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(54) BLASVORRICHTUNG FÜR VERPACKUNGSMASCHINE

(57) Die Erfindung betrifft eine Blasvorrichtung zum
Erzeugen eines Gasstroms zum Öffnen einer Öffnung
eines Verpackungsbeutels und/oder zum Aufblähen ei-
nes Verpackungsbeutels vor einem Einbringen zumin-
dest eines für den Verbleib in dem Verpackungsbeutel
bestimmten Einsatzelements und/oder vor dem Einbrin-
gen von Füllgut in den Verpackungsbeutel umfassend:
ein Zylindergehäuse; einen Kolben, welcher in dem Zy-
lindergehäuse verlagerbar ist; und eine Antriebseinheit
zum im Wesentlichen linearen Verlagern des Kolbens in
dem Zylindergehäuse, wobei das Zylindergehäuse eine

Auslassöffnung zum Herausleiten eines in dem Zylinder-
gehäuse befindlichen Gases in Form eines Gasstroms
bei Verlagern des Kolbens in Richtung der Auslassöff-
nung aufweist, und die Blasvorrichtung ferner umfasst:
eine Düse in fluider Verbindung mit der Auslassöffnung,
wobei die Düse eingerichtet ist, derart positioniert und
orientiert zu werden, dass ein von der Blasvorrichtung
erzeugter Gasstrom in Richtung einer Öffnung eines von
einer Verpackungsmaschine gehaltenen Verpackungs-
beutels gerichtet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blasvorrichtung zum
Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeutels
und/oder zum Aufblähen eines Verpackungsbeutels vor
einem Einbringen zumindest eines für den Verbleib in
dem Verpackungsbeutel bestimmten Einsatzelements
und/oder vor dem Einbringen von Füllgut in den Verpa-
ckungsbeutel, eine Verpackungsmaschine mit einer sol-
chen Blasvorrichtung sowie ein Verfahren zum Öffnen
einer Öffnung eines Verpackungsbeutels und/oder zum
Aufblähen eines Verpackungsbeutels.
[0002] Zum Befüllen von Verpackungsbeuteln, insbe-
sondere von Verpackungsbeuteln hergestellt aus Lagen
von Verpackungsmaterial, wie beispielsweise Papier
oder Kunststoff, ist es notwendig, dass eine Einfüllöff-
nung geöffnet wird, sodass insbesondere Füllgut in den
Verpackungsbeutel eingeleitet werden kann. Ferner ist
es vorteilhaft, wenn der Verpackungsbeutel derart vor-
bereitet wird, dass Füllgut auf einfache Weise und schnell
eingeleitet werden kann. Dafür wird in der Regel durch
Näherbringen der Außennähte und/oder Auseinander-
ziehen gegenüberliegender Seiten des Verpackungs-
beutels dieser derart verformt, dass sich ein Raum im
Inneren des Verpackungsbeutels ausbildet und/oder ver-
größert, wobei das Volumen durch die Einfüllöffnung zu-
gänglich ist. Der Verpackungsbeutel wird "aufgebläht"
um ein einfaches Einfüllen des Füllguts zu ermöglichen.
[0003] Die Geschwindigkeit, mit der sich der Raum des
Verpackungsbeutels ausbilden und/oder vergrößern
kann ist dabei maßgeblich davon abhängig, wie schnell
der durch den Raum entstehende und/oder wachsende
Raum mit Umgebungsluft gefüllt werden kann. Insbeson-
dere bei großen Verpackungsbeuteln und/oder bei Ver-
packungsbeuteln aus dünnem und flexiblem Verpa-
ckungsmaterial und/oder bei Verpackungsbeuteln mit ei-
ner kleinen Einfüllöffnung kann das Ausbilden und/oder
Vergrößern des Raums auf die volle bzw. gewünschte
Größe erheblich verzögert werden oder gar nicht erst
erreicht werden, da Umgebungsluft nur unzureichend in
durch die Einfüllöffnung in das Innere des Verpackungs-
beutels strömen kann.
[0004] Abhilfe hierfür kann ein aktives Zuführen von
Luft während des Ausbildens und/oder Vergrößerns des
Raums im Inneren des Verpackungsbeutels schaffen,
sodass das Volumen schneller und/oder im Wesentli-
chen vollständig mit Luft gefüllt werden kann. Dies wird
in der Regel durch Zuführen von Druckluft mithilfe eines
Kompressors erreicht, wobei ein geschaltetes Ventil die
Druckluft in Richtung der Einfüllöffnung während dem
Vorgang des Ausbildens und/oder Vergrößerns des
Raums im Inneren des Verpackungsbeutels ausgibt.
[0005] Allerdings ist die Bereitstellung eines Kompres-
sors kostspielig. Zudem ist der Betrieb eines Kompres-
sors als auch das Ausgeben von Druckluft mit einer ho-
hen Geräuschemission verbunden. Darüber hinaus
muss die Druckluft von dem Kompressor zu dem ent-
sprechenden Bereich der Verpackungsmaschine gelei-

tet werden, was zu zusätzlichem Aufwand und Platzbe-
darf für die Leitungslegung führt.
[0006] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Blasvorrichtung bereitzustellen, welche ei-
nen zum Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeu-
tels und/oder zum Aufblähen eines Verpackungsbeutels
geeigneten Gasstrom effizient und geräuscharm erzeu-
gen kann. Insbesondere ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, einen zum Öffnen einer Öffnung eines
Verpackungsbeutels und/oder zum Aufblähen eines Ver-
packungsbeutels geeigneten Gasstrom bereitzustellen.
[0007] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstände der
unabhängigen Ansprüche gelöst. Vorteilhafte Ausfüh-
rungsformen sind in den Unteransprüchen definiert.
[0008] Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft eine
Blasvorrichtung zum Erzeugen eines Gasstroms zum
Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeutels
und/oder zum Aufblähen eines Verpackungsbeutels vor
einem Einbringen zumindest eines für den Verbleib in
dem Verpackungsbeutel bestimmten Einsatzelements
und/oder vor dem Einbringen von Füllgut in den Verpa-
ckungsbeutel umfassend: ein Zylindergehäuse; einen
Kolben, welcher in dem Zylindergehäuse verlagerbar ist;
und eine Antriebseinheit zum im Wesentlichen linearen
Verlagern des Kolbens in dem Zylindergehäuse, wobei
das Zylindergehäuse eine Auslassöffnung zum Heraus-
leiten eines in dem Zylindergehäuse befindlichen Gases
in Form eines Gasstroms bei Verlagern des Kolbens in
Richtung der Auslassöffnung aufweist, und die Blasvor-
richtung ferner umfasst: eine Düse in fluider Verbindung
mit der Auslassöffnung, wobei die Düse eingerichtet ist,
derart positioniert und orientiert zu werden, dass ein von
der Blasvorrichtung erzeugter Gasstrom in Richtung ei-
ner Öffnung eines von einer Verpackungsmaschine ge-
haltenen Verpackungsbeutels gerichtet ist.
[0009] Gemäß der vorliegenden Erfindung wurde er-
kannt, dass anstelle von Druckluft ein durch die Blasvor-
richtung erzeugter Gasstrom, insbesondere Luftstrom
zum Aufblähen eines Beutels vorteilhaft ist. Insbesonde-
re wurde erkannt, dass anstelle eines hohen Gasdrucks
ein entsprechender Volumenstrom zum Aufblähen vor-
teilhaft ist. Somit wurde erkannt, dass es vorteilhaft ist,
einen ausreichenden Volumenstrom von Gas, insbeson-
dere Luft bereitzustellen und dies im Vergleich zu Druck-
luft von einem Kompressor einfacher, kostengünstiger
und geräuschärmer mit der oben genannten Blasvorrich-
tung möglich ist.
[0010] Das Öffnen einer Öffnung und/oder Aufblähen
eines Verpackungsbeutels kann neben dem Erlauben
des Einbringens von Füllgut alternativ oder zusätzlich
das Einbringen eines Einsatzelements ermöglichen. Ein
Einsatzelement kann beispielsweise eine Membran, ins-
besondere als Dosierhilfe, ein Verschlusselement, ein
Trockenmittelbeutel und/oder ein Messlöffel sein.
[0011] Das Zylindergehäuse der Blasvorrichtung kann
insbesondere ein im Wesentlichen rohrförmiges und
hohles Gehäuse umfassen. Der Querschnitt des Zylin-
dergehäuses kann im Wesentlichen rund, beispielsweise
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kreisrund oder oval, oder vieleckig, beispielsweise vier-
eckig, sechseckig oder achteckig, ausgebildet sein. Je-
doch können auch andere Querschnitte zweckmäßig
sein. Das Zylindergehäuse ist bevorzugt an zumindest
einem Endabschnitt im Wesentlichen geschlossen, mit
zumindest einer Auslassöffnung und zumindest einer
Einlassöffnung, um ein Hineinfließen bzw. - strömen und
ein Herausfließen von Gas zu erlauben.
[0012] Der Kolben ist vorzugsweise verlagerbar in dem
Zylindergehäuse angeordnet, wobei der Kolben zusam-
men mit dem umgebenden Zylindergehäuse einen im
Wesentlichen abgeschlossenen Hohlraum bildet, des-
sen Volumen durch die Verlagerung des Kolbens in dem
Zylindergehäuse veränderbar ist. Der Kolben ist bevor-
zugt schiebend und/oder drückend und ziehend verla-
gerbar. Weiter bevorzugt schließt der Kolben das verän-
derbare Volumen im Wesentlichen fluiddicht gegenüber
dem Zylindergehäuse ab, beispielsweise durch eine um-
laufende Dichtlippe. Die zumindest eine Einlassöffnung
und die zumindest eine Auslassöffnung ist bevorzugt im
Bereich des durch das Verlagern des Kolbens innerhalb
des Zylindergehäuse erzeugten veränderbaren Hohl-
raums vorgesehen, weiter bevorzugt an einem En-
dabschnitt des Zylindergehäuses.
[0013] Das Zylindergehäuse und/oder der Kolben kön-
nen beispielsweise im Wesentlichen aus Kunststoff (z.
B. PVC - Polyvinylchlorid, PUR - Polyurethan, PA - Po-
lyamid, PE - Polyethylen oder Teflon) Aluminium
und/oder Edelstahl bestehen.
[0014] Die Düse der Blasvorrichtung kann ein En-
dabschnitt einer Gasleitung sein. Zusätzlich oder alter-
nativ kann die Düse eine gleiche Querschnittsfläche auf-
weisen oder sich zumindest abschnittsweise erweitern
und/oder verjüngen und/oder andere zweckdienliche
Formen aufweisen. Eine besonders vorteilhafte Ausge-
staltung ist eine Fächerdüse, welche einen Gasstrom im
Wesentlichen gleichmäßig, insbesondere in einer Rich-
tung verteilt und/oder auffächert. Dies ist insbesondere
bei einer länglichen Einfüllöffnung eines Verpackungs-
beutels vorteilhaft.
[0015] Die hier beschriebene Blasvorrichtung hat den
Vorteil eines leisen und effizienten Betriebs, insbeson-
dere im Vergleich zu Druckluft. Außerdem ist die hier
beschriebene Blasvorrichtung kostengünstiger als ein
Kompressor und andere bekannte Varianten zur Erzeu-
gung eines Gasstroms für Verpackungsmaschinen und
ermöglicht darüber hinaus einen ruhigeren und/oder vi-
brationsärmeren Betrieb.
[0016] Auch ermöglicht die hier beschriebene Blasvor-
richtung eine dezentrale Bereitstellung eines Gasstroms
am benötigten Ort, anstelle einer zentralen Erzeugung
und aufwändiger Zuführung, beispielsweise mittels Kom-
pressor und Druckluftschläuchen.
[0017] Ein weiterer Vorteil besteht in der Anpassbar-
keit der hier beschriebenen Blasvorrichtung an den be-
stimmten Einsatzbereich. Beispielsweise kann Druck
und/oder Volumen des erzeugten Gasstroms den Ab-
messungen und/oder dem Material und/oder anderen

Merkmalen, insbesondere der Einfüllöffnung, bedarfsge-
recht konzipiert werden. Auch die Ausgestaltung der Dü-
se und/oder einer Gasleitung, welche Düse und Zylin-
dergehäuse fluidisch verbindet, sind bei der Konzeption
der Blasvorrichtung zu berücksichtigen.
[0018] Dabei ist bevorzugt ein Gasstrom mit hohem
Volumen, insbesondere zwischen etwa 0,00001 m3 (0,01
Liter) und etwa 0,5 m3 (500 Liter), sowie niedrigem bis
mittlerem Druck, insbesondere zwischen etwa 1000 Pas-
cal (0,01 bar) und etwa 150000 Pascal (1,5 bar) über
Atmosphärendruck, vorteilhaft.
[0019] Beispielsweise ist es bevorzugt, bei zu erzeu-
gendem Gasstrom mit einem hohen Volumen und gerin-
gem Druck einen relativ großen Durchmesser des Kol-
bens und des Hohlraums des Zylindergehäuses bereit-
zustellen und, weiter bevorzugt, einen großen Durch-
messer einer Auslassöffnung, Gasleitung und Düse. Da-
gegen ist es bevorzugt, bei zu erzeugendem Gasstrom
mit einem kleinen oder mittleren Volumen und mittlerem
Druck einen kleineren Durchmesser des Kolbens und
des Hohlraums des Zylindergehäuses bereitzustellen,
sowie, weiter bevorzugt, einen geringen Durchmesser
einer Auslassöffnung, Gasleitung und/oder Düse.
[0020] Weiter bevorzugt ist die Blasvorrichtung einge-
richtet, einen Verpackungsbeutel mit einem Füllvolumen
zwischen etwa 0,0001 m3 (0,1 Liter) und etwa 0,01 m3

(10 Liter), beispielsweise etwa 0,0015 m3 (1,5 Liter) auf-
zublähen und/oder mit Gas zu füllen.
[0021] Bevorzugt ist die Antriebseinheit zum repetiti-
ven und/oder sich im Wesentlichen periodisch wieder-
holenden, insbesondere ziehenden und drückenden
und/oder schiebenden, Verlagern des Kolbens einge-
richtet.
[0022] Bei Verpackungsmaschinen wiederholen sich
einzelne Prozesse in der Regel periodisch nach einem
vorbestimmten Takt. Der Takt kann dabei beispielsweise
durch eine Rotationsgeschwindigkeit einer Welle oder
durch eine zentrale Steuer- und/oder Regeleinrichtung
der Verpackungsmaschine vorgegeben und/oder vor-
gebbar sein. Die Blasvorrichtung ist dabei bevorzugt der-
art ausgestaltet, dass der erzeugte Gasstrom in Über-
einstimmung mit dem vorgegebenen und/oder vorgeb-
baren Takt erzeugt und/oder ausgegeben wird.
[0023] Vorzugsweise umfasst die Antriebseinheit zum
Verlagern des Kolbens einen Servomotor.
[0024] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Blasvorrichtung weist die Blasvorrichtung einen Ser-
vomotor auf, um den Kolben in dem Zylindergehäuse zu
verlagern.
[0025] Ein Servomotor ist insbesondere ein spezieller
Elektromotor, welcher die Kontrolle der Winkelposition
seiner Motorwelle und/oder die Drehgeschwindigkeit
und/oder die Beschleunigung erlauben. Er besteht be-
vorzugt aus einem Elektromotor, der zusätzlich mit zu-
mindest einem Sensor zur Positionsbestimmung ausge-
stattet ist.
[0026] Ein Servomotor zum Verlagern des Kolbens ist
insbesondere vorteilhaft, da das Verlagern des Kolbens
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einfach einstellbar und/oder individuell steuer- und/oder
regelbar ist. Dadurch kann je nach Anforderung des zu
erzeugenden Gasstroms der Kolben entsprechend ver-
lagert werden, sodass die Blasvorrichtung für eine Viel-
zahl von unterschiedlichen Anwendungen individuell be-
treibbar ist.
[0027] Insbesondere ermöglicht eine Blasvorrichtung
mit einem Servomotor ein vorteilhaftes Einstellen des Vo-
lumens und/oder des Drucks des zu erzeugenden Gas-
stroms.
[0028] Alternativ oder zusätzlich ist ein Start- und/oder
Endpunkt der Verlagerung des Kolbens auf einfache
Weise einstellbar und/oder das Verdichtungsverhältnis,
d.h. das Verhältnis zwischen dem größten und/oder ma-
ximalen durch die Verlagerung des Kolbens in dem Zy-
lindergehäuse erzeugten Hohlraums und dem kleinsten
und/oder minimalen Hohlraum.
[0029] Insbesondere bei Verpackungsmaschinen oh-
ne (Haupt-)Welle ist die Ausführungsform der Blasvor-
richtung mit Servomotor vorteilhaft, da so eine Steuerung
und/oder Regelung der Blasvorrichtung auf eine einfa-
che Weise individuell und abgestimmt mit anderen Pro-
zessen der Verpackungsmaschine erfolgen kann.
[0030] Bevorzugterweise umfasst die Antriebseinheit
ferner: eine Umlenkeinheit zum Umlenken einer An-
triebsbewegung des Servomotors in ein im Wesentlichen
lineares Verlagern des Kolbens, insbesondere zumin-
dest eine Spann-/Umlenkrolle und/oder eine Gewinde-
spindel.
[0031] Insbesondere wenn kein Linear-Servomotor
vorgesehen ist, sondern beispielsweise ein Servomotor
mit rotierendem Antrieb, ist eine Umlenkeinheit und/oder
ein Getriebe vorteilhaft, um die Antriebsbewegung des
Servomotors in ein im Wesentlichen lineares und/oder
translatorisches Verlagern des Kolbens umzuwandeln.
[0032] Gemäß einer besondere bevorzugten Ausfüh-
rungsform umfasst die Antriebseinheit eine Gewinde-
spindel und/oder eine Bewegungsschraube, welche in
einem Schraubgetriebe eingerichtet ist, um eine rotato-
rische Bewegung in eine lineare und/oder translatorische
Bewegung umzuwandeln. Eine Gewindespindel kann ei-
ne Gewindestange, beispielsweise einen zylindrischen
Rundstab mit Gewinde, umfassen und ein Gehäuse oder
eine Gewindemutter, wobei eine Relativbewegung zwi-
schen der Gewindestange und dem Gehäuse oder der
Gewindemutter im Wesentlichen in Richtung einer Ro-
tationsachse der Gewindestange durch Rotieren der Ge-
windestange erreicht wird.
[0033] Da eine Gewindespindel einen erhöhten Platz-
bedarf in ihrer Axialrichtung benötigt, kann eine Anord-
nung des Elektromotors parallel zu der Gewindespindel
vorteilhaft sein. Insbesondere ist bei einer solchen An-
ordnung ferner die Bereitstellung eines Kettengetriebes,
eines Riemengetriebes und/oder eines Treibriemens,
wie beispielsweise ein Flach-, Keil-, Rund-, oder Zahn-
riemen, mit ein oder mehreren, insbesondere zwei, ent-
sprechend ausgestalteten Rollen und/oder Rädern vor-
teilhaft. Mit einem solchen oder einem ähnlich ausgestal-

teten Getriebe kann die Rotationsachse der rotatori-
schen Antriebsbewegung des Servomotors im Wesent-
lichen mit der Axialrichtung der Gewindespindel
und/oder des Kolbens in Übereinstimmung gebracht
werden. Eine entsprechende Ausgestaltung ist in Figur
3 gezeigt und im Nachgang detailliert beschrieben.
[0034] Ebenfalls vorzugsweise umfasst die Antriebs-
einheit zum Verlagern des Kolbens eine Kurvenscheibe
und/oder ein oder mehrere Zahnräder.
[0035] Dabei weist die Antriebseinheit ferner bevor-
zugt einen Pleuel zum Umlenken des im Wesentlichen
rotatorischen Verlagerns der Kurvenscheibe oder der ein
oder mehreren Zahnräder in ein im Wesentlichen linea-
res Verlagern des Kolbens aus. Verzugsweise umfasst
der Pleuel ein Gelenk, um das Umlenken des Verlagerns
der Kurvenscheibe oder der ein oder mehreren Zahnrä-
der in ein im Wesentlichen lineares Verlagern des Kol-
bens zu verbessern.
[0036] Eine Kurvenscheibe ist insbesondere ein Ma-
schinenelement zum Steuern von ungleichförmigen Be-
wegungsabläufen auf mechanischer Basis. Die Kurven-
scheibe umfasst vorzugsweise eine im Wesentlichen
ebenen Scheibe mit ungleichförmigem Rand und wird in
eine im Wesentlichen gleichmäßige Drehung versetzt.
Ein Hebel ist in Kontakt mit dem Rand der Kurvenscheibe
und ist eingerichtet, entsprechend zu verlagern, insbe-
sondere periodisch vor und zurück zu Rotieren. Die funk-
tionale Einheit aus Kurvenscheibe und Hebel wird auch
Kurvengetriebe genannt. Weiter bevorzugt überträgt ein
Pleuel und/oder eine Pleuelstange und/oder eine Schub-
stange und/oder eine Treibstange die Bewegung des He-
bels auf den Kolben, sodass dieser im Wesentlichen li-
near verlagert wird. Eine entsprechende Ausführungs-
form ist in Figur 1 gezeigt und im Nachgang detailliert
beschrieben.
[0037] Alternativ oder zusätzlich kann die Antriebsein-
heit ein oder mehrere Zahnräder umfassen, welche mit-
einander in Eingriff stehen und eine Rotationsbewegung
eines Bewegungsgebers derart auf einen Pleuel Über-
tragen und/oder Übersetzen, dass der Kolben im We-
sentlichen linear verlagert wird. Eine entsprechende
Ausführungsform ist in Figur 2 gezeigt und im Nachgang
detailliert beschrieben.
[0038] Eine Blasvorrichtung mit einer Kurvenscheibe
und/oder ein oder mehreren Zahnrädern ist insbesonde-
re vorteilhaft bei einer Verpackungsmaschine mit einer
(Haupt-)Welle, welche eine Mehrzahl an Prozessen an-
treibt und/oder koordiniert. Die Rotation der (Haupt-)Wel-
le kann zum Verlagern der Kurvenscheibe und/oder der
ein oder mehreren Zahnräder verwendet werden, sodass
kein zusätzlicher Bewegungsgeber benötigt wird.
[0039] Zum Stabilisieren und/oder Abdecken eines
Eintrittbereichs eines Pleuels in das Zylindergehäuse
umfasst die Blasvorrichtung vorzugsweise eine Man-
schette, wobei die Manschette ein Verlagern des Pleuels
im Wesentlichen in Axialrichtung des Zylindergehäuses
als auch im Wesentlichen in einer Richtung senkrecht zu
dieser erlaubt.
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[0040] Die Manschette kann ein Faltenbalg aus Gum-
mi und/oder Kunststoff umfassen oder sein, der die Be-
wegung des Pleuels im Bereich des Eintritts in das Zy-
lindergehäuse flexibel abdeckt und/oder stabilisiert.
[0041] Vorteilhafterweise umfasst die Blasvorrichtung
eine Steuer- und/oder Regelvorrichtung zum Steuern
und/oder Regeln des Volumens und/oder Drucks eines
von der Blasvorrichtung erzeugten Gasstroms.
[0042] Dabei ist die Steuer- und/oder Regelvorrichtung
bevorzugterweise eingerichtet zum Steuern und/oder
Regeln: eines Kolbenhubs; und/oder einer Kolbenhub-
frequenz; und/oder einer Kolbengeschwindigkeit;
und/oder einer Kolbenbeschleunigung.
[0043] Der Kolbenhub ist insbesondere durch den
Start- und Endpunkt des Verlagerns des Kolbens defi-
niert. Ein größerer Kolbenhub ermöglicht ein größeres
Volumen und/oder einen größeren Druck des erzeugten
Gasstroms.
[0044] Die Kolbenfrequenz entspricht der Anzahl der
vollständigen Kolbenhübe pro Zeit. Die Kolbenfrequenz
ist abgestimmt mit anderen Prozessen in einer Verpa-
ckungsmaschine, insbesondere mit einem Befüllvor-
gang der Verpackungsbeutel mit Füllgut.
[0045] Die Kolbengeschwindigkeit und/oder die Kol-
benbeschleunigung beeinflussen insbesondere den
Druck und den Volumenstrom des erzeugten Gasstroms.
Eine höhere Kolbengeschwindigkeit erzeugt einen hö-
heren Druck und einen höheren Volumenstrom des Gas-
stroms, da die Verkleinerung des Hohlraums schneller
erfolgt, als dass das Gas aus dem Zylindergehäuse
durch die Austrittsöffnung und die Düse austreten kann.
Mit der Kolbenbeschleunigung kann insbesondere der
Verlauf des Drucks des Gasstroms beeinflusst werden,
wobei beispielsweise eine hohe Kolbenbeschleunigung
zu einem schnellen Anstieg oder Abfall des Drucks und
des Volumenstroms führt.
[0046] Weiter von Vorteil weist das Zylindergehäuse
eine Einlassöffnung zum Einleiten eines Gases in das
Zylindergehäuse bei Verlagern des Kolbens weg von der
Auslassöffnung und/oder Vergrößern des Hohlraums
auf.
[0047] Damit Gas bei ziehendem Verlagern des Kol-
bens und/oder Vergrößern des von Kolben und Zylinder-
gehäuse definierten Hohlraums in diesen einströmen
kann, weist das Zylindergehäuse bevorzugt eine oder
mehrere Einlassöffnungen auf. Vorzugsweise weist eine
Einlassöffnung einen Querschnitt auf, dass ein durch die
Verlagerung des Kolbens entstehender Unterdruck auf-
grund des Vergrößerns des Hohlraums durch einströ-
mendes Gas schnell ausgeglichen wird. Dadurch kann
insbesondere ein für das Zurückziehen des Kolbens er-
forderlicher Kraftaufwand reduziert werden und/oder das
Zurückziehen des Kolbens beschleunigt werden.
[0048] Vorzugsweise sind ein oder mehrere Filterein-
richtungen zum Filtern von Gas vor Einleiten des Gases
in das Zylindergehäuse durch die Einlassöffnung
und/oder nach Herausleiten des Gases aus dem Zylin-
dergehäuse durch die Auslassöffnung vorgesehen.

[0049] Um eine Verunreinigung des Verpackungsbeu-
tels zu verhindern oder zumindest erheblich zu reduzie-
ren, ist ein im Wesentlichen kontaminationsfreier Gas-
strom vorteilhaft. Ein oder mehrere Filtereinrichtungen
sind vorzugsweise eingerichtet, Verunreinigungen, wie
beispielsweise Staub, Pollen und/oder Dämpfe, aus dem
Gas des Gasstroms zu entfernen zumindest aber zu re-
duzieren. Bevorzugt weist die Blasvorrichtung einen Vor-
filter, beispielsweise eine Zyklonfilter, auf, welchen das
Gas vor Eintritt in das Zylindergehäuse durch die Eintritt-
söffnung passiert und welcher grobe Verunreinigungen,
insbesondere groben Staub und größere Fremdkörper,
abscheidet. Zusätzlich oder alternativ umfasst die Blas-
vorrichtung einen Filter, insbesondere einen Partikelfilter
mit einer Filtermaterialanordnung, wie beispielweise ei-
nen Tassenfilter oder Inline-Filter, um kleinere Verunrei-
nigungen zu entfernen. Alternativ oder zusätzlich kann
ein chemischer Filter vorgesehen sein, um Dämpfe und
in dem Gas gelöste Verunreinigungen im Wesentlichen
zu entfernen, zumindest aber zu reduzieren.
[0050] Alternativ oder zusätzlich kann ein Filter zwi-
schen der Ausgangsöffnung des Zylindergehäuses und
der Düse vorgesehen sein.
[0051] Ein Filtern des Gases vor Eintritt des Gases in
das Zylindergehäuse ist insbesondere deshalb vorteil-
haft, da so eine Verschmutzung des Kolbens verhindert
oder zumindest reduziert wird und so die Haltbarkeit des
Kolbens gesteigert wird.
[0052] Bevorzugt umfasst die Blasvorrichtung ferner
zumindest ein Rückschlagventil zur Flusssteuerung ei-
nes durch die Einlassöffnung oder die Auslassöffnung
strömenden Gases auf.
[0053] Ein Rückschlagventil ist insbesondere einge-
richtet, die Strömung eines Gases in nur einer Richtung
zuzulassen bzw. eine Strömung eines Gases in eine
Richtung zu blockieren. Ein Rückschlagventil ist an der
Einlassöffnung derart angeordnet, dass es verhindert,
dass Gas durch die Einlassöffnung aus dem Zylinderge-
häuse herausströmt. Alternativ oder zusätzlich ist ein
Rückschlagventil an der Auslassöffnung derart angeord-
net, dass es verhindert, dass Gas durch die Auslassöff-
nung in das Zylindergehäuse strömt.
[0054] Ferner ist ein Rückschlagventil geeignet, einen
Druck des in dem Hohlraum des Zylindergehäuses be-
findlichen und, durch ein schiebendes und/oder drücken-
des Verlagern des Kolbens und/oder Verlagern des Kol-
bens in Richtung der Auslassöffnung, komprimierten Ga-
ses zu definieren, welcher mindestens erreicht werden
muss, dass das Rückschlagventil öffnet und das Gas
durch die Austrittsöffnung zu der Düse strömen kann.
Dies ist insbesondere vorteilhaft, da so ein gewünschter
Anfangsdruck des Gasstroms eingestellt und/oder er-
zeugt werden kann. Zusätzlich können ein oder mehrere
schaltbare Ventile bereitgestellt werden, um einen ge-
wünschten Anfangsdruck des Gasstroms zu erzeugen
und/oder ein Aufgeben des Gasstroms erst bei Erreichen
des gewünschten Anfangsdrucks zu erlauben.
[0055] Weiter bevorzugt ist ein Sicherheitsventil zum
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Verhindern eines Überdrucks in dem Zylindergehäuse
vorgesehen.
[0056] Ein Sicherheitsventil und/oder Überdruckventil
ist insbesondere eine Sicherheitsarmatur nach DIN EN
806-1 bzw. DIN 3211 und ist eingerichtet, druckbeauf-
schlagte Räume oder Druckbehälter, wie den von Kolben
und Zylindergehäuse gebildeten Hohlraum, vor einem
unzulässigen und/oder ungewünschten Druckanstieg zu
schützen. Bei Überschreiten eines Ansprechdruckes
wird Gas durch das Sicherheitsventil in die Atmosphäre
und/oder Umgebung abgeleitet. Auf diese Weise kann
eine Beschädigung der Blasvorrichtung beispielsweise
bei einer verstopften und/oder blockierten Auslassöff-
nung oder Düse verhindert oder zumindest reduziert wer-
den.
[0057] Weiter bevorzugt umfasst die Blasvorrichtung
eine Leitungskupplung zum Ankuppeln einer Gasleitung
zum fluiden Verbinden der Auslassöffnung mit der Düse.
[0058] Eine Leitungskupplung kann beispielsweise ei-
nen rohrförmigen Abschnitt aufweisen, um welchen ein
Endabschnitt einer Gasleitung angeordnet werden kann.
Alternativ oder zusätzlich kann der rohrförmige Abschnitt
um einen Endabschnitt einer Gasleitung angeordnet
werden. Vorzugsweise ist ein im Wesentlichen fluiddich-
tes Verbinden der Leitungskupplung mit der Gasleitung.
Vorzugsweise erlaubt die Leitungskupplung ein im We-
sentlichen werkzeugfreies Ankuppeln einer Gasleitung.
[0059] Eine Gasleitung kann insbesondere ein Rohr
oder einen Schlauch umfassen, beispielsweise aus Kau-
tschuk, Kunststoff (z. B. PVC - Polyvinylchlorid, PUR -
Polyurethan, PA - Polyamid, PE - Polyethylen, Silikon
oder Teflon) und/oder Edelstahl.
[0060] Ein weiterer Aspekt betrifft eine Verpackungs-
maschine zum Herstellen, Befüllen und Verschließen ei-
nes Verpackungsbeutels umfassend eine Fülleinrich-
tung zum Einleiten von Füllgut in den Verpackungsbeu-
tel, wobei die Verpackungsmaschine zumindest eine
Blasvorrichtung, bevorzugt genau eine Blasvorrichtung
wie in dieser Anmeldung beschrieben zum Öffnen einer
Öffnung eines Verpackungsbeutels und/oder zum Auf-
blähen eines Verpackungsbeutels vor einem Einbringen
zumindest eines für den Verbleib in dem Verpackungs-
beutel bestimmten Einsatzelements und/oder vor dem
Einbringen von Füllgut in den Verpackungsbeutel auf-
weist.
[0061] Eine Verpackungsmaschine ist insbesondere
ein Horizontale Form-, Füll- und Versiegelungsmaschine
(HFFS - horizontal form fill and seal machine). Die Ver-
packungsmaschine kann insbesondere ferner umfas-
sen: eine Zuführeinrichtung zum Zuführen eines Verpa-
ckungsmaterials, eine Form- und Falteinrichtung
(Um-)Formen und/oder Falten des Verpackungsmateri-
als, eine Verbindungseinrichtungen zum Verbinden von
zwei oder mehr, insbesondere drei oder vier, Lagen von
Verpackungsmaterial, und Herstellen von Verpackungs-
beuteln, ein oder mehrere Vereinzelungseinrichtungen
zum Vereinzeln bzw. (Ab-)Trennen bzw. Isolieren eines
oder mehrerer Verpackungsbeutel, ein oder mehrere

Fülleinrichtungen zum Befüllen der Verpackungsbeutel
mit Füllgut, eine Einrichtung zum Einbringen eines für
den Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten Ein-
satzelements und/oder eine Verschlusseinrichtung zum
Verschließen eines oder mehrerer befüllter Verpa-
ckungsbeutel.
[0062] Ein weiterer Aspekt betrifft eine Verpackungs-
maschine zum Herstellen, Befüllen und Verschließen ei-
nes Verpackungsbeutels umfassend eine Blasvorrich-
tung wie in dieser Anmeldung beschrieben zum Öffnen
einer Öffnung eines Verpackungsbeutels und/oder zum
Aufblähen eines Verpackungsbeutels vor einem Einbrin-
gen zumindest eines für den Verbleib in dem Verpa-
ckungsbeutel bestimmten Einsatzelements und/oder vor
dem Einbringen von Füllgut in den Verpackungsbeutel
aufweist, wobei die Verpackungsmaschine keinen Kom-
pressor aufweist.
[0063] Eine Verpackungsmaschine ist insbesondere
ein Horizontale Form-, Füll- und Versiegelungsmaschine
(HFFS - horizontal form fill and seal machine). Die Ver-
packungsmaschine kann insbesondere ferner umfas-
sen: eine Zuführeinrichtung zum Zuführen eines Verpa-
ckungsmaterials, eine Form- und Falteinrichtung
(Um-)Formen und/oder Falten des Verpackungsmateri-
als, eine Verbindungseinrichtungen zum Verbinden von
zwei oder mehr, insbesondere drei oder vier, Lagen von
Verpackungsmaterial, und Herstellen von Verpackungs-
beuteln, ein oder mehrere Vereinzelungseinrichtungen
zum Vereinzeln bzw. (Ab-)Trennen bzw. Isolieren eines
oder mehrerer Verpackungsbeutel, ein oder mehrere
Fülleinrichtungen zum Befüllen der Verpackungsbeutel
mit Füllgut, eine Einrichtung zum Einbringen eines für
den Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten Ein-
satzelements und/oder eine Verschlusseinrichtung zum
Verschließen eines oder mehrerer befüllter Verpa-
ckungsbeutel.
[0064] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine keinen für den Antrieb von Druckluftwerkzeug ge-
eigneten Kompressor und/oder elektrischen oder mittels
einem Verbrennungsmotor angetriebenen Apparat aus
der Gruppe der Verdichter und/oder keine Einrichtung,
welche zum Leiten und/oder Ausgeben von durch einen
Kompressor erzeugten Gasstrom vorgesehen ist.
[0065] Ein weiterer Aspekt dieser Beschreibung betrifft
ein Verfahren zum Öffnen einer Öffnung eines Verpa-
ckungsbeutels und/oder zum Aufblähen eines Verpa-
ckungsbeutels vor einem Einbringen zumindest eines für
den Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten Ein-
satzelements und/oder vor dem Einbringen von Füllgut
in den Verpackungsbeutel umfassend die Schritte: Ver-
lagern eines Kolbens in einem Zylindergehäuse in Rich-
tung einer Auslassöffnung in dem Zylindergehäuse; Lei-
ten eines Gasstroms aus dem Zylindergehäuse durch
die Auslassöffnung und zu einer Düse, wobei die Düse
derart positioniert und orientiert ist, dass der Gasstrom
in Richtung einer Öffnung eines von einer Verpackungs-
maschine gehaltenen Verpackungsbeutels gerichtet ist;
Ausgeben des Luftstroms aus der Düse.
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[0066] Das Verfahren umfasst vorzugsweise kein Aus-
geben eines durch einen Kompressor komprimierten Ga-
ses in Form eines Gasstroms. Dadurch kann ein Bereit-
stellen eines Kompressors vermieden werden und so ein
kostengünstiges und geräuschärmeres Verfahren zum
Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeutels bereit-
gestellt werden.
[0067] Bevorzugt umfasst das Verfahren ferner ein
Einbringen zumindest eines für den Verbleib in dem Ver-
packungsbeutel bestimmten Einsatzelements und/oder
Einbringen von Füllgut in den Verpackungsbeutel. Ein
Einsatzelement kann beispielsweise eine Membran, ins-
besondere als Dosierhilfe, ein Verschlusselement, ein
Trockenmittelbeutel und/oder ein Messlöffel sein.
[0068] Vorzugsweise umfasst das Verfahren ein Aus-
einanderziehen im Wesentlichen gegenüberliegender
und aneinanderliegender Lagen eines Verpackungsbeu-
tels im Wesentlichen zeitgleich zum Ausgeben des Luft-
stroms aus der Düse.
[0069] Dieser Schritt kann insbesondere durch Unter-
druck- und/oder Saugnäpfe erfolgen, welche gegenüber-
liegende Seiten des Verpackungsmaterials ansaugen
und sich im Anschluss voneinander wegbewegen um die
Seiten auseinanderzuziehen und so das Volumen des
Verpackungsbeutels zu vergrößern.
[0070] Ein weiterer Aspekt dieser Beschreibung betrifft
eine Verwendung einer Blasvorrichtung wie in dieser An-
meldung beschrieben zum Öffnen einer Öffnung eines
Verpackungsbeutels und/oder zum Aufblähen eines Ver-
packungsbeutel vor einem Einbringen zumindest eines
für den Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten
Einsatzelements und/oder vor dem Einbringen von Füll-
gut in den Verpackungsbeutel.
[0071] Das in dieser Beschreibung genannte Gas kann
zum Beispiel Luft sein.
[0072] Im Folgenden werden einzelne Ausführungs-
formen zur Lösung der Aufgabe anhand der Figuren bei-
spielhaft beschrieben. Dabei weisen die einzelnen be-
schriebenen Ausführungsformen zum Teil Merkmale auf,
die nicht zwingend erforderlich sind, um den beanspruch-
ten Gegenstand auszuführen, die aber in bestimmten An-
wendungsfällen gewünschte Eigenschaften bereitstel-
len. So sollen auch Ausführungsformen als unter die be-
schriebene technische Lehre fallend offenbart angese-
hen werden, die nicht alle Merkmale der im Folgenden
beschriebenen Ausführungsformen aufweisen. Ferner
werden, um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, be-
stimmte Merkmale nur in Bezug auf einzelne der im Fol-
genden beschriebenen Ausführungsformen erwähnt. Es
wird darauf hingewiesen, dass die einzelnen Ausfüh-
rungsformen daher nicht nur für sich genommen, son-
dern auch in einer Zusammenschau betrachtet werden
sollen. Anhand dieser Zusammenschau wird der Fach-
mann erkennen, dass einzelne Ausführungsformen auch
durch Einbeziehung von einzelnen oder mehreren Merk-
malen anderer Ausführungsformen modifiziert werden
können. Es wird darauf hingewiesen, dass eine syste-
matische Kombination der einzelnen Ausführungsfor-

men mit einzelnen oder mehreren Merkmalen, die in Be-
zug auf andere Ausführungsformen beschrieben wer-
den, wünschenswert und sinnvoll sein kann und daher
in Erwägung gezogen und auch als von der Beschrei-
bung umfasst angesehen werden soll.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0073]

Figur 1 zeigt eine beispielhafte Blasvorrichtung ge-
mäß einer bevorzugten Ausführungsform;

Figur 2 zeigt eine weitere beispielhafte Blasvorrich-
tung gemäß einer weiteren bevorzugten Aus-
führungsform;

Figur 3 zeigt eine weitere beispielhafte Blasvorrich-
tung gemäß einer weiteren bevorzugten Aus-
führungsform.

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0074] Die Figur 1 zeigt eine beispielhafte Blasvorrich-
tung 1 gemäß einer bevorzugten Ausführungsform, wo-
bei die Blasvorrichtung 1 eine Antriebseinheit 10 mit einer
Kurvenscheibe 20 aufweist.
[0075] Die beispielhafte Blasvorrichtung 1 umfasst ein
Zylindergehäuse 2 mit einem im Wesentlichen rohrför-
migen Hauptkörper 2-1 und jeweils einer Abdeckung 2-2
an dessen Endabschnitten 3. Das Zylindergehäuse 2 ist
vorzugsweise im Wesentlichen ortsfest fixiert, beispiels-
weise durch Verbinden mit einem Rahmen einer Verpa-
ckungsmaschine. Der Querschnitt des Hauptkörpers 2-1
ist in diesem Beispiel im Wesentlichen kreisrund und bil-
det einen im Wesentlichen zylinderförmigen Raum aus.
In dem Zylindergehäuse 2 ist ein Kolben 4 angeordnet.
Der im Beispiel gezeigte Kolben 4 ist kreisrund und be-
vorzugt im Wesentlichen passgenau in Bezug auf den
zylinderförmigen Raum des Zylindergehäuses 2 ausge-
staltet. Der Kolben 4 kann beispielsweise als eine im We-
sentlichen kreisrunde Scheibe ausgestaltet sein, deren
Mantelfläche in Kontakt mit der Wandung des Hauptkör-
pers 2-1 des Zylindergehäuses 2 steht. Der Kolben 4
kann eine Dichtung aufweisen, beispielsweise eine den
Rand des Kolbens umlaufende Dichtlippe, sodass der
Kolben 4 im Wesentlichen fluiddicht gegenüber der Wan-
dung des Hauptkörpers 2-1 des Zylindergehäuses 2 ab-
schließt.
[0076] Das Zylindergehäuse 2 und/oder der Kolben 4
können auch eine andere Form aufweisen, beispielswei-
se einen viereckigen, sechseckigen, achteckigen oder
ovalen Querschnitt aufweisen. Eine kreisrunde Form ist
insbesondere deshalb vorteilhaft, da die Herstellung
preisgünstig und mit hoher Präzision erfolgen kann und
ein stabiles Zylindergehäuse 2 und ein stabiler Kolben 4
erhalten wird. Bevorzugt weisen Zylindergehäuse 2 und
Kolben 4 einen im Wesentlichen gleichförmigen Quer-
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schnitt auf, um ein vorteilhaftes und/oder im Wesentli-
chen fluiddichtes Lagern des Kolbens 4 innerhalb des
Zylindergehäuses 2 zu gewährleisten.
[0077] Beispielsweise können Kolben 4 und Zylinder-
gehäuse 2 einen im Wesentlichen kreisrunden Quer-
schnitt mit einem Außendurchmesser bzw. Innendurch-
messer zwischen etwa 50 mm und etwa 250 mm, insbe-
sondere etwa 125 mm, aufweisen. Der Kolbenhub, d.h.
die Distanz, über die der Kolben 4 in dem Zylinderge-
häuse 2 verlagerbar ist, kann zwischen etwa 50 mm und
etwa 300 mm, insbesondere etwa 100 mm, betragen.
[0078] Vorzugsweise bestehen Zylindergehäuse 2
und/oder Kolben 4 im Wesentlichen aus Kunststoff (z. B.
PVC - Polyvinylchlorid, PUR - Polyurethan, PA - Polya-
mid, PE - Polyethylen oder Teflon), Polymer (insbeson-
dere Copolymer, wie z.B. AcrylnitrilButadien-Kaut-
schuk/Nitrilkautschuk/Nitrile Butadiene Rubber -
AB/NBR), Aluminium und/oder Edelstahl. Besonders
vorteilhaft ist ein Zylindergehäuse 2 im Wesentlichen aus
Aluminium und ein Kolben 4 im Wesentlichen aus Nitril-
kautschuk. Ein solches Zylindergehäuse 2 ist insbeson-
dere präzise, haltbar und kosteneffizient herstellbar und
ein solcher Kolben 4 weist insbesondere einen geringen
Abrieb auf.
[0079] Das Zylindergehäuse 2 und der Kolben 4 defi-
nieren einen im Wesentlichen abgeschlossenen Hohl-
raum 40, welcher sich zwischen dem Kolben 4 und der
in der Figur 1 dargestellten rechten Abdeckung 2-2 des
Zylindergehäuses 2 ausbildet. Das Volumen des Hohl-
raums 40 kann durch Verlagern des Kolbens 4 gehän-
dert, insbesondere vergrößert oder verkleinert werden.
[0080] Der Hohlraum 40 ist mit Gas gefüllt, wobei bei
Verkleinern des Hohlraums 40 und/oder bei Verlagern
des Kolbens 4 in Richtung des in der Figur 1 rechten
Endabschnitts 3 des Zylindergehäuses 2 das Gas kom-
primiert und/oder aus einer Auslassöffnung 6 aus dem
Zylindergehäuse 2 in Form eines Gasstroms herausge-
leitet wird. Die Auslassöffnung 6 ist bevorzugt in einer
Abdeckung 2-2 und/oder an einer Stirnseite des En-
dabschnitts 3 des Zylindergehäuses vorgesehen. So
kann Gas aus der Auslassöffnung 6 austreten, auch
wenn der Hohlraum 40 durch Verlagern des Kolbens 4
maximal verkleinert wird und/oder durch Anliegen an der
Abdeckung 2-2 des Zylindergehäuses 2 im Wesentlichen
vollständig verschwindet.
[0081] Es können ein oder mehrere weitere Auslass-
öffnungen 6 in dem Zylindergehäuse 2 vorgesehen sein,
insbesondere zum im Wesentlichen zeitgleichen Erzeu-
gen von zwei oder mehr Gasströmen. Dadurch können
beispielsweise Öffnungen von zwei oder mehr Verpa-
ckungsbeutel mit nur einer Blasvorrichtung 1 geöffnet
werden. Alternativ oder zusätzlich kann ein Gasstrom
nach Austreten aus dem Zylindergehäuse 2 geteilt wer-
den und einzelnen Verpackungsbeuteln zugeführt wer-
den.
[0082] Die Auslassöffnung 6 ist mit einer Düse (nicht
abgebildet) fluidisch verbunden, insbesondere durch ei-
ne Gasleitung (nicht abgebildet), welche eingerichtet ist,

den Gasstrom von der Auslassöffnung 6 zu der Düse 6
zu leiten. Die Düse ist auf eine Öffnung eines oder meh-
rerer Verpackungsbehälter in einer Verpackungsma-
schine gerichtet. Vorzugsweise ist ein Rückschlagventil
28 zwischen Auslassöffnung 6 und Düse angeordnet,
um eine Flussrichtung des Gasstroms in Richtung zu der
Auslassöffnung 6 im Wesentlichen zu verhindern.
[0083] Weiter bevorzugt umfasst die Blasvorrichtung
1 eine Leitungskupplung 32 zum Ankuppeln einer Gas-
leitung zum Leiten des Gasstroms nach Austreten aus
dem Zylindergehäuse 2 durch die Austrittsöffnung 6. Vor-
zugsweise ist die Leitungskupplung 32 derart ausgestal-
tet, dass ein Endabschnitt der Gasleitung im Wesentli-
chen werkzeugfrei gekoppelt werden kann ("Plug &
Play"). Insbesondere kann die Leitungskupplung 32 ei-
nen rohrförmigen Abschnitt aufweisen, um welchen ein
Endabschnitt der Gasleitung angeordnet werden kann
oder welcher einen Endabschnitt der Gasleitung um-
schließen kann. Bedarfsweise kann ein Fixierelement,
beispielsweise eine Schlauchschelle und/oder ein Ka-
belbinder vorgesehen sein, um die Verbindung zwischen
Leitungskupplung 32 und Gasleitung zu fixieren
und/oder im Wesentlichen fluiddicht auszubilden.
[0084] Das Zylindergehäuse 2 weist ferner eine Ein-
lassöffnung 8 auf, durch welche Gas in den Hohlraum
40 strömen kann. Die Einlassöffnung 8 ist bevorzugt be-
nachbart zu der Auslassöffnung 6 angeordnet, insbeson-
dere in der Abdeckung 2-2 an dem in Figur 1 rechts ab-
gebildeten Endabschnitt 3 des Zylindergehäuses 2. Ein
Rückschlagventil 28 kann an der Einlassöffnung 8 ange-
ordnet sein, um einen Gasfluss aus dem Zylindergehäu-
se 2 durch die Einlassöffnung 8 im Wesentlichen zu ver-
hindern, zumindest aber zu reduzieren.
[0085] Von Vorteil weist die Blasvorrichtung 1 eine Fil-
tereinrichtung 33 zum Filtern und/oder Säubern des in
den Hohlraum 40 des Zylindergehäuse 22 strömenden
Gases. Durch Befreien des Gases von Staub und/oder
Fremdkörpern und/oder Filtern von in dem Gas gelösten
Stoffen, kann eine Verunreinigung des Gasstroms
und/oder eine Kontamination der Verpackungsbeutel
und/oder eine Verschmutzung des Inneren der Blasvor-
richtung 1 im Wesentlichen verhindert, zumindest aber
deutlich reduziert werden. Besonders bevorzugt weist
die Filtereinrichtung 33 einen Vorfilter 34, beispielsweise
einen Zyklonfilter und/oder Zyklonabscheider, und einen
dem Vorfilter 34 nachgeschalteten zweiten Filter, bei-
spielsweise einen wie in Figur 1 gezeigten Tassenfilter
35 oder einen Inline-Filter, auf. Eine solche zweistufige
Filtration des Gases bietet eine gute Filterleistung bei nur
geringer Erhöhung des Strömungswiederstandes. Da-
durch ist ein schnelles Einströmen von gefiltertem Gas
in den Hohlraum 40 gewährleistet. Alternativ oder zu-
sätzlich kann ein chemischer und/oder Schwebstoff-Fil-
ter vorgesehen sein, um in dem Gas gelöste Stoffe her-
auszufiltern.
[0086] Das Erzeugen und/oder Ausgeben eines Gas-
stroms zum Öffnen einer Öffnung eines Verpackungs-
behälters und/oder zum Aufblähen eines Verpackungs-
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beutels vor einem Einbringen zumindest eines für den
Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten Einsat-
zelements und/oder vor dem Einbringen von Füllgut in
den Verpackungsbeutel durch die Blasvorrichtung 1 er-
folgt durch Verlagern des Kolbens 4 innerhalb des Zylin-
dergehäuses 2, insbesondere durch translatorischen
und/oder linearen Verlagern in Richtung einer Längsach-
se und/oder Axialrichtung des Hauptkörpers 2-1 des Zy-
lindergehäuses 2 und/oder des Kolbens 4.
[0087] Zum Verlagern des Kolbens 4 umfasst die Blas-
vorrichtung 1 eine Antriebseinheit 10 mit einer Kurven-
scheibe 20. Die Kurvenscheibe 20 ist beispielsweise von
einer (Haupt-)Welle 23 einer Verpackungsmaschine an-
treibbar. Alternativ kann ein separater Bewegungsgeber
zum Antreiben und/oder Rotieren der Kurvenscheibe 20
vorgesehen sein. Jedoch bietet ein Antreiben durch eine
(Haupt-)Welle 23 einer Verpackungsmaschine den Vor-
teil, dass ein im Wesentlichen synchrones Verlagern
und/oder ein Verlagern im selben Takt wie ein oder meh-
rere andere Prozesse der Verpackungsmaschine des
Kolbens 4 und damit ein zeitlich abgestimmtes Erzeugen
und/oder Ausgeben eines Gasstroms auf einfache Wei-
se implementiert werden kann. Außerdem ist ein Bereit-
stellen eines zusätzlichen Bewegungsgebers und/oder
einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung nicht notwen-
dig.
[0088] Bevorzugterweise weist die Antriebseinrich-
tung 10 einen federbelasteten Hebel 36 auf, welcher in
Kontakt mit einem Rand 21 der Kurvenscheibe 20 steht
und welcher die aus der Drehung der Kurvenscheibe 20
resultierende Bewegung abgreift und in ein im Wesent-
lichen lineares und/oder translatorisches Verlagern des
Kolbens 4 übersetzt. Statt einer Feder 38 kann auch eine
zweite Kurvenscheibe oder eine Kurvenscheibe mit Nut
dazu genutzt werden, den Hebel 36 in Kontakt mit dem
Rand 21 der Kurvenscheibe 20 zu halten.
[0089] Im gezeigten Beispiel ist der Hebel 36 rotierbar
gelagert. Ein Pleuel 24 ist an dem Hebel 36 verlagerbar
angeordnet. Der Hebel 36 durchläuft aufgrund der Rota-
tion der Kurvenscheibe 20 sich periodisch wiederholen-
de Teilrotationen in entgegengesetzten Richtungen. Be-
vorzugt ist der Pleuel 24 derart an dem Hebel 36 ange-
ordnet, dass der Pleuel 24 primär linear und/oder trans-
latorisch Verlagert wird. Insbesondere ist der Pleuel 24
mit dem Kolben 4 derart verbunden, dass der Pleuel 24
eingerichtet ist, den Kolben 4 im Wesentlichen schiebend
und/oder drückend und ziehend innerhalb des Zylinder-
gehäuses 2 zu verlagern.
[0090] Bei Verlagern des Kolbens 4 durch den Pleuel
24 wird der Hohlraum 40 innerhalb des Zylindergehäuses
2 vergrößert oder verkleinert. Durch die Einlassöffnung
8 fließt bei ziehendem Verlagern des Kolbens 4 und/oder
Wegbewegen des Kolbens 4 weg von der in Figur 1 rech-
ten Abdeckung 2-2 Gas aufgrund eines entstehenden
Unterdrucks durch Vergrößern des Hohlraums 40 in das
Zylindergehäuse 2 hinein. Vorteilhafterweise ist die Ein-
lassöffnung 8, ein optionales Rückschlagventil 28 und
eine optionale Filtereinrichtung 33 derart ausgestaltet,

dass ein schnelles Einströmen von Gas in den sich ver-
größernden Hohlraum 40 erfolgen kann, sodass eine
Kraft und/oder Zeit zum Rückziehen des Kolbens 4 ver-
ringert werden kann. Weiter bevorzugt weist die in der
Figur 1 links angeordnete Abdeckung 2-2 ein oder meh-
rere Aussparungen auf, durch welche Gas schnell und
leicht in das Zylindergehäuse 2 hinein und aus diesem
heraus strömen kann, um einen Unterdruck oder Über-
drück bei Verlagern des Kolbens 4 auf der in der Figur 1
linken Seite des Kolbens 4 zu vermeiden, zumindest aber
deutlich zu reduzieren.
[0091] Bei schiebendem und/oder drückendem Verla-
gern des Kolbens 4 durch den Pleuel 24 wird der Hohl-
raum 40 verkleinert und das sich in diesem befindende
Gas komprimiert und/oder durch die Auslassöffnung 6 in
Form eines Gasstroms aus dem Zylindergehäuse 2 he-
rausgeleitet. Dabei bestimmt die Geschwindigkeit
und/oder die Beschleunigung des Kolbens 4 den Druck
des Gasstroms, wobei eine höhere Geschwindigkeit zu
einem höheren Druck führt und eine höhere Beschleu-
nigung zu einem schnelleren Anstieg des Drucks.
[0092] Der Verlauf der Verlagerung des Kolbens 4 ist
insbesondere durch die Formgebung des Rands 21 der
Kurvenscheibe 20 definiert. Insbesondere der Kolben-
hub, d.h. der durch den Kolben zurückgelegte Weg zwi-
schen den End- und/oder Umkehrpunkten ist durch die
Kurvenscheibe 20 fest vorgegeben. Wie in Figur 1 ge-
zeigt verläuft der Rand 21 der Kurvenscheibe 20 auf einer
Seite im Wesentlichen geradlinig und auf einer gegenü-
berliegenden Seite im Wesentlichen kreisrund. In der ge-
zeigten Position befindet sich der Kolben 4 im Wesent-
lichen an einem End- und/oder Umkehrpunkt und wird
bei weiterer Rotation der Kurvenscheibe 20 ziehend ver-
lagert. Da die beispielhafte Kurvenscheibe 20 nicht ach-
sensymmetrisch ausgebildet ist, unterscheidet sich Ge-
schwindigkeit und/oder Beschleunigung der ziehenden
von der schiebenden und/oder drückenden Verlagerung
des Kolbens 4. Ein solcher unterschiedlicher Verlauf
kann insbesondere vorteilhaft sein, wenn ein ziehendes
Verlagern des Kolbens 4 kürzer oder länger als ein drü-
ckendes und/oder schiebendes Verlagern des Kolbens
4 dauern soll, beispielsweise um eine vorteilhafte Ab-
stimmung mit einem oder mehreren anderen Prozessen
einer Verpackungsmaschine zu erreichen, insbesondere
mit einem Befüllvorgang der Verpackungsbehälter, für
die die Blasvorrichtung 1 den Gasstrom erzeugt.
[0093] Von Vorteil ist die Kurvenscheibe 20 derart an-
geordnet und/oder ausgebildet, dass, wenn diese von
einer (Haupt-)Welle 23 einer Verpackungsmaschine an-
getrieben wird, das Erzeugen des Gasstroms bei schie-
bender und/oder drückender Verlagerung des Kolbens
4 während einer "Talfahrt" von ein oder mehreren weite-
ren von der (Haupt-)Welle 23 angetriebenen und andere
Prozesse der Verpackungsmaschine steuernden Kur-
venscheiben erfolgt. Dadurch kann insbesondere eine
Schwankung der Belastung der (Haupt-)Welle 23 redu-
ziert werden und/oder die Blasvorrichtung 1 im Wesent-
lichen durch Energierückgewinnung aufgrund der Rück-
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setzung ein oder mehrerer anderer Prozesse der Verpa-
ckungsmaschine angetrieben werden, was den Energie-
verbrauch der Verpackungsmaschine reduziert.
[0094] Optional kann das Zylindergehäuse 2 parallel
zu der Auslassöffnung 6 ein Sicherheitsventil 30 zum Ab-
leiten von Gas aus dem Hohlraum zur Verhinderung ei-
nes Überdrucks aufweisen. Die Blasvorrichtung 1 der Fi-
gur 1 kann außerdem eine Manschette 26 im Bereich
des Eintritts des Pleuels 24 in das Zylindergehäuse 2
aufweisen. Die Manschette 26 kann beispielsweise aus
Gummi und/oder Kunststoff ausgebildet sein und die Be-
wegung des Pleuels 24 im Bereich des Eintritts in das
Zylindergehäuse 2 flexibel abdecken und/oder führen
und/oder stabilisieren.
[0095] Wie oben erwähnt kann alternativ zum Antrieb
der Kurvenscheibe 20 über eine (Haupt-)Welle 23 einer
Verpackungsmaschine ein separater Bewegungsgeber
und eine Steuer- und/oder Regelvorrichtung vorgesehen
sein, welche das Antreiben der Kurvenscheibe 20 durch
den separaten Bewegungsgeber steuert und/oder regelt.
Ein Vorsehen einer solchen Steuer- und/oder Regelvor-
richtung bietet den Vorteil, dass eine Kolbenbewegung
individuell, d.h. unabhängig von der Rotation einer
(Haupt-)Welle 23, erfolgen kann. Allerdings wird ein zu-
sätzlicher Bewegungsgeber, beispielsweise ein Elektro-
motor zum Antreiben der Kurvenscheibe 20 benötigt.
[0096] Die Figur 2 zeigt eine weitere beispielhafte
Blasvorrichtung 1 gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform, wobei die Blasvorrichtung 1 eine Antriebsein-
heit 10 mit zwei Zahnrädern 22 aufweist. Abgesehen von
der abweichenden Antriebseinheit 10 kann die Blasvor-
richtung 1 der Figur 2 dieselben Merkmale wie die Blas-
vorrichtung 1 der Figur 1 aufweisen.
[0097] Insbesondere weist die in der Figur 2 gezeigte
Blasvorrichtung 1 ein Zylindergehäuse 2 auf, in welchem
ein Kolben 4 im Wesentlichen translatorisch und/oder
linear verlagerbar angeordnet ist. In der Figur 2 befindet
sich der Kolben 4 innerhalb des Zylindergehäuses 2 im
Wesentlichen an einem Endpunkt und/oder Umkehr-
punkt. In der abgebildeten Position ist der Hohlraum 40
minimal und/oder im Wesentlichen nicht vorhanden. In
diesem Zustand hat die Blasvorrichtung 1 das Erzeugen
des Gasstroms abgeschlossen. Zum Erzeugen eines
neuen und/oder weiteren Gasstroms muss der Kolben 4
zunächst weg von der Auslassöffnung 4 und/oder von
dem in der Figur rechten Endabschnitt 3 des Zylinderge-
häuses 2 ziehend wegbewegt werden, um einen Hohl-
raum 40 zu bilden und/oder diesen zu vergrößern. Das
Gas, welches den sich bildenden und/oder vergrößern-
den Hohlraum 40 füllt, fließt in das Zylindergehäuse 2
aufgrund des sich ausbildenden Unterdrucks durch die
Einlassöffnung 8, die vorgelagerte Filtereinrichtung 33
und das Rückschlagventil 28.
[0098] Das im Wesentlichen lineare Verlagern des Kol-
bens 4 erfolgt in diesem Beispiel durch eine Antriebsein-
heit 10 umfassend ein oder mehrere, beispielsweise
zwei, Zahnräder 22. Vorzugsweise wird ein erstes Zahn-
rad 22a von einer (Haupt-)Welle 23 einer Verpackungs-

maschine rotierend angetrieben. Ein zweites Zahnrad
22b ist in Kontakt mit dem ersten Zahnrad 22a und wird
durch die Rotation des ersten Zahnrads 22a rotierend
angetrieben. Ein Pleuel 24 ist an dem zweiten Zahnrad
22b angeordnet und verbindet dieses mit dem Kolben 4.
[0099] Der Pleuel ist vorzugsweise derart an dem zwei-
ten Zahnrad 22b angeordnet und dazu ausgebildet, um
ein Rotieren des zweiten Zahnrads 22b in ein sich wie-
derholendes ziehendes und drückendes und/oder schie-
bendes Verlagern des Kolbens 4 umzuwandeln. Dazu
ist dieser bevorzugterweise verlagerbar an einer Seite
des zweiten Zahnrads 22b angeordnet, sodass sich die
Ausrichtung und/oder Orientierung des Pleuels in Bezug
auf das zweite Zahnrad 22b bei Rotieren des zweiten
Zahnrads 22b kontinuierlich ändert. Vorzugsweise weist
der Pleuel 24 ein Gelenk 42 auf, sodass sich ein erstes,
mit dem zweiten Zahnrad 22b verbundenes Teilstück des
Pleuels 24 relativ zu einem zweiten, mit dem Kolben 4
verbundenes Teilstück des Pleuels 24 bewegen kann.
Durch das Gelenk 42 wird die Bewegung des Pleuels 24
orthogonal zu der Axialrichtung des Kolbens 4 und/oder
des Zylindergehäuses 2 im Bereich des Eintritts des Kol-
bens 4 in das Zylindergehäuse 2 reduziert. Dadurch wird
beispielsweise eine dort angeordnete Manschette 26
entlastet und/oder weniger beansprucht. Außerdem wird
eine Übertragung von Scherkräften auf den Kolben 4 re-
duziert, sodass dieser einem geringeren Verschließ un-
terliegt. Das Gelenk 42 befindet sich bevorzugt über den
Verlauf des gesamten Kolbenhubs stets außerhalb des
Zylindergehäuses 2 und/oder der Manschette 26, sodass
das mit dem zweiten Zahnrad 22b verbundene erste Teil-
stück des Pleuels 24 im Wesentlichen nicht oder nur ge-
ringfügig auf die Manschette 26 und/oder das Zylinder-
gehäuse 2 einwirkt.
[0100] Die Übersetzung der Antriebseinheit 10 und da-
mit die resultierende Kolbenbewegung kann insbeson-
dere durch die Größe der Zahnräder 22 beeinflusst wer-
den. Beispielsweise resultiert durch ein kleineres zweites
Zahnrad 22b eine höhere Kolbenhubfrequenz im Ver-
gleich zu einem größeren zweiten Zahnrad 22b. Vorteil-
hafterweise werden die Zahnräder 22 derart gewählt,
dass eine Kolbenbewegung und damit ein von der Blas-
vorrichtung 1 erzeugter Gasstrom im Wesentlichen syn-
chron und/oder abgestimmt mit ein oder mehreren an-
deren Prozessen der Verpackungsmaschine erfolgt, ins-
besondere mit einem Befüllvorgang der Verpackungs-
beutel.
[0101] Die in Figur 2 gezeigte Antriebseinheit 10 ist
insbesondere für eine Blasvorrichtung 1 vorteilhaft, bei
welcher ein ruhiger und/oder im Wesentlichen gleichmä-
ßiger Betrieb vordergründig ist. Durch die im Wesentli-
chen gleichförmige Auslenkung des Pleuels 24 kommt
es zu nur geringen Belastungsspitzen, sodass die Blas-
vorrichtung 1 eine antreibende (Haupt-)Welle 23 einer
Verpackungsmaschine nur geringen Belastungen aus-
setzt. Im Gegenzug erlaubt die Antriebseinheit 10 nur ein
eingeschränktes Definieren des Verlaufs der Kolbenver-
lagerung im Vergleich zu den Ausführungsformen der
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Figuren 1 und 3.
[0102] Alternativ kann zum Antrieb über eine
(Haupt-)Welle 23 einer Verpackungsmaschine eine
Steuer- und/oder Regelvorrichtung vorgesehen sein,
welche das Antreiben des ersten Zahnrads 22a und/oder
des zweiten Zahnrads 22b steuert und/oder regelt. Ein
Vorsehen einer solchen Steuer- und/oder Regelvorrich-
tung bietet den Vorteil, dass eine Kolbenbewegung indi-
viduell gesteuert werden kann. Allerdings wird ein zu-
sätzlicher Bewegungsgeber, beispielsweise ein Elektro-
motor zum Antreiben des ersten Zahnrads 22a und/oder
des zweiten Zahnrads 22b benötigt.
[0103] Die Figur 3 zeigt eine beispielhafte Blasvorrich-
tung 1 gemäß einer bevorzugten Ausführungsform, wo-
bei die Blasvorrichtung 1 eine Antriebseinheit 10 um-
fasst, welche einen Servomotor 12 aufweist. Abgesehen
von der Antriebseinheit 10 kann die Blasvorrichtung 1
der Figur 3 insbesondere dieselben Merkmale wie die
Blasvorrichtung 1 der Figuren 1 oder 2 aufweisen.
[0104] Die beispielhafte Antriebseinheit 10 weist einen
Servomotor 12 zum Verlagern des Kolbens 4 auf. Der
Servomotor 12 ist insbesondere eingerichtet, eine Welle
rotierend anzutreiben und eine Winkelposition der Welle
zu bestimmen und/oder zu regeln. Vorzugsweise ist eine
Gewindespindel 18 vorgesehen, welche die im Wesent-
lichen rotatorische Bewegung der Welle durch den Ser-
vomotor 12 in eine im Wesentlichen lineare und/oder
translatorische Bewegung umlenkt. Dafür weist die Ge-
windespindel 18 vorzugsweise eine rotierende Gewin-
destange und einen Läufer, welcher sich auf der Gewin-
destange entlangbewegen kann, auf. Durch Antreiben
der Gewindestange durch den Servomotor 12 kann der
Läufer und der mit diesem verbundene Kolben 4 im We-
sentlichen linear verlagert werden. Vorteilhafterweise ist
die Gewindespindel 18 derart angeordnet, dass diese
den Kolben 4 im Wesentlichen in Übereinstimmung mit
einer Axialrichtung des Hauptkörpers 2-1 des Zylinder-
gehäuses 2 verlagert.
[0105] Im gezeigten bevorzugten Beispiel ist der Ser-
vomotor 12 im Wesentlichen parallel zu der Gewinde-
spindel 18 angeordnet. Eine solche Anordnung begrenzt
die Ausdehnung der Antriebseinheit 10 in Längsrichtung
der Gewindespindel 18. Allerdings erfordert diese platz-
sparende Anordnung eine Umlenkeinheit 14 zum Um-
lenken der Antriebsachse des Servomotors 12 auf die
Antriebsachse der Gewindespindel 18.
[0106] Eine geeignete Umlenkeinheit 14 kann bei-
spielsweise zwei miteinander in Eingriff stehende Zahn-
räder umfassen, wobei ein Zahnrad mit der Welle des
Servomotors 12 verbunden ist und ein Zahnrad mit der
Gewindespindel 18. Durch die Wahl der Größe der Zahn-
räder kann überdies auf vorteilhafte Weise eine Überset-
zung zwischen Servomotor 12 und Gewindespindel 18
definiert werden.
[0107] Eine alternative Umlenkeinheit 14 kann ein Rie-
mengetriebe mit zwei oder mehr Spann- und/oder Um-
lenkrollen und einen über diese gespannten Riemen, ins-
besondere einen Flach-, Keil-, Rund-, oder Zahnriemen,

umfassen.
[0108] Von Vorteil kann eine Umlenkeinheit 14 einge-
richtet sein, den Antrieb eines einzelnen Servomotors
auf eine Mehrzahl, beispielsweise zwei, drei, vier oder
mehr, Gewindespindeln 18 zu verteilen. Auf diese Weise
kann die Anzahl der Servomotoren 12 reduziert werden
und/oder mehrere Kolben 4 im Wesentlichen synchron
angetrieben werden.
[0109] Eine Antriebseinheit 10 mit einem Servomotor
12 als Bewegungsgeber bietet insbesondere den Vorteil,
dass das Verlagern des Kolbens 4 und damit der zu er-
zeugende Gasstrom flexibel und/oder detailliert gesteu-
ert und/oder geregelt werden kann. Besonders der Kol-
benhub, d.h. der Weg, den der Kolben 4 zurücklegt, kann
durch Steuern und/oder Regeln der End- und/oder Um-
kehrpunkte definiert werden. Auch die Kolbenfrequenz,
d.h. die Anzahl der Kolbenhübe in einer bestimmten Zeit,
sowie eine Kolbengeschwindigkeit und Kolbenbeschleu-
nigung können individuell gesteuert und/oder geregelt
werden. Insbesondere kann die Verlagerung des Kol-
bens 4 derart gesteuert und/der geregelt werden, dass
ein vorgegebener und/oder vorgebbarer Anfangsdruck
des Gasstroms schnell erreicht wird.
[0110] Durch die flexible Steuerung und/oder Rege-
lung lassen sich baugleiche Blasvorrichtungen 1 an un-
terschiedlichen Einsatzorten und/oder für unterschiedli-
che Verpackungsbeutel verwenden, da lediglich die
Steuerung und/oder Regelung des Servomotors 12 an-
gepasst werden muss. Dies ermöglich ein kostengüns-
tiges Herstellen der Blasvorrichtungen 1 durch eine er-
höhte Stückzahl.
[0111] Ein weiterer Vorteil besteht bei der Bereitstel-
lung einer solchen Blasvorrichtung 1 in Verpackungsma-
schinen ohne (Haupt-)Welle oder falls ein Antreiben der
Blasvorrichtung 1 mittels einer (Haupt-)Welle nicht mög-
lich oder technisch schwierig umzusetzen ist. Auch bietet
eine solche Blasvorrichtung ein vereinfachtes Nachrüs-
ten einer Verpackungsmaschine.

Bezugszeichenliste

[0112]

1 Blasvorrichtung
2 Zylindergehäuse
2-1 Hauptkörper
2-2 Abdeckung
3 Endabschnitt
4 Kolben
6 Auslassöffnung
8 Einlassöffnung
10 Antriebseinheit
12 Servomotor
14 Umlenkeinheit
18 Gewindespindel
20 Kurvenscheibe
21 Rand
22 Zahnrad
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23 (Haupt-)Welle
24 Pleuel
26 Manschette
28 Rückschlagventil
30 Sicherheitsventil
32 Leitungskupplung
33 Filtereinrichtung
34 Vorfilter
35 Tassenfilter
36 Hebel
38 Feder
40 Hohlraum
42 Gelenk

Patentansprüche

1. Blasvorrichtung (1) zum Erzeugen eines Gasstroms
zum Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeu-
tels und/oder zum Aufblähen eines Verpackungs-
beutels vor einem Einbringen zumindest eines für
den Verbleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten
Einsatzelements und/oder vor dem Einbringen von
Füllgut in den Verpackungsbeutel umfassend:

ein Zylindergehäuse (2);
einen Kolben (4), welcher in dem Zylinderge-
häuse (2) verlagerbar ist; und
eine Antriebseinheit (10) zum im Wesentlichen
linearen Verlagern des Kolbens (4) in dem Zy-
lindergehäuse (2),
wobei das Zylindergehäuse (2) eine Auslassöff-
nung (6) zum Herausleiten eines in dem Zylin-
dergehäuse (2) befindlichen Gases in Form ei-
nes Gasstroms bei Verlagern des Kolbens (4)
in Richtung der Auslassöffnung (6) aufweist,
und die Blasvorrichtung (1) ferner umfasst:
eine Düse in fluider Verbindung mit der Auslas-
söffnung (6), wobei die Düse eingerichtet ist,
derart positioniert und orientiert zu werden, dass
ein von der Blasvorrichtung (1) erzeugter Gas-
strom in Richtung einer Öffnung eines von einer
Verpackungsmaschine gehaltenen Verpa-
ckungsbeutels gerichtet ist.

2. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die An-
triebseinheit (10) zum repetitiven und/oder sich im
Wesentlichen periodisch wiederholenden Verlagern
des Kolbens (4) eingerichtet ist.

3. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Antriebseinheit (10) zum Verlagern des Kolbens
(4) einen Servomotor (12) umfasst.

4. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 3, wobei die An-
triebseinheit (10) ferner umfasst:

eine Umlenkeinheit (14) zum Umlenken einer

Antriebsbewegung des Servomotors (12) in ein
im Wesentlichen lineares Verlagern des Kol-
bens (4); vorzugsweise umfassend:
zumindest eine Spann-/Umlenkrolle; und/oder
eine Gewindespindel (18).

5. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Antriebseinheit (10) zum Verlagern des Kolbens
(4) eine Kurvenscheibe (20) und/oder ein oder meh-
rere Zahnräder (22) umfasst.

6. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 5, wobei die An-
triebseinheit (10) ferner einen Pleuel (24) zum Um-
lenken des im Wesentlichen rotatorischen Verla-
gerns der Kurvenscheibe (20) oder der ein oder meh-
reren Zahnräder (22) in ein im Wesentlichen lineares
Verlagern des Kolbens (4) aufweist.

7. Blasvorrichtung nach Anspruch 6, ferner umfassend
eine Manschette (26) zum Stabilisieren und/oder Ab-
decken eines Eintrittbereichs des Pleuels (24) in das
Zylindergehäuse (2).

8. Blasvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, ferner umfassend:
eine Steuer- und/oder Regelvorrichtung zum Steu-
ern und/oder Regeln des Volumens und/oder Drucks
eins von der Blasvorrichtung (1) erzeugten Gas-
stroms.

9. Blasvorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei die
Steuer- und/oder Regelvorrichtung eingerichtet ist
zum Steuern und/oder Regeln:

eines Kolbenhubs; und/oder
einer Kolbenhubfrequenz; und/oder
einer Kolbengeschwindigkeit; und/oder
einer Kolbenbeschleunigung.

10. Blasvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei das Zylindergehäuse (2) eine Ein-
lassöffnung zum Einleiten eines Gases in das Zylin-
dergehäuse (2) bei Verlagern des Kolbens (4) weg
von der Auslassöffnung (6) aufweist.

11. Blasvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, ferner umfassend:
ein oder mehrere Filtereinrichtungen (33) zum Fil-
tern von Gas vor Einleiten des Gases in das Zylin-
dergehäuse (2) durch die Einlassöffnung (8)
und/oder nach Herausleiten des Gases aus dem Zy-
lindergehäuse (2) durch die Auslassöffnung (6).

12. Blasvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, ferner umfassend:
ein Rückschlagventil (28) zur Flusssteuerung eines
durch die Einlassöffnung (8) oder die Auslassöff-
nung (6) strömenden Gases
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13. Blasvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, ferner umfassend:

ein Sicherheitsventil (30) zum Verhindern eines
Überdrucks in dem Zylindergehäuse (2);
und/oder
eine Leitungskupplung (32) zum Ankuppeln ei-
ner Gasleitung zum fluiden Verbinden der Aus-
lassöffnung (6) mit der Düse.

14. Verpackungsmaschine zum Herstellen, Befüllen
und Verschließen eines Verpackungsbeutels um-
fassend eine Fülleinrichtung zum Einleiten von Füll-
gut in den Verpackungsbeutel, wobei die Verpa-
ckungsmaschine zumindest eine Blasvorrichtung
(1) nach einem der vorhergehenden Ansprüche zum
Öffnen einer Öffnung eines Verpackungsbeutels
und/oder zum Aufblähen eines Verpackungsbeutels
vor einem Einbringen zumindest eines für den Ver-
bleib in dem Verpackungsbeutel bestimmten Einsat-
zelements und/oder vor dem Einbringen von Füllgut
in den Verpackungsbeutel aufweist.

15. Verpackungsmaschine zum Herstellen, Befüllen
und Verschließen eines Verpackungsbeutels um-
fassend eine Blasvorrichtung (1) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche zum Öffnen einer Öffnung
eines Verpackungsbeutels und/oder zum Aufblähen
eines Verpackungsbeutels vor einem Einbringen zu-
mindest eines für den Verbleib in dem Verpackungs-
beutel bestimmten Einsatzelements und/oder vor
dem Einbringen von Füllgut in den Verpackungsbeu-
tel aufweist, wobei die Verpackungsmaschine kei-
nen Kompressor aufweist.
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