puffe-
reinheit zu den zumindest zwei Beflllpositionen in der
Flllstation. Eine automatische Beutelfiillmaschine mit
mehreren Abfillstationen ist bereits bekannt aus der
Druckschrift EP 3 647 211 B1.

[0002] FFS-Maschinen dienen der Absackung eines
Produkts (z.B. Granulat, pulvrige Produkte, etc.). Bei die-
sen Maschinen erfolgt die Absackung eines Produkts an
mehreren nacheinander angeordneten Stationen (z.B.
Bodennahtschweil3-Station, Schweif3nahtkiihl-Station,
Station fiir Beflillung, Kopfnahtschweif3station), wobei in
jeder Station immer nur ein Sack bearbeitet wird. Derar-
tige FFS-Maschinen haben eine maximale Anzahl an S&-
cken, die pro Stunde abgesackt werden kénnen. Die EP
3647 211 B1 offenbart eine FFS-Maschine, bei welcher
zwei Sacke auf einmal befiillt werden kdnnen. Allerdings
ist bei dieser ein Puffer fiir Leersacke von der Fullstation
aus gesehen hinter der Bereitstellungseinheit fir Leer-
sécke vorgesehen, so dass die in Uberfiihrungseinheit
zum einen groRRe Strecken zuriicklegen muss und zum
anderen mit einer hohen Geschwindigkeit verfahren wer-
den muss. Die Uberfiihrungseinheit ist ferner sehr mas-
siv ausgeflihrt, da sie auch Vollsacke transportiert. Das
bedeutet, dass eine grofle Masse mit hoher Geschwin-
digkeit bewegt werden muss. Dies fiihrt zu hohem Ver-
schleill und starker Vibration, sodass einerseits stabile
Fiihrungen fiir die Uberfiihrungseinheit vorgesehen sein
missen und nur ein niedrigerer Durchsatz erreicht wird.
Die FFS-Maschine der EP 3 647 211 B1 bendtigt 3 Takte
je Abflllvorgang.

[0003] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine FFS-Maschine derart weiterzuentwickeln,
dass mit dieser mehr Sacke pro Stunde abgesackt wer-
den kdnnen als mit einer konventionellen FFS-Maschine,
bei gleichzeitig niedrigerem Verschlei. Die Uberfiih-
rungseinheit kann bei der erfindungsgemaflen Lésung
weniger massiv ausgefiihrt werden, da sie lediglich Leer-
sacke transportieren muss. Ferner werden lediglich 2
Takte je Abflillvorgang bendétigt. Durch die erfindungs-
gemale Anordnung der einzelnen Stationen relativ zu-
einander besteht auRerdem die Mdglichkeit, einen Sack-
speicher einzubauen, durch Anpassung der Anzahl an
Leersackgreifern. Durch die Verweilzeitim Sackspeicher
kann dadurch auf ein Kiihlaggregat in der Bodennaht-
schweilstation verzichtet werden.

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
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und ein Verfahren mit den Merkmalen der unabhangigen
Anspriiche.

[0005] DemgemaR ist vorgesehen, dass die FFS-Ma-
schine eine zweite Uberfiihrungseinheit zum gleichzeiti-
gen Uberfilhren von zumindest zwei Leersécken von der
Bereitstellungseinheit und/oder der Puffereinheit zu den
zumindest zwei Befillpositionen in der Fillstation auf-
weist. Ferner kann vorgesehen sein, dass die Pufferein-
heit zwischen der Bereitstellungseinheit und der Fiillsta-
tion angeordnet ist. Es kann vorgesehen sein, dass die
Puffereinheit zur Aufnahme von mehreren Sacken ein-
gerichtet ist. Dies hat den Vorteil, dass die Puffereinheit
effektiv zur Schweilnahtkiihlung genutzt werden kann.
Es kann vorgesehen sein, dass die Puffereinheit die
Leersécke zwischen den Ubergabepositionen speichert,
an welchen die Leersackiibergabe zwischen der ersten
Uberfilhrungseinheit und der zweiten Uberfiihrungsein-
heit erfolgt. Es kann vorgesehen sein, dass die erste
Uberfiihrungseinheit ebenfalls eine Pufferposition fiir die
Pufferung eines Leersacks bereitstellt. Dadurch kann die
Uberfiihrungseinheit Teil der Puffereinheit sein. Somit
muss die Puffereinheit nicht zwingend eine gesonderte
Baugruppe sein, sondern kann beispielsweise auch
durch diese "Ubergabeeinheit" bereitgestellt sein. Dies
kann beispielsweise der Fall sein, wenn zwischen der
Bereitstellungseinheit und der Fiillstation eine Pufferpo-
sition vorgesehen ist, welche von der Uberfiihrungsein-
heit eingenommen werden kann. Dadurch k&nnen
gleichzeitig zwei Leersacke zur Abholung durch die zwei-
te Uberfiihrungseinheit bereitgestellt sein, wobei einer in
der Bereitstellungseinheit und ein zweiter in der sich in
der Pufferposition befindlichen Uberfiihrungseinheit zur
Abholung bereitsteht. Dadurch kann vorgesehen sein,
dass die zweite Uberfiihrungseinheit zum gleichzeitigen
Uberfiihren von zumindest zwei Leersécken von der Be-
reitstellungseinheit und der Uberfiihrungseinheit in der
Pufferposition ausgebildet ist. Es kann ferner vorgese-
hen sein, dass die FFS-Maschine unterschiedliche Tak-
traten bei Leersackbereitstellung und der Sackbefiillung
aufweist. Dies kann dadurch realisiert sein, dass jeweils
doppelt so viele Befiillpositionen wie Bereitstellungsein-
heiten vorgesehen sind, beispielsweise eine Bereitstel-
lungseinheit zum Bereitstellen je eines Leersacks je Zeit-
einheit und zwei Befiillpositionen zum gleichzeitigen Be-
fullen von zwei Sacken je Zeiteinheit. Dadurch kénnen
Leersackbewegungen mitwenig Masse schnell erfolgen,
wahrend demgegeniiber Vollsackbewegungen mit einer
hohen Masse mit halbierter Geschwindigkeit erfolgen
kénnen. Dadurch weist die FFS-Maschine eine langere
Lebensdauer auf, da zumindest die Beflillstationen zwei-
fach ausgefiihrt sind und daher nicht so hohen Taktraten
unterliegen.

[0006] Eskannvorgesehensein,dass die zweite Uber-
flihrungseinheit ferner dazu eingerichtet ist, beim Uber-
fihren der zumindest zwei Leersacke von der Bereitstel-
lungseinheit und/oder der Puffereinheit zu den zumin-
dest zwei Befullpositionen in der Fiillstation gleichzeitig
zumindest zwei befillte Sacke von der Flillstation an eine



3 EP 4 183 695 A1 4

Kopfnahtschweilstation zu Uberfihren. Die Kopfnaht-
schweildstation kann dazu zwei Kopfnahtschweil3positi-
onen zum gleichzeitigen Herstellen zweier Kopfnahte an
den an die Kopfnahtschweillstation Gberflihrten Sacken
aufweisen. Die Kopfnahtschweillposition kann ferner ei-
ne Kuhleinrichtung zur Kiihlung der hergestellten Kopf-
schweillnahte aufweisen. Die Kopfnahtschweilistation
kann dazu ausgebildet sein, das Herstellen der Kopf-
schweiflnahte und den anschlieRenden Kihlvorgang in
der Zeitspanne eines Sackbeftillvorgangs in der Fiillsta-
tion durchzufiihren. Es kann alternativ vorgesehen sein,
dass die Kopfnahte mittels der zugehérigen Greifer er-
zeugt werden, welcher die Sacke von der Fiillstation an
die Kopfnahtschweil3station beférdern. Es kann dabei
vorgesehen sein, dass die Kopfnadhte wahrend der Be-
forderung erzeugt werden. Es kann alternativ vorgese-
hen sein, dass eine, zwei oder mehr separate Kopfnaht-
kihlstationen zur Kihlung der hergestellten Kopf-
schweiflnahte nach der Kopfnahtschweiflstation ange-
ordnet sind. Die zweite Uberfiihrungseinheit kann zu die-
sem Zweck weitere Greifer aufweisen, wodurch die zwei-
te Uberfilhrungseinheit langer ausgebildet sein kann.
[0007] Fernerkann die zweite Uberfiihrungseinheit ei-
nen Greiferschlitten mit einer Mehrzahl Greifer zum Grei-
fen je eines Sacks aufweisen, wobei der Greiferschlitten
zum gleichzeitigen Verfahren der Greifer in oder entge-
gen einer Sackforderrichtung (X) eingerichtet ist. Die
Greifer kdnnen, insbesondere aquidistant, am Greifer-
schlitten befestigt sein. Es kann vorgesehen sein, dass
die Greifer in einer Ausgangsposition aquidistant zuein-
ander am Greiferschlitten angeordnet sind und ausge-
hend davon relativ zueinander entlang des Greiferschlit-
tens verfahrbar sind.

[0008] Es kann vorgesehen sein, dass die Kopfnaht-
schweiflstation eine Fordereinrichtung aufweist, mittels
welcher die beflillten Sacke weitertransportiert werden
kénnen, wobei die Ubergabe der befiillten Sécke von der
zweiten Uberfiihrungseinheit an die Férdereinrichtung in
der Kopfnahtschweil3station erfolgt. Es kann vorgesehen
sein, dass die Fordereinrichtung zumindest ein Forder-
band aufweist. Es kann vorgesehen sein, dass die For-
dereinrichtung so angeordnet ist, dass die befiillten Sa-
cke auf der Fordereinrichtung wahrend des Erzeugens
und Auskihlens der Kopfschwei3nahte stehen.

[0009] Es kann vorgesehen sein, dass die Flllstation
an jeder Befiillposition eine Offnungseinrichtung zum
Uberfiihren und/oder Fixieren des jeweiligen Leersacks
in eine Offenstellung wahrend des Beflillvorgangs auf-
weist. Es kann dabei vorgesehen sein, dass die Greifer
fiir die Offnung eines Sacks pneumatisch oder mit einem
Servoantrieb ausgefiihrt sind. Es kann alternativ vorge-
sehen sein, dass zumindest die entsprechenden Greifer
der zweiten Uberfiihrungseinrichtung dazu ausgebildet
sind, die Leersacke in der Fllstation zu 6ffnen und/oder
in einer Offenstellung zu fixieren.

[0010] Dartberhinauskannvorgesehen sein, dassdie
Fillstation eine Ruttelvorrichtung zum gleichzeitigen
Rutteln der zumindest zwei in der Fillstation befindlichen
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Leersacke wahrend des Befiillvorgangs aufweist. Es
kann vorgesehen sein, dass die Rittelvorrichtung ein
Forderband flr den Weitertransport der beflllten Sacke
umfasst. Die Riittelvorrichtung kann ein Doppel- oder Pa-
rallelogrammgestange aufweisen, mittels welchem die
zumindest zwei in der Fillstation befindlichen Sacke
wahrend des Befiillvorgangs geruttelt werden kénnen.
[0011] Die Erfindung betrifft ferner Verfahren zum Be-
fullen von Sacken mit Schittgut in einer FFS-Maschine,
aufweisend die Schritte:

Bereitstellen von Leersacken an einer Bereitstel-
lungsposition;

Nach dem Bereitstellen eines Leersacks an der Be-
reitstellungsposition: Uberfiihren des Leersacks von
der Bereitstellungsposition in eine Pufferposition
und Bereitstellen eines weiteren Leersacks an der
Bereitstellungsposition;

gleichzeitiges Uberfilhren von zumindest zwei Leer-
sacken aus der Bereitstellungsposition und/oder der
Pufferposition an zumindest eine erste und eine
zweite Beflllposition in einer Fillstation;
gleichzeitiges Beflillen des zumindest ersten Leer-
sacks und zweiten Leersacks in der Flllstation, da-
durch gekennzeichnet, dass das Uberfiihren der
Leersacke vonder Bereitstellungsposition in die Puf-
ferposition in Richtung der Fiillstation erfolgt.

[0012] Eskannvorgesehen sein, dass das Uberfiihren
des Leersacks von der Bereitstellungsposition in die Puf-
ferposition durch eine erste Uberfiihrungseinheitund das
Uberfilhren der zumindest zwei Leersécke aus der Be-
reitstellungsposition und/oder der Pufferposition an die
zumindest erste und zweite Beflllposition durch eine
zweite Uberfiihrungseinheit erfolgt. Es kann ferner vor-
gesehen sein, dass eine Mehrzahl Leersacke zwischen
der Bereitstellungsposition und der Pufferposition in der
Puffereinheit zwischengepuffert wird. Dazu kann vorge-
sehen sein, dass die erste Uberfiihrungseinheit die Leer-
sacke zunachstin eine Zwischenpufferposition Gberfiihrt
und dass die Puffereinheit einen Folgegreifer aufweist,
welcher dazu eingerichtet ist, jeweils einen Leersack aus
der Puffereinheit an die Pufferposition zu Uberflihren.

[0013] Es kann ferner vorgesehen sein, dass vor dem
Uberfilhren der zumindest zwei Leersécke aus der Be-
reitstellungsposition und/oder der Pufferposition an die
zumindest erste und zweite Beflillposition durch die zwei-
te Uberfiihrungseinheit die zumindest zwei Leersécke in
der Bereitstellungsposition und/oder der Pufferposition
von der zweiten Uberfiihrungseinheit gleichzeitig aufge-
nommen werden. Die zweite Uberfiihrungseinheit kann
dazu eine Mehrzahl Greifer aufweisen, wobei die Anzahl
der Greifer jeweils die doppelte Menge der an der Be-
reitstellungsposition und/oder der Pufferposition gleich-
zeitig zur Ubergabe bereitgestellten Sacke entsprechen
kann. Es kann vorgesehen sein, dass die erste Uberfiih-
rungseinheit und die zweite Uberfiihrungseinheit unab-
hangig voneinander in und entgegen einer Sackforder-
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richtung bewegbar sind.

[0014] AuBerdemkann das Uberfiihren des Leersacks
von der Bereitstellungsposition in die Pufferposition mit
einer hdheren Geschwindigkeit, insbesondere der dop-
pelten Geschwindigkeit, erfolgen, als das Uberfiihren der
zumindest zwei Leersacke aus der Bereitstellungsposi-
tion und/oder der Pufferposition an die zumindest erste
und zweite Beflllposition.

[0015] Es kann ferner vorgesehen sein, dass gleich-
zeitig mit dem Uberfilhren der zumindest zwei Leersicke
aus der Bereitstellungsposition und/oder der Pufferposi-
tion an die zumindest erste und zweite Befiillposition ein
Uberfiihren von zumindest zwei gefiillten Sécken aus der
Befillposition in eine Kopfnahtschweil3position erfolgt.
Es kann vorgesehen sein, dass die zweite Uberfilhrungs-
einheit sowohl die Leersacke aus der Bereitstellungspo-
sition und/oder der Pufferposition an die zumindest erste
und zweite Beflllposition tberfiihrt, als auch die beflillten
Sacke aus der ersten und zweiten Befiillposition an die
erste und zweite Kopfnahtschweil3position Uberfiihrt.
Hierzu kann die zweite Uberfiihrungseinheit einen ein-
teiligen Greiferschlitten aufweisen, welcher beide Uber-
fuhrungsvorgange in derselben Bewegung ausfiihrt.
[0016] Ferner kann ein gleichzeitiges Erzeugen von
KopfschweilRnahten an den zumindest zwei in der Kopf-
nahtschweilposition befindlichen gefiillten Sacken erfol-
gen. Ferner kann ein Auskiihlen der Kopfschwei3nahte
in der Kopfnahtschweilstation erfolgen. Es kann vorge-
sehen sein, dass die Zeiteinheit zur Erzeugung und zum
Auskuhlen einer Kopfschweil3naht der Zeiteinheit zum
Befillen eines Leersacks entspricht. Alternativ kann vor-
gesehen sein, dass die zweite Uberfiihrungseinheit dazu
eingerichtet ist, die KopfschweilRndhte wahrend des
Uberfiihrungsvorgangs der Sécke von der Fiillstation an
die Kopfnahtschweilistation zu erzeugen.

[0017] Das Verfahren kann ferner ein gleichzeitiges
Rutteln der zumindest zwei in der Fillstation befindlichen
Leersacke wahrend des Beflillvorgangs vorsehen.
[0018] Es kann ferner vorgesehen sein, dass die zu-
mindest zwei Leersacke in der Bereitstellungsposition
abgelangt und am unteren Ende mit einer Bodennaht
versehen werden. Das Uberfiihren der Leersécke in die
Puffereinheit oder in die Pufferposition kann derart ge-
zeitet sein, dass die erzeugte Bodenschwei3naht hinrei-
chend auskuhlen kann.

[0019] Das Verfahren kann ferner das Uberfiihren
und/oder Fixieren der zumindest zwei Leersacke in eine
Offenstellung wahrend des Beflllvorgangs umfassen.
[0020] Beispielhafte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung werden anhand der nachfolgenden Figuren erlau-
tert. Dabei zeigt:

Fig. 1  eine schematische Ansicht eines Befiillprozes-
ses zum Befillen von Sacken in einer FFS-Ma-
schine;

Fig. 2 eine schematische Ansicht eines ersten Pro-

zessschritts eines Beflllprozesses zum Beflil-
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len von Sacken in einer FFS-Maschine;

eine schematische Ansicht eines zweiten Pro-
zessschritts eines Beflillprozesses zum Befiil-
len von Sacken in einer FFS-Maschine;

Fig. 3

eine schematische Ansicht eines ersten Pro-
zessschritts eines Beflillprozesses zum Befiil-
len von Sacken in einer FFS-Maschine;

Fig. 4

eine schematische Ansicht eines ersten Pro-
zessschritts eines Beflillprozesses zum Befiil-
len von Sacken in einer FFS-Maschine.

Fig. 5

[0021] Fig. 1zeigt einen schematischen Aufbau bezie-
hungsweise Prozessablaufin einer Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen FFS-Maschine 1. Eingangsseitig
steht eine Folienrolle mit Seitenfaltenschlauch 20 bereit,
von welcher fiir die Leersackherstellung Folie abgerollt
und der Bereitstellungseinheit 2 zugefihrt wird. Zur Er-
zeugung eines Leersacks 3 wird dort zunachst eine Bo-
dennaht in einer Bodenschweil3nahtstation 16 herge-
stellt, anschlieRend der Leersack 3 auf seine vorgese-
hene Lénge abgelangt und an die erste Uberfiihrungs-
einheit 5 ibergeben, welche als ein Vereinzelungsgreifer
ausgebildet ist. Die bereitgestellten Leersacke 3 werden
anschlieRend mittels des Vereinzelungsgreifers 5 in eine
Pufferstation 4 Gberfihrt, welche zum Puffern zumindest
eines Leersacks 3 ausgebildet ist. Mittels der zweiten
Uberfilhrungseinheit 8 werden anschlieRend zwei Leer-
sacke 3 von der Pufferstation 4 in die Fullstation 6 Uber-
fuhrt, welche zwei Beflllpositionen 7 aufweist. Die zweite
Uberfilhrungseinheit 8 weist einen entlang der Prozess-
strecke bewegbaren Greiferschlitten 11 auf, an welchem
einzelne Greifer 12 zum Greifen je eines Sacks 3, 9 be-
festigt sind. In der Fillstation 6 werden die Leersacke 3
von der zweiten Uberfilhrungseinheit8 an eine Offnungs-
einrichtung 14 lbergeben, welche dazu eingerichtet ist,
den Leersack 3 in eine Offenstellung zu Gberfiihren und
den Leersack 3 in der vorgesehenen Fiillposition zu fi-
xieren. Gleichzeitig werden die zwei in der Fllstation 6
befindlichen Leersacke 3 auf einer Rutteleinrichtung 15
bzw. einem Bag Shaker abgestellt, welcher die im Be-
fullvorgang befindlichen Sacke riittelt, um das eingefiillte
Schittgut zu verdichten. Die Ritteleinrichtung 15 istdazu
eingerichtet, zwei Sacke gleichzeitig durchzuritteln. Die
in der Offenstellung gehaltenen Sacke werden tGber Fll-
trichter 19 mit dem vorgesehenen Schittgut befillt.
Oberhalb der Flltrichter sind jeweils Vorratsbehalter 18
vorgesehen, in welchen jeweils eine Schittgutmenge
zum Befiillen eines Sacks zwischengespeichert wird. Die
Vorratsbehalter 18 werden lber eine gemeinsame dar-
Uber angeordnete Dosiereinheit 17 befillt. Nach dem
Fullvorgang werden die befiillten Sacke 9 erneut durch
die zweite Uberfilhrungseinheit 8 an eine stromabwarts
der Flllstation 6 gelegene Kopfnahtschweilstation 10
Ubergeben, in welcher an den befiillten Sacken 9 durch
Verschweilen der Folie jeweils Kopfnahte erzeugt und
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die befiillten Sacke 9 verschlossen werden. Nach dem
Verschweillen der Kopfnahte werden diese in der Kopf-
nahtschweiRstation 10 gekiihlt. Bei der Ubergabe der Sa-
cke 9 an die Kopfnahtschweil3station 10 gibt die zweite
Uberfiihrungseinheit 8 die Sacke 9 frei und stellt diese
auf einem Forderband 13 ab, mittels welchem die Sacke
9 nach dem Erzeugen der Kopfschweil’nahte weiter-
transportiert werden.

[0022] Fig. 2 zeigt einen ersten Prozessschritt eines
Prozesses zum Befiillen von Leersacken 3 an einer FFS-
Maschine 1. Wahrend der Leersackherstellung in der Be-
reitstellungseinheit 2 an Position F1 wird ein Leersack
S5 bereitgestellt, abgelangt und am unteren Ende mit
einer Bodennaht versehen. AnschlieRend wird der Leer-
sack S5 von der ersten Uberfiihrungseinheit 5 an eine
Pufferposition F2 in der Puffereinheit4 Gberfiihrt. Die ers-
te Uberfiihrungseinheit 5 ist separat, insbesondere se-
parat von der zweiten Uberfiihrungseinheit 8, steuerbar.
Die Greifer 12bzw. G1, G2, G3 und G4 des Greiferschlit-
tens 11 befinden sich wahrend des ersten Prozess-
schritts an den beiden Beflillpositionen 7.1, 7.2 der Fill-
station 6 sowie an den beiden Kopfnahtschweil3positio-
nen 10.1, 10.2 der Kopfnahtschweilistation 10. Jeweils
zwei Leersacke 3 bzw. S1 und S2 werden an den Beftll-
positionen 7.1, 7.2 gleichzeitig und parallel befiillt und
ebenfalls zu diesem Zeitpunkt werden zwei bereits be-
flllte Sacke 9 bzw. S3 und S4 an den beiden Kopfnaht-
schweilpositionen 10.1, 10.2 gleichzeitig und parallel mit
einer Kopfnaht versehen. Fir die Sackéffnung sind an
den Befiillpositionen 7.1, 7.2 Offnungsgreifer 15 fest in-
stalliert. Fir die Beflllung der Sacke mit Schittgut wird
mit einer Dosiereinheit eine bestimmte Menge des ab-
zufiillenden Produkts abgewogen, wobei entweder eine
Waage oder zwei Waagen verwendet werden und tber
einen Materialstromverteiler auf zwei Vorratsbehalter
aufgeteilt. Von dort gelangt das abzufiillende Produkt in
die beiden Flltrichter 19.1, 19.2, welche zudem als Be-
schleunigungstrichter fungieren. Unterhalb der Off-
nungs- und Befiillstation 6 ist eine Rutteleinrichtung 15
in Form eines Bag Shakers angeordnet. Dieser weist ein
Doppelgestéange bzw. ein Parallelogrammgestange auf,
damit die Inhalte zweier Sacke gleichzeitig verdichtet
werden kdnnen.

[0023] Fig. 3 veranschaulicht einen zweiten Prozess-
schrittdes erfindungsgemafen Verfahrens. Wahrend die
zwei Sacke S1 und S2 an den Befiillpositionen 7.1, 7.2
gleichzeitig und parallel befillt werden und die zwei be-
flllten Sacke S3 und S4 in den Kopfnahtschweilpositi-
onen 10.1, 10.2 der Kopfnahtschweil3station 10 miteiner
Kopfnaht versehen werden, bewegt sich die erste Uber-
fuhrungseinheit 5 bzw. der Vereinzelungsgreifer mit dem
im ersten Prozessschritt 1 bereitgestellten Leersack S5
in die Position F2 der Puffereinheit 4. An der Bereitstel-
lungseinheit 2 in der Position F1 wird wiederum ein wei-
terer Leersack S6 vorbereitet, abgelangt und am unteren
Ende mit einer Bodennaht versehen. Wahrenddessen
werden die Sacke S1 und S2 wahrend der Befiillung von
Haltegreifern in den Befiillpositionen 7.1, 7.2 gehalten.
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Die zweite Uberfilhrungseinheit 8 verweilt im zweiten
Prozessschritt an ihrer stromabwarts gelegenen ersten
Position.

[0024] Fig. 4 veranschaulicht einen dritten Prozess-
schritt des erfindungsgemaRen Verfahrens. In diesem
wird zundchst der Greiferschlitten 11 der zweiten Uber-
fuhrungseinheit 8 mit den daran befestigten Greifern G1-
G4 entgegen der Sackfoérderrichtung X in eine stromauf-
warts gelegene zweite Position verfahren. In dieser zwei-
ten Position angekommen, wird der in der Pufferposition
F2 gepufferte Leersack S5 vom Vereinzelungsgreifer der
ersten Uberfiihrungseinheit 5 an den Greifer G2 iiberge-
ben, und der erste Leersack S6 wird in der Bereitstel-
lungsposition F1 der Bereitstellungseinheit 2 vom ersten
Greifer G1 gegriffen. Gleichzeitig werden die zwischen-
zeitlich befillten Sacke S1 und S2 von den Greifern G3
und G4 gegriffen. Ferner werden die befillten und mit
ausgekihlter Kopfschweiflnaht versehenen Sacke S3
und S4 stehend tber das Férderband 13 und ggf. weitere
Foérderbander aus der FFS-Maschine 1 ausgefordert.
[0025] Fig. 5 veranschaulicht einen vierten Prozess-
schritt des erfindungsgemaRen Verfahrens. In diesem
wird zunachst der Greiferschlitten 11 der zweiten Uber-
fuhrungseinheit 8 mit den daran befestigten Greifern G1-
G4 und den von den Greifern gehaltenen Sacken S6,
S5, S1und S2in Sackférderrichtung X zurtick in die erste
Position stromabwarts verfahren. Die beflllten Sacke S1
und S2 werden dabei mit den Greifern G3 und G4 an
Halteeinrichtungen in den Kopfnahtschweiflpositionen
10.1, 10.2 Gbergeben und dort jeweils mit einer Kopfnaht
versehen. Gleichzeitig werden die Leersacke Sacke S5
und S6 von den Greifern G1 und G2 an die jeweiligen
Offnungsgreifer der Befiillpositionen 7.1, 7.2 (ibergeben,
mit Hilfe der Offnungsgreifer 14 gedffnet und anschlie-
Rend Uber die Fllltrichter 19.1, 19.2 beflllt. Wahrend-
dessen wird an der Bereitstellungseinheit 2 ein weiterer
Leersack S7 bereitgestellt, so dass der Prozzessablauf
erneut von vorn beginnen kann.

[0026] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Figuren sowie in den Anspriichen offenbarten Merkmale
der Erfindung kdnnen sowohl einzeln als auch in belie-
biger Kombination fiir die Verwirklichung der Erfindung
wesentlich sein.

Bezugszeichenliste
[0027]

1 FFS-Maschine

2 Bereitstellungseinheit / Leersackherstellung
3 Leersack

4 Puffereinheit

5 Erste Uberfiihrungseinheit
6 Fullstation

7 Beflllposition

8 Zweite Uberfiihrungseinheit
9 Befullter Sack

10 Kopfnahtschweilstation
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11 Greiferschlitten

12 Greifer

13 Fordereinrichtung

14 Offnungseinrichtung

15 Rutteleinrichtung

16 BodenschweilRnahtstation

17 Dosiereinheit

18  Vorratsbehalter

19 Fulltrichter

20 Folienrolle mit Seitenfaltenschlauch

X Sackforderrichtung

S1 Sack 1

S2  Sack 2

S3  Sack3

S4  Sack 4

S5 Sack5b

S6  Sack6

S7 Sack7

G1  Greiferpaar 1

G2  Greiferpaar 2

G3  Greiferpaar 3

G4  Greiferpaar 4

Patentanspriiche

1. FFS-Maschine (1) zum Befiillen von Sacken mit
Schittgut, mit:

einer Bereitstellungseinheit (2) zum Bereitstel-
len von Leersacken (3);

einer Puffereinheit (4) zum Puffern zumindest
eines bereitgestellten Leersacks (3);

einer ersten Uberfiihrungseinheit (5) zum Uber-
fuhren eines Leersacks (3) von der Bereitstel-
lungseinheit (2) zur Puffereinheit (4);

einer Fllstation (6) mit zumindest zwei Befill-
positionen (7) zum Befiillen je eines Leersacks
3) )

einer zweiten Uberfihrungseinheit (8) zum
gleichzeitigen Uberfiihren von zumindest zwei
Leersacken (3) von der Bereitstellungseinheit
(2) und/oder der Puffereinheit (4) zu den zumin-
dest zwei Befilllpositionen (7) in der Flllstation
(6).

2. FFS-Maschine (1) nach Anspruch 1, wobei die Puf-
fereinheit (4) zwischen der Bereitstellungseinheit (2)
und der Fiillstation (6) angeordnet ist.

3. FFS-Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei

die zweite Uberfilhrungseinheit (8) ferner dazu ein-
gerichtet ist, beim Uberfiihren der zumindest zwei
Leersacke (3) von der Bereitstellungseinheit (2)
und/oder der Puffereinheit (4) zu den zumindest zwei
Befullpositionen (7) in der Fiillstation (6) gleichzeitig
zumindest zwei befiillte Sacke (9) von der Flllstation
(6) an eine Kopfnahtschweif3station (10) zu Gberfiih-
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10.

1.

12.

10
ren.

FFS-Maschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die zweite Uberfiihrungseinheit
(8) einen Greiferschlitten (11) mit einer Mehrzahl
Greifer (12) zum Greifen je eines Sacks (3, 9) auf-
weist, wobei der Greiferschlitten (11) zum gleichzei-
tigen Verfahren der Greifer (12) in oder entgegen
einer Sackforderrichtung (X) eingerichtet ist.

FFS-Maschine nach einem der vorangehenden An-
spriiche, welche so konfiguriert ist, dass die Sacke
immer in Sackfoérderrichtung (X) und nicht entgegen
dieser transportiert werden.

FFS-Maschine nach Anspruch 3 bis 5, wobei die
Kopfnahtschweil3station (10) eine Férdereinrichtung
(13) aufweist, mittels welcher die befiillten Sacke (9)
weitertransportiert werden kénnen, wobei die Uber-
gabe der befiillten Sécke (9) von der zweiten Uber-
fuhrungseinheit (8) an die Foérdereinrichtung (13) in
der Kopfnahtschweif3station (10) erfolgt.

FFS-Maschine nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
wobei in Sackférderrichtung (X) hinter der Kopfnaht-
schweilstation (10) zumindest eine Kopfnahtkuhl-
station angeordnet ist.

FFS-Maschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Fllstation (6) an jeder Beftll-
position (7) eine Offnungseinrichtung (14) zum Uber-
fihren und/oder Fixieren des jeweiligen Leersacks
(3) in eine Offenstellung wahrend des Befiillvor-
gangs aufweist.

FFS-Maschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Filllstation (6) ferner eine Rit-
telvorrichtung (15) zum gleichzeitigen Rdtteln der
zumindest zwei in der Flllstation (6) befindlichen
Leersacke (3) wahrend des Beflillvorgangs aufweist.

FFS-Maschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, welche dazu eingerichtet ist, dass der
Abstand zwischen benachbarten Leersacken (3) im
Zuge der Uberfiihrung zwischen der Bereitstellungs-
einheit (2) und der Fillstation (6) variiert oder gleich
bleibt.

FFS-Maschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei vor der Fllstation (6) ferner zu-
mindest eine Voréffnungsstation angeordnet ist.

Verfahren zum Beflillen von Sacken mit Schittgut
in einer FFS-Maschine (1), aufweisend die Schritte:

Bereitstellen von Leersacken (3) an einer Be-
reitstellungsposition (2);
Nach dem Bereitstellen eines Leersacks (3) an



13.

14.

15.

16.
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der Bereitstellungsposition (2):

Uberfithren des Leersacks (3) von der Be-
reitstellungsposition (2) in eine Pufferposi-
tion (4) und Bereitstellen eines weiteren
Leersacks (3) an der Bereitstellungspositi-
on (2);

gleichzeitiges Uberfiihren von zumindest
zwei Leersacken (3) aus der Bereitstel-
lungsposition (2) und/oder der Pufferpositi-
on (4) an zumindest eine erste und eine
zweite Beflllposition (7) in einer Fllstation
(6);

gleichzeitiges Befillen des zumindest ers-
ten Leersacks (3) und zweiten Leersacks
(3) in der Fillstation (6), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Uberfilhren der Leer-
sacke (3) von der Bereitstellungsposition
(2) in die Pufferposition (4) in Richtung der
Fillstation (6) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Uberfithren
des Leersacks (3) von der Bereitstellungsposition (2)
in die Pufferposition (4) durch eine erste Uberfiih-
rungseinheit (5) und das Uberfiihren der zumindest
zwei Leersacke (3) aus der Bereitstellungsposition
(2) und/oder der Pufferposition (4) an die zumindest
erste und zweite Befillposition (7) durch eine zweite
Uberfiihrungseinheit (8) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei vor dem Uber-
fuhren der zumindest zwei Leersacke (3) aus der
Bereitstellungsposition (2) und/oder der Pufferposi-
tion (4) an die zumindest erste und zweite Befiillpo-
sition (7) durch die zweite Uberfiihrungseinheit (8)
die zumindest zwei Leersacke (3) in der Bereitstel-
lungsposition (2) und/oder der Pufferposition (4) von
der zweiten Uberfilhrungseinheit (8) gleichzeitig auf-
genommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wo-
bei das Uberfilhren des Leersacks (3) von der Be-
reitstellungsposition (2) in die Pufferposition (4) mit
einer héheren Taktung, insbesondere der doppelten
Taktung, erfolgt, als das Uberfiihren der zumindest
zwei Leersacke (3) aus der Bereitstellungsposition
(2) und/oder der Pufferposition (4) an die zumindest
erste und zweite Beflllposition (7).

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, fer-
ner umfassend:

gleichzeitig mit dem Uberfiihren der zumindest zwei
Leersacke (3) aus der Bereitstellungsposition (2)
und/oder der Pufferposition (4) an die zumindest ers-
te und zweite Befiillposition (7): Uberfiihren von zu-
mindest zwei gefiiliten Sacken (9) aus der Beflllpo-
sition (7) in eine Kopfnahtschweil3position (10).
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17.

18.

19.

20.

12

Verfahren nach Anspruch 16, ferner umfassend:
Gleichzeitiges Erzeugen von KopfschweilRnahten
an den zumindest zwei in der Kopfnahtschweil3po-
sition (10) befindlichen gefiillten Sacken (9).

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, fer-
ner umfassend:
gleichzeitiges Rutteln der zumindest zwei in der Fll-
station (6) befindlichen Leersacke (3) wahrend des
Befiillvorgangs.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, wo-
bei die zumindest zwei Leersacke (3) nacheinander
in der Bereitstellungsposition (2) am unteren Ende
mit einer Bodennaht versehen und abgelangt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 19, fer-
ner umfassend:

Uberfilhren und/oder Fixieren der zumindest zwei
Leersacke (3)in eine Offenstellung wahrend des Be-
fullvorgangs.
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