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VERPACKUNGSMASCHINE

(567)  Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne zum Bereitstellen und Befiillen eines Verpackungs-
beutels, umfassend: eine Beférderungseinrichtung zum
Beférdern einer Mehrzahl von Schlitten, wobei jeweils
zwei benachbarte Schlitten eingerichtet sind, zusammen
einen Verpackungsbeutel zu tibernehmen, zu halten und
in einer Beférderungsrichtung zu verlagern; und eine Zu-

Fig. 1

fuhreinrichtung zum Zufiihren eines Verpackungsbeu-
tels zu der Beférderungseinrichtung, insbesondere zu
zwei benachbarten Schlitten der Beférderungseinrich-
tung; wobei der Verpackungsbeutel beim Zufiihren zu
der Befoérderungseinrichtung und die Schlitten beim
Ubernehmen des Verpackungsbeutels in der Beférde-
rungsrichtung verlagert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne mit einer Zufihreinrichtung fir Verpackungsbeutel,
eine Verpackungsmaschine mit einer Wiegeeinrichtung
und ein Verfahren zum Zufiihren eines Verpackungsbeu-
tels zu einer Befoérderungseinrichtung einer Verpa-
ckungsmaschine.

[0002] Verpackungsmaschinenzum Herstellen, Beflil-
len und Verschliel3en von Verpackungsbeuteln sind hau-
fig flr einen bestimmten Verpackungsbeutel und fir ein
bestimmtes Fullgut ausgelegt und sind nicht oder nur in
geringem Umfang individuell steuerbar. Insbesondere
bei Wechsel des Verpackungsmaterials, des Verpa-
ckungsbeutels und/oder des Flllguts ist ein Umriisten
der Verpackungsmaschine erforderlich, mit erheblichen
Aufwand, Kosten und Zeit. Beispielsweise kann Form
und/oder Material von hergestellten Verpackungsbeu-
teln zwischen verschiedenen Produkten, Chargen
und/oder Produktionszyklen variieren, sodass ein oder
mehrere Vorrichtungen der Verpackungsmaschine
und/oder Prozessschritte des Verpackungsverfahrens
entsprechend angepasst werden mussen, um eine ord-
nungsgemale Funktion zu gewahrleisten.

[0003] Neue Konzepte fiir Verpackungsmaschinen er-
lauben ein flexibles Anpassen vieler Prozessablaufe bis
hin zu einer individuellen Steuerung eines jeden von der
Verpackungsmaschine transportierten Verpackungs-
beutels. Dabei lassen sich einige Prozesse vergleichs-
weise einfach, beispielsweise per Software, anpassen,
wie z.B. diein die Verpackungsbeutel einzufiillende Men-
ge und/oder Art des Flllguts. Auch die Vorrichtungen
zum Aufnehmen und/oder Halten und Transportieren
des Verpackungsbeutels zu unterschiedlichen Statio-
nen, wie beispielsweise Flllstation und Verschlussstati-
on, kdnnen flexibel an wechselnde Formate der Verpa-
ckungsbeutel angepasst werden. Dagegen bedarf bei-
spielsweise das Einstellen einer Vorrichtung zum Uber-
geben eines aus Verpackungsmaterial hergestellten
Verpackungsbeutels an die Transportvorrichtung eines
vergleichsweise deutlichen Mehraufwands. Je nach Auf-
bau und Dimension der Verpackungsmaschine kann die-
ser Umristvorgang mit einem erheblichen zeitlichen Auf-
wand verbunden sein, was eine lange Standzeit der Ver-
packungsmaschine zur Folge hat, wahrend welcher die
Verpackungsmaschine nicht betrieben werden kann.
[0004] Es istdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Verpackungsmaschine sowie ein Verfah-
ren zum Zuflihren eines Verpackungsbeutels zu einer
Beférderungseinrichtung einer Verpackungsmaschine
bereitzustellen, welche es erlaubt, hergestellte Verpa-
ckungsbeutel mit unterschiedlichen Formaten und auf
vorteilhafte Weise an eine Beférderungseinrichtung ei-
ner Verpackungsmaschine zu tibergeben. Es ist ferner
eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Verpa-
ckungsmaschine mit einer vorteilhaften Einrichtung zum
Messen eines Fullgewichts von Verpackungsbeuteln un-
terschiedlicher Formate bereitzustellen.
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[0005] Diese Aufgaben werden durch die Gegenstan-
de der unabhangigen Anspriche geldst. Vorteilhafte
Ausfihrungsformen sind in den Unteranspriichen defi-
niert.

[0006] Einerster Aspektder Erfindung betrifft eine Ver-
packungsmaschine zum Bereitstellen und Befiillen eines
Verpackungsbeutels, umfassend: eine Befdrderungs-
einrichtung zum Beférdern einer Mehrzahl von Schlitten,
wobei jeweils zwei benachbarte Schlitten eingerichtet
sind, zusammen einen Verpackungsbeutel zu Giberneh-
men, zu halten und in einer Bef6érderungsrichtung
und/oder Produktionsrichtung zu verlagern; und eine Zu-
fuhreinrichtung zum Zufiihren eines Verpackungsbeu-
tels zu der Beférderungseinrichtung, insbesondere zu
zwei benachbarten Schlitten der Beférderungseinrich-
tung; wobei der Verpackungsbeutel beim Zufiihren zu
der Beforderungseinrichtung und die Schlitten beim
Ubernehmen des Verpackungsbeutels in der Beférde-
rungsrichtung verlagert werden.

[0007] InderVerpackungsindustrie sind insbesondere
zwei Arten von Verpackungsmaschinen verbreitet: Hori-
zontale Form-, Fill- und Versiegelungsmaschine (HFFS
- horizontal form fill and seal machine) und Vertikale
Form-, Fill-und Versiegelungsmaschine (VFFS - vertical
form fill and seal machine). Diese Verpackungsmaschi-
nen bzw. Verpackungsverfahren unterscheiden sich ins-
besondere im Hinblick auf eine Wesentliche Beférde-
rungsrichtung des Verpackungsmaterials bzw. der Ver-
packungsbeutel. Bei einem HFFS-Verfahren werden das
Verpackungsmaterial und/oder die hergestellten Verpa-
ckungsbeutel im Wesentlichen in horizontaler Richtung
beférdert. Die vorliegende Anmeldung ist insbesondere
auf ein solches System und/oder Verfahren gerichtet, je-
doch nicht auf dieses beschrankt.

[0008] Mit einer Beférderungsrichtung und/oder Pro-
duktionsrichtung (im Weiteren Beférderungsrichtung) ist
insbesondere eine Richtung gemeint, in welcher das Ver-
packungsmaterial und/oder ein hergestellter und/oder
verschlossener Verpackungsbeutel verlagert wird, ins-
besondere von einer Station zur nachsten. Die Beférde-
rungsrichtung kann sich in einer Verpackungsmaschine
andern oder im Wesentlichen gleichbleiben, insbeson-
dere zumindest bereichsweise linear und/oder kurvig
sein. Die Beférderungsrichtung ist insbesondere eine
Richtung entlang einer Beférderungsbahn bzw. -schiene
der Beférderungseinrichtung, auf der die Schlitten
und/oder die von den Schlitten gehaltenen Verpackungs-
beutel befordert werden. Vorzugsweise ist die Beforde-
rungsrichtung im Wesentlichen eben und/oder in einer
im Wesentlichen horizontalen Ebene. Vorzugsweise ist
die Beforderungsrichtung im Bereich der Zufiihreinrich-
tung und/oder Uber einen Bereich der Beférderungsein-
richtung, in welchem die Zufiihrung und/oder Ubergabe
des Verpackungsbeutels stattfindet, im Wesentlichen
geradlinig.

[0009] Die Beférderungseinrichtung ist vorzugweise
ausgebildet eine Mehrzahl von Schlitten in einer Befor-
derungsrichtung entlang der Beférderungsbahn zu be-
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féordern und/oder zu verlagern. Die Beférderungsbahn
kann insbesondere Merkmale eines elektromagneti-
schen Linearmotors aufweisen, insbesondere eine
Mehrzahl nebeneinander angeordnete Elektromagnete,
und/oder ein oder mehrere elektromagnetische Statoren
ausbilden, um die Mehrzahl an Schlitten, welche vor-
zugsweise als Laufer ausgebildet sind, zu verlagern. Be-
vorzugt sind Parameter der Schlitten, wie insbesondere
Geschwindigkeit, Verlagerungsrichtung, Beschleuni-
gung und Position entlang der Beférderungsbahn kon-
trollierbar und/oder erfassbar.

[0010] Die Mehrzahl von Schlitten kénnen insbeson-
dere als Shuttles flir ein Magnetshuttle-System ausge-
bildet sein, welche vorzugsweise entlang einer Bahn be-
forderbar sind. Solche Shuttles sind vorteilhaft, da ins-
besondere ein Zeitpunkt und/oder eine Geschwindigkeit
und/oder eine Beschleunigung des Verlagerns der Shut-
tles individuell gesteuert werden kann bzw. kénnen. Da-
durch kénnen die Schlitten an verschiedenen Stationen
und/oder in verschiedenen Bereichen der Verpackungs-
maschine unterschiedlich und individuell verlagert wer-
den, wodurch eine optimale Prozessgeschwindigkeit er-
reicht werden kann. Insbesondere ist der Abstand von
benachbarten Schlitten in Beférderungsrichtung einstell-
bar bzw. veranderbar, wie nachstehend beschrieben.
[0011] Vorzugsweise sind zwei in Beférderungsrich-
tung benachbarte Schlitten ausgebildet, zusammen ei-
nen hergestellten und/oder befiillten und/oder verschlos-
senen Verpackungsbeutel zu Gibernehmen und/oder zu
empfangen und/oder zu halten und/oder aufzunehmen.
[0012] Die benachbarten Schlitten sind vorzugsweise
relativ zueinander verlagerbar, sodass die Beforde-
rungseinrichtung ausgebildet ist, Verpackungsbeutel mit
unterschiedlichen MaRen, insbesondere unterschiedli-
cher Breite, auf vorteilhafte Weise und insbesondere oh-
ne Umristaufwand zu halten und zu verlagern. Dadurch
kann eine vorteilhafte "formatfreiheit" der Verpackungs-
maschine, insbesondere der Beférderungseinrichtung,
erreicht werden.

[0013] Mit einem hergestellten Verpackungsbeutel ist
insbesondere ein aus einer oder mehreren Lagen Ver-
packungsmaterial geformter Verpackungsbeutel ge-
meint, welcher eine Offnung zum Einfiillen von Fiillgut
aufweist. Mit einem verschlossenen Verpackungsbeutel
ist insbesondere ein Verpackungsbeutel gemeint, wel-
cher eine verschlossene Offnung aufweist und vorzugs-
weise mit Fullgut befillt und/oder im Wesentlichen luft-
dicht verschlossen ist.

[0014] Unter Fullgut ist insbesondere Schittgut ge-
meint, welches beispielsweise im Wesentlichen pulvri-
ges, korniges, granulares und/oder stlickiges Gemenge
umfasst, welches bevorzugt in schittfahiger Form vor-
liegt. Ebenso umfasst Fillgutim Wesentlichenfluide, ins-
besondere flissige, Materie, sowie Mischformen
und/oder Gemenge aus den zuvor genannten. Ebenso
umfasst Fillgut im Sinne dieser Anmeldung sogenannte
lose Ware, d.h. im Wesentlichen schuttfahige, abgrenz-
bare bzw. quanitfizierbare Einheiten, wie beispielsweise
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Eisenwaren bzw. Montagezubehor (z.B. Schrauben,
Muttern, Nagel, Beilagscheiben, Filzgleiter und ahnli-
ches.), Bastel- und Nahmaterialien (z.B. Perlen,
(Druck-)Knopfe, Pailletten und &hnliches), Schreibwaren
(z.B. Biroklammer und &hnliches), Spielwaren (z.B.
Bausteine, Spielfiguren, Wiirfel und ahnliches) sowie Le-
bensmittel (z.B. Kekse, Cerealien/Musli, Kaffee, Reis,
Nudeln, Zucker, Salz und dhnliches). Alternativ und/oder
zusatzlich kénnen Verpackungsbeutel zur Aufnahme
von einem einzelnen Gegenstand geeignet sein, wie z.B.
einem Verbindungskabel, einem Handwerkzeug oder
ahnlichem.

[0015] Die Beférderungseinrichtung ist insbesondere
ausgebildet, zwei benachbarte und zusammen einen
Verpackungsbeutel haltende Schlitten im Wesentlichen
synchron und/oder gleichférmig zu verlagern. Dies ist
insbesondere vorteilhaft, da so bei Beférdern des gehal-
tenen Verpackungsbeutels durch die Schlitten im We-
sentlichen keine, zumindest aber nur eine geringe, Kraft
von den Schlitten auf den Verpackungsbeutel einwirkt
und/oder im Wesentlichen keine, zumindest aber nur ei-
ne geringe, Verformung des Verpackungsbeutels erfolgt.
Dadurch wird eine schonendes Befordernd der Verpa-
ckungsbeutel mittels der Schlitten erreicht.

[0016] Die Zufihreinrichtung ist insbesondere ausge-
bildet, einen hergestellten Verpackungsbeutel der Befor-
derungseinrichtung zuzufiihren und/oder einen herge-
stellten Verpackungsbeutel an die Beférderungseinrich-
tung, insbesondere an zwei benachbarte Schlitten, zu
Ubergeben. Vorzugsweise wird der Verpackungsbeutel
zumindest temporar gleichzeitig sowohl von der Zuflhr-
einrichtung als auch von der Beférderungseinrichtung,
insbesondere von zwei Schlitten, gehalten.

[0017] Bevorzugtwird durch die Zufiihreinrichtung und
die Beférderungseinrichtung ein Ubergabebereich aus-
gebildet, in welchem die Ubergabe des Verpackungs-
beutels von der Zuflihreinrichtung an die Beférderungs-
einrichtung bzw. an die Schlitten stattfindet. Vorzugswei-
se ist der Ubergabebereich in einem iiberlappenden Be-
reich zwischen zumindest einem Teil der Zufihreinrich-
tung und zumindest einem Teil der Beférderungsbahn
ausgebildet und/oder erstreckt sich in Beférderungsrich-
tung entlang eines Teils der Beférderungsbahn. Insbe-
sondere umfasst der Ubergabebereich einen Bereich, an
welchem der zu Ubergebende Verpackungsbeutel von
der Zufuhreinrichtung gehalten und im Wesentlichen pa-
rallel und derart relativ zu der Beférderungsbahn ange-
ordnet ist, dass einer der zwei dem Verpackungsbeutel
zugeordneten Schlitten in Beférderungsrichtung vor dem
Verpackungsbeutel positioniertist und der andere Schlit-
ten in Beférderungsrichtung hinter dem Verpackungs-
beutel positioniert ist, wobei beide Schlitten in einem Be-
reich zwischen der Zuflihreinrichtung und der Beférde-
rungsbahn positioniert sind.

[0018] Insbesondere ist die Zuflihreinrichtung ausge-
bildet, wahrend des Zufiihrens und/oder Ubergebens
den Verpackungsbeutel im Wesentlichen in der Befor-
derungsrichtung zu verlagern. Dadurch kann eine héhe-
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re Prozessgeschwindigkeit erreicht werden, da die Ver-
packungsbeutel nach erfolgter Zufihrung und/oder
Ubergabe an die Beférderungseinrichtung nicht aus ei-
nem Stillstand heraus beschleunigt werden mdissen,
sondern bereits eine Geschwindigkeit in der Beforde-
rungsrichtung aufweisen. Dabei kann eine Verringerung
oder Erhéhung der Geschwindigkeit der Verpackungs-
beutel in Beférderungsrichtung erfolgen. Insbesondere
kann die Geschwindigkeit der Verpackungsbeutel in Be-
forderungseinrichtung fiir die Ubergabe verringert wer-
den, beispielsweise um zwischen etwa 50% und etwa
90%. Alternativ oder zusatzlich kann nach der Ubergabe
die Geschwindigkeit der Verpackungsbeutel erhdht wer-
den, beispielsweise auf zwischen etwa 200% und etwa
1000% im Vergleich zu der Geschwindigkeit wahrend
der Ubergabe.

[0019] Alternativ oder zusatzlich kénnen die Zufiihr-
einrichtung und die Beférderungseinrichtung ausgebil-
det sein, die Zufiihrung und/oder Ubergabe der Verpa-
ckungsbeutel an die Beférderungseinrichtung intermit-
tierend auszuflihren und/oder bei temporarem anna-
herndem Stillstand der Verpackungsbeutel in der Befor-
derungsrichtung der Beférderungseinrichtung zuzufiih-
ren. Insbesondere bevorzugt erfolgt kein Richtungs-
wechsel der Verpackungsbeutel und/oder es erfolgt be-

vorzugt eine "inline"  Weiterbeférderung  der
Verpackungsbeutel.
[0020] Vorzugsweise ist die Zuflihreinrichtung ausge-

bildet, Verpackungsbeutel unterschiedlicher MaRe, ins-
besondere unterschiedlicher Breite, halten und/oder be-
férdern zu kénnen. Dies ist insbesondere vorteilhaft in
Verbindung mit einer ebenfalls "formatfreien" Beférde-
rungseinrichtung, wie beispielsweise ein Magnetshuttle-
System.

[0021] Vorzugsweise ist die Zuflihreinrichtung ausge-
bildet, ein oder mehrere, insbesondere ein, zwei, drei
oder vier, Verpackungsbeutel im Wesentlichen gleich-
zeitig und/oder gleichartig an die Beférderungseinrich-
tung zu Ubergeben und/oder dieser zuzuflihren. Ebenso
kann die Beférderungseinrichtung ausgebildet sein, ein
oder mehrere, insbesondere ein, zwei, drei oder vier,
Verpackungsbeutel im Wesentlichen gleichzeitig
und/oder gleichartig zu beférdern.

[0022] Vorzugsweise wird der Verpackungsbeutel
beim Zufiihren im Wesentlichen beschleunigungsfrei,
insbesondere mit im Wesentlichen konstanter Ge-
schwindigkeit, und/oder im Wesentlichen nur in der Be-
forderungsrichtung verlagert. Insbesondere werden der
Verpackungsbeutel beim Zufiihren und/oder Ubergeben
nicht oder nur geringfligig senkrecht zur Beférderungs-
richtung verlagert. Dies hat insbesondere den Vorteil,
dass kein Verformen und/oder Verbiegen des Verpa-
ckungsbeutels bei der Ubergabe aufgrund der Tragheit
des Verpackungsbeutels stattfindet. Insbesondere ist so
das in Vertikalrichtung untere Ende des Verpackungs-
beutels bei der Ubergabe stets im Wesentlichen unter-
halb des oberen, gehaltenen Bereichs des Verpackungs-
beutels angeordnet. Insbesondere kann so ein durch
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Tragheit des unteren Endes des Verpackungsbeutels
hervorgerufenes Verformen des Verpackungsbeutels
wéhrend der Ubergabe reduziert, vorzugsweise im We-
sentlichen verhindert, werden. Dadurch kann insbeson-
dere die Prozessgeschwindigkeit erhdht werden.
[0023] Vorzugsweise werden die Schlitten wahrend
des Ubernehmens und/oder Greifens des Verpackungs-
beutels in Beférderungsrichtung verlagert, um den ver-
lagerten Verpackungsbeutel zu Gibernehmen.

[0024] Vorzugsweise nahern sich ein Verpackungs-
beutel und zwei diesem zugeordnete Schlitten unmittel-
bar vor und/oder bei der Ubergabe einander an, wobei
weder der Verpackungsbeutel noch die Schlitten unmit-
telbar vor und/oder bei der Ubergabe ausschlieRlich or-
thogonal zu der Befoérderungsrichtung verlagert werden.
[0025] Vorzugsweise weisen zwei benachbarte Schlit-
ten jeweils eine Haltevorrichtung zum in Eingriff bringen
mit jeweils gegenulberliegenden Seiten und/oder Ran-
dern eines Verpackungsbeutels auf.

[0026] Die Schlitten weisen vorzugsweise jeweils eine
Haltevorrichtung und/oder Greifvorrichtung zum Greifen
und/oder Halten eines Abschnitts des Verpackungsbeu-
tels, insbesondere eines seitlichen, oberen Randbe-
reichs des Verpackungsbeutels auf. Vorzugsweise sind
die benachbarten Schlitten ausgebildet, jeweils gegen-
Uiberliegende und bevorzugt im Wesentlichen in einer
Horizontalen angeordnete Abschnitte des Verpackungs-
beutels von seitlich des Verpackungsbeutels zu greifen.
[0027] Die Haltevorrichtung und/oder Greifvorrichtung
kann insbesondere zwei Halterelemente aufweisen, wel-
che gegeneinander verlagerbar sind. Beispielsweise ist
ein erstes Halterelement im Wesentlichen ortsfest ge-
genuber dem Schlitten angeordnet und ein zweites Hal-
terelement ausgebildet, sich von dem ersten Halterele-
ment zumindest temporar zu entfernen, sodass ein Ab-
schnitt eines Verpackungsbeutels zwischen den Halter-
elementen positioniert werden kann. Im Anschluss wird
das zweite Halterelement wieder an das erste Haltere-
lement herangefiihrt bzw. mit diesem und dem Verpa-
ckungsbeutel in Eingriff gebracht. Alternativ kdnnen bei-
de Halterelemente einer Haltevorrichtung verlagerbar
sein.

[0028] Vorzugsweise sind die Haltevorrichtungen der
benachbarten Schlitten im Wesentlichen spiegelsymme-
trisch ausgebildet, sodass einer der Schlitten den Ver-
packungsbeutel von einer Seite und der andere Schlitten
den Verpackungsbeutel von der anderen, gegentiberlie-
genden Seite greifen kann.

[0029] Vorzugsweise weist die Beférderungseinrich-
tung eine Beférderungsbahn auf, wobei die Schlitten im
Wesentlichen in vertikaler Ausrichtung an der Beférde-
rungsbahn angeordnet sind. Dies bietet den Vorteil, dass
die Beférderungsbahn komplexe Profile, insbesondere
mit horizontalen Kurven, ausbilden kann und/oder die
Verpackungsbeutel zu Stationen verlagern kann, welche
nichtin einer geraden Linie angeordnet sind. Daher kann
die Verpackungsmaschine einen flexiblen und/oder be-
darfsangepassten und/oder komplexen Aufbau aufwei-
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sen. Eine solche Ausrichtung bietet insbesondere eine
vorteilhafte Zuganglichkeit der Beférderungsbahn
und/oder der auf diesen angeordneten Schlitten, bei-
spielsweise flr Installation und/oder Wartung. Auch kann
ein Wartungs- und/oder Reinigungsaufwand der Befor-
derungsbahn und der Schlitten verringertwerden, da sich
weniger Schmutz und/oder Staub auf der Beférderungs-
bahn absetzen kann. Insbesondere sind bei der be-
schriebenen Ausrichtung die Schlitten ber den gesam-
ten Verlauf der Beforderungsbahn zum Halten eines Ver-
packungsbeutels ausgerichtet, sodass Stationen zum In-
teragieren mit den Verpackungsbeuteln entlang der ge-
samten Beférderungsbahn angeordnet sein kdnnen. Da-
durch kénnen kompaktere Verpackungsmaschinen be-
reitgestellt werden. Ferner wird durch eine entsprechen-
de Ausrichtung eine vorteilhafte Bodenfreiheit erreicht.
[0030] Alternativkdénnendie Schlittenim Wesentlichen
in horizontaler Ausrichtung an der Beférderungsbahn an-
geordnet sein. Alternativ oder zusatzlich kbnnen mehre-
re Verlagereinrichtungen des Schlittens, insbesondere
mehrere Laufrollen, welche in unmittelbarem Kontakt mit
der Beférderungsbahn stehen und den Schlittenkorper
rollbar an der Beférderungsbahn anordnen, im Wesent-
lichen horizontale Rotationsachsen aufweisen. Dadurch
kann insbesondere eine Beférderungseinrichtung mit ei-
nem geringen Standflachenbedarf bereitgestellt werden,
da Teilbereiche der Beférderungsbahn vertikal tiberein-
ander angeordnet sind. Bei einer solchen Ausrichtung
sind die Schlitten jedoch in einem Teilbereich der Befor-
derungsbahn, insbesondere einem die Schlitten zu einer
Verpackungsbeutelaufnahmeposition  rickfiihrenden
Bereich, umgedreht und/oder invertiert ausgerichtet, so-
dass nur Uber einen Teilbereich der Beférderungsbahn
Verpackungsbeutel beférdert werden kdnnen.

[0031] Die Schlitten sind vorzugsweise derart an der
Beférderungsbahn der Beférderungseinrichtung ange-
ordnet, dass eine Langserstreckung eines Schlittenkor-
pers eines Schlittens im Wesentlichen vertikal orientiert
ist. Alternativ oder zusatzlich kbnnen mehrere Verlage-
reinrichtungen des Schlittens, insbesondere mehrere
Laufrollen, welche in unmittelbarem Kontakt mit der Be-
férderungsbahn stehen und den Schlittenkérper rollbar
an der Beférderungsbahn anordnen, im Wesentlichen
vertikale Rotationsachsen aufweisen.

[0032] Bevorzugt ist eine, von zwei benachbarten
Schlitten aufgespannte, Ebene im Wesentlichen parallel
zu dem von diesen gehaltenen Verpackungsbeutel ori-
entiert.

[0033] Vorzugsweise istdie Haltevorrichtung aneinem
in Betriebsposition in Vertikalrichtung oberen Abschnitts
des Schlittens angeordnet und erstreckt sich nach oben
und/oder in Richtung weg von der Beférderungsbahn.
[0034] Die Beférderungsbahn ist vorzugsweise derart
ausgebildet und angeordnet, dass eine Flache, an wel-
cher die Schlitten anordenbar und von einem Magnetfeld
der Beférderungsbahn beeinflussbar sind, vorzugsweise
Uber die gesamte Erstreckung der Beférderungsbahn,
im Wesentlichen vertikal ausgerichtet ist. Vorzugsweise
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bildet eine im Wesentlichen vertikale Seitenflache der
Beférderungsbahn, bevorzugt tiber die gesamte Erstre-
ckung der Beférderungsbahn, eine Laufflache aus, ent-
lang welcher die Schlitten, insbesondere unter Einfluss
von der Beférderungseinrichtung erzeugten Magnetfel-
der, beférdert werden kénnen.

[0035] Vorzugsweise umfasst die Beférderungsbahn
ein oder mehrere Fiihrungsvorrichtungen, insbesondere
Flhrungsrillen und/oder Fiihrungsnuten, wobei die Fiih-
rungsvorrichtungen insbesondere zum Aufnehmen
und/oder Abstiitzen einer oder mehrerer Verlagereinrich-
tungen ausgebildet sind. Die Fiihrungsvorrichtungen er-
stecken sich vorzugsweise lber die gesamte Beférde-
rungsbahn. Bevorzugt weist eine Fluhrungsvorrichtung
einen horizontalen Abschnitt auf, welcher distal und/oder
seitlich nach aufen von der Beférderungsbahn hervor-
ragt und zum Stiitzen einer Laufrolle eines Schlittens von
vertikal unten ausgebildet. Alternativ oder zusatzlich
kann die Beférderungsbahn zumindest eine Flhrungs-
vorrichtung mit einer vertikal nach oben gerichteten Fiih-
rungsflache aufweisen, wobei die Fuhrungsflache aus-
gebildetist, eine Seitenflache einer Laufrolle eines Schlit-
tens von vertikal unten zu stitzen. Dadurch kann eine
vorteilhafte Fihrung der Schlitten beim Beférdern ent-
lang der Beférderungsbahn erreicht werden.

[0036] Vorzugsweise ist die Beférderungseinrichtung
ausgebildet, benachbarte Schlitten beim Ubernehmen
eines Verpackungsbeutels individuell zu steuern, insbe-
sondere das Verlagern in der Beférderungsrichtung. Da-
durch kann eine vorteilhafte, insbesondere schnelle, Zu-
fiihrung und/oder Ubergabe von der Zufiihreinrichtung
an die Beférderungseinrichtung erreicht und so die Pro-
zessgeschwindigkeit erhéht werden.

[0037] Insbesondere konnen die benachbarten Schlit-
ten zumindest zeitweise nicht synchron verlagert wer-
den. Beispielsweise kann ein in Beférderungsrichtung
vorderer Schlitten, insbesondere unmittelbar vor Greifen
des Verpackungsbeutels, langsamer als der Verpa-
ckungsbeutel verlagert werden, um einen Abstand zu
dem Verpackungsbeutel in Beférderungsrichtung zu ver-
ringern und/oder mit dem Verpackungsbeutel in Kontakt
zu treten. Der in Beférderungsrichtung hintere Schlitten,
insbesondere unmittelbar vor Greifen des Verpackungs-
beutels, kann schneller als der Verpackungsbeutel ver-
lagert werden, um einen Abstand zu dem Verpackungs-
beutel in Beférderungsrichtung zu verringern und/oder
mit dem Verpackungsbeutel in Kontakt zu treten. In an-
deren Worten kénnen die benachbarten Schlitten sich
jeweils gegenuberliegenden Seiten und/oder Randern
des Verpackungsbeutels anndhern, wahrend der Verpa-
ckungsbeutel von der Zuflihreinrichtung in Beférde-
rungsrichtung verlagert wird. Insbesondere ist die Befor-
derungseinrichtung ausgebildet, einen Abstand in Befor-
derungsrichtung zwischen den benachbarten Schlitten
wahrend des Zufiihrens und/oder Ubergebens des Ver-
packungsbeutels zu verringern, um die Schlitten gegen-
Uberliegenden Seiten und/oder Randern des Verpa-
ckungsbeutels anzunahern.
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[0038] Vorzugsweise weist die Zufihreinrichtung ein
oder mehrere Saugbander und/oder ein oder mehrere
Klemmriemenbander zum Halten und/oder Beférdern ei-
nes oder mehrerer Verpackungsbeutel auf. Eine solche
Zufuhreinrichtung ist insbesondere vorteilhaft, da diese
Verpackungsbeutel unterschiedlicher Male, insbeson-
dere Breite, halten und/oder befordern kann, also "For-
matfreiheit" besteht. Dadurch entfallt eine aufwendige
Umristung der Zufuihreinrichtung bei Wechsel des Ver-
packungsbeutelformats. Ferner sind keine Bauteile ober-
halb des Verpackungsbeutels angeordnet, welche eine
Ubergabe an die Beférderungseinrichtung behindern
oder erschweren kénnen.

[0039] Die ein oder mehreren Saugbander und/oder
Klemmriemenbander kénnen insbesondere zumindest
bereichsweise im Wesentlichen parallel zu den Seiten-
flachen des Verpackungsbeutel ausgerichtet sein, so-
dass die ein oder mehreren Saugbéander eine Seitenfla-
che der Verpackungsbeutel ansaugen kénnen bzw. die
ein oder mehreren Klemmriemenbander die Verpa-
ckungsbeuel seitlich halten kénnen.

[0040] Die Zufuhreinrichtung ist bevorzugt ausgebil-
det, angesaugte Verpackungsbeutel durch Verlagernder
Saugbander und/oder Klemmriemenbander zu befor-
dern.

[0041] Insbesondere koénnen die Saugbander
und/oder Klemmriemenbander mittels einer Antriebsein-
heit verlagerbar sein, insbesondere in Endloseschleife
entlang lhrer Erstreckungsrichtung, ahnlich einem Rie-
menantrieb und/oder einem Treibriemen eines Riemen-
getriebes.

[0042] Die Saugbander kénnen mit einer Unterdruck-
vorrichtung derart gekoppelt sein, dass an einer Ansaug-
flache der Saugbander ein Unterdruck erzeugt wird, um
die Verpackungsbeutel anzusaugen. Daflr kdnnen die
Saugbander eine Vielzahl von Ldchern aufweisen, an
welchen Unterdruck anliegt und Luft angesaugt wird.
[0043] Vorzugsweise sind die Saugbander und/oder
Klemmriemenbander derart angeordnet, dass diese ei-
nen angesaugten und/oder gehaltenen Verpackungs-
beutel im Wesentlichen in Beférderungsrichtung verla-
gert der Beférderungseinrichtung zufiihren und/oder an
diese Ubergeben.

[0044] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine ferner zumindest eine Filleinrichtung zum Fiillen
eines Verpackungsbeutels mit Fillgut, wobei die Befor-
derungseinrichtung eingerichtet ist, einen von zwei be-
nachbarten Schlitten gehaltenen Verpackungsbeutel zu
der Filleinrichtung zu verlagern.

[0045] Vorzugsweise ist die Beférderungseinrichtung
eingerichtet, durch relatives Verlagern des einen be-
nachbarten Schlittens gegeniiber dem anderen benach-
barten Schlitten, insbesondere in Richtung zueinander,
eine Offnung des Verpackungsbeutels zu &ffnen
und/oder zu schlie®en, insbesondere unmittelbar vor
bzw. nach dem Befiillvorgang und/oder Einleiten von
Fillgut in den Verpackungsbeutel. Durch Annahern der
Schlitten werden die gegenlberliegenden Seiten
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und/oder Rander des Verpackungsbeutels naher anein-
ander gefiihrt, sodass eine Offnung des Verpackungs-
beutels gedffnet und/oder erweitert wird. Dies ermdglicht
ein vorteilhaftes Befilllen, da keine zusatzlichen Vorrich-
tungen zum Offnen der Offnung benétigt werden. Insbe-
sondere kann so die Offnung des Verpackungsbeutels
durch Abstandsanderung der Schlitten individuell beein-
flusst werden.

[0046] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine eine Wiegeeinrichtung zum Wiegen eines Verpa-
ckungsbeutels und/oder des Fiillguts, insbesondere
wahrend der Verpackungsbeutel im Bereich der Fllein-
richtung positioniert ist. Dadurch kann auf vorteilhafte
Weise das Fullgewicht und/oder die Flllmenge des Ver-
packungsbeutels wahrend und/oder unmittelbar nach
dem Befiillen gemessen werden. So kann, falls eine Ab-
weichung zu einem Soll-Gewicht detektiert wird, der Ver-
packungsbeutel beispielsweise aussortiert oder nachbe-
fullt werden.

[0047] Vorzugsweise weisen zwei benachbarte Schlit-
ten jeweils eine Wiegezelle zum Wiegen des von den
Schlitten gemeinsam gehaltenen Verpackungsbeutels
auf. Die Wiegezelle kann beispielsweise mittels ein oder
mehrerer Dehnmesstreifen eine Verformung eines Ab-
schnitts der Haltevorrichtung messen. Alternativ oder zu-
satzlich kann die Wiegezelle mittels ein oder mehreren
Piezoelementen eine durch den Verpackungsbeutel aus-
gelbte Kraft in Vertikalrichtung nach unten messen.
[0048] Eine Stromversorgung fiir die Wiegeeinrich-
tung kann Uber eine Batterie- und/oder Akkuzelle bereit-
gestellt sein. Alternativ oder zusatzlich kénnen Schleif-
kontakte und/oder Federkontakte vorgesehen sein, wel-
che zumindest in einem Messabschnitt der Befdrde-
rungsbahn eine Stromversorgung bereitstellt. Alternativ
oder zuséatzlich kann durch elektromagnetische Indukti-
on eine Stromversorgung bereitgestellt werden.

[0049] Eine Ubertragung eines oder mehrerer Messi-
gnale der Wiegezelle kann beispielsweise durch Funk-
technologie, insbesondere NFC, erfolgen. Alternativ
oder zusatzlich kénnen ein oder mehrere Messignale op-
tisch Ubertragen werden, beispielsweise durch eine
Leuchtdiode an dem Schlitten und ein Fototransistor an
der Beférderungsbahn oder einer Empfangseinrichtung,
welcher ein Signal der Leuchtdiode empfangt. Alternativ
oder zusatzlich kann eine Anzeige eines Displays
und/oder einer mechanischen Messskala an dem Schilit-
ten von einer Kamera erfasst werden.

[0050] Vorzugsweise und alternativ kann die Beforde-
rungseinrichtung einen im Wesentlichen entkoppelten
Abschnitt mit einer Wiegezelle zum Wiegen des Verpa-
ckungsbeutels und den diesen haltenden Schlitten auf-
weisen. Dies hat den Vorteil, dass keine Stromversor-
gung an die Schlitten und/oder Datenlibertragung von
den Schlitten vorgesehen werden muss.

[0051] Die Wiegeeinrichtung in der Beférderungsbahn
kann ein im Wesentlichen entkoppeltes Segment der Be-
férderungsbahn aufweisen, welches ein Gewicht der
Schlitten und des von diesen gehaltenen Verpackungs-
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beutels messen kann. Beispielsweise kann ein im We-
sentlichen statisches Drehmoment des Segments relativ
zu einer Stlitze gemessen werden, wahrend die Schlitten
mit dem Verpackungsbeutel an diesem positioniert sind.
[0052] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine ferner: eine Verbindungseinrichtung zum Verbin-
den von wenigstens zwei Lagen Verpackungsmaterial
und Herstellen eines Verpackungsbeutels; und/oder eine
Vereinzelungseinrichtung zum Vereinzeln eines Teils
des Verpackungsmaterials und/oder zumindest eines
Verpackungsbeutels; und/oder eine Verschlusseinrich-
tung zum VerschlieRen eines beflillten Verpackungsbeu-
tels. Alternativ oder zusatzlich kann die Verpackungsma-
schine eine Vorrichtung zum Bereitstellen von hergestell-
ten und vereinzelten Verpackungsbeuteln aus einem
Magazin und/oder Stapel und/oder von einem Férder-
band, insbesondere an die Zufiihreinrichtung und/oder
an die Schlitten, aufweisen.

[0053] Zwei oder mehr Lagen Verpackungsmaterial
kénnen von einer oder mehr Verbindungseinrichtungen
bereichsweise verbunden werden, beispielsweise mit-
tels Kleben und/oder Schweil’en und/oder Pragen, um
einen Verpackungsbeutel auszubilden. Bevorzugt kann
bzw. kénnen ein oder mehrere Vereinzelungseinrichtun-
gen vorgesehen sein, um voneinander getrennte Verpa-
ckungsbeutel herzustellen, beispielsweise durch Tren-
nen des Verpackungsmaterials mittels einer Schneide
und/oder Klinge. Die auf diese oder ahnliche Weise her-
gestellten Verpackungsbeutel werden von der Zufiihr-
einrichtung an die Beférderungseinrichtung tbergeben
und/oder dieser zugefiihrt, um von dieser zu weiteren
Stationen, insbesondere zumindest einer Flllstation
und/oder einer Verschlusseinrichtung, beférdert zu wer-
den.

[0054] Die Beforderungseinrichtung ist insbesondere
ausgebildet, einen Verpackungsbeutel zu einer Ver-
schlusseinrichtung zum Verschlieen eines befiillten
Verpackungsbeutels zu beférdern. Eine Verschlussein-
richtung kann insbesondere eine Offnung des Verpa-
ckungsbeutels, durch welche Fillgut in den Verpa-
ckungsbeutel eingeleitet wurde, im Wesentlichen, vor-
zugsweise fluiddicht, verschlieRen.

[0055] Vorzugsweise ist die Zuflihreinrichtung ausge-
bildet, das Verpackungsmaterial und/oder die ausgebil-
deten Verpackungsbeutel zu der Verbindungseinrich-
tung und/oder der Vereinzelungseinrichtung und/oder
von dieser bzw. diesen weg zu beférdern und der Befor-
derungseinrichtung zuzufiihren. Alternativ ist die Zufihr-
einrichtung ausgebildet, einen hergestellten, insbeson-
dere einen vereinzelten, Verpackungsbeutel aufzuneh-
men und der Beférderungseinrichtung zuzufihren.
[0056] Vorzugsweise weistdie Verpackungsmaschine
ein oder mehrere Leit- und/oder Flihrungselemente zum
Fihren von entlang der Beférderungseinrichtung befér-
derten Verpackungsbeuteln auf. Bevorzugt sind ein oder
mehrere Leit- und/oder Fihrungselemente an Kurven
und/oder nicht geradlinigen Bereichen der Beforde-
rungsbahn vorgesehen, um ein Verschwenken und/oder
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Pendeln zumindest eines Teils der Verpackungsbeutel
aufgrund von Tragheit und/oder Zentrifugalkraften zu be-
grenzen und/oder reduzieren, vorzugsweise im Wesent-
lichen zu verhindern. Dadurch kann insbesondere eine
Belastung des Verpackungsbeutels und/oder der den
Verpackungsbeutel haltenden Schlitten verringert wer-
den. Ein Leit-und/oder Fiihrungselement kann insbeson-
dere eine Schutzplanke und/oder Leitplanke und/oder
ein Schutzblech aufweisen, welche im Wesentlichen pa-
rallel zu einem Bereich der Beférderungsbahn und be-
abstandet zu dieser angeordnet ist. Bevorzugt ist eine
Position und/oder eine Ausrichtung eines Leit- und/oder
Flhrungselements manuell oder automatisiert verstell-
bar, insbesondere um an unterschiedliche Verpackungs-
beutel, Geschwindigkeiten, Fillglter und/oder Fillmen-
gen anpassbar zu sein.

[0057] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Zuflihren eines Verpackungsbeutels zu
einer Befoérderungseinrichtung einer Verpackungsma-
schine, wobei die Beférderungseinrichtung zum Befor-
dern einer Mehrzahl von Schlitten eingerichtet ist, um-
fassend: Zufiihren eines Verpackungsbeutels durch eine
Zufuhreinrichtung zu zwei benachbarten Schlitten der
Befoérderungseinrichtung; Ubernehmen und Halten des
zugefihrten Verpackungsbeutels durch die benachbar-
ten Schlitten wahrend einem Verlagern der Schlitten und
des Verpackungsbeutels in einer Beférderungsrichtung.
Dieses Verfahren ist insbesondere vorteilhaft, da eine
Ubergabe der Verpackungsbeutel an die Beférderungs-
einrichtung erfolgt, bei welcher eine Belastung des Ver-
packungsbeutels reduziert wird und die Prozessge-
schwindigkeit erhéht werden kann.

[0058] Vorzugsweise wird der Verpackungsbeutel
beim Zufiihren im Wesentlichen beschleunigungsfrei
und/oder im Wesentlichen nur in der Beférderungsrich-
tung verlagert. Insbesondere werden die Schlitten beim
Ubernehmen im Wesentlichen in Beférderungsrichtung
verlagert. Vorzugsweise wird der Verpackungsbeutel
beim Zufiihren und/oder Ubergeben im Wesentlichen
nicht senkrecht zu der Beférderungsrichtung verlagert.

[0059] Vorzugsweise umfasst das Verfahren ein in
Eingriff Bringen jeweils einer Haltevorrichtung zwei be-
nachbarter Schlitten mit gegenilberliegenden Seiten
und/oder Randern eines Verpackungsbeutels.

[0060] Vorzugsweise umfasst das Verfahren ein Wie-
gen eines Verpackungsbeutels mittels einer Wiegeein-
richtung, insbesondere wahrend und/oder nach einem
Befullvorgang.

[0061] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine
Verpackungsmaschine zum Bereitstellen und Beflllen
eines Verpackungsbeutels, umfassend: eine Beférde-
rungseinrichtung zum Beférdern einer Mehrzahl von
Schlitten, wobei jeweils zwei benachbarte Schlitten ein-
gerichtet sind, zusammen einen Verpackungsbeutel zu
Ubernehmen, zu halten und in einer Befoérderungsrich-
tung und/oder Produktionsrichtung zu verlagern; und ei-
ne Wiegeeinrichtung zum Wiegen eines Verpackungs-
beutels, wobei zwei benachbarte Schlitten jeweils eine



13 EP 4 458 687 A1 14

Wiegezelle zum Wiegen des von den Schlitten gehalte-
nen Verpackungsbeutels aufweisen oder wobei die Be-
forderungseinrichtung einenim Wesentlichen entkoppel-
ten Abschnitt mit einer Wiegezelle zum Wiegen des Ver-
packungsbeutels und den diesen haltende Schlitten auf-
weist. Die Verpackungsmaschine und die Wiegeeinrich-
tung kénnen insbesondere ein oder mehrere der beziig-
lich anderer Aspekte beschriebenen Merkmale und/oder
Einrichtungen und/oder Eigenschaften aufweisen.
[0062] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine
Verpackungsmaschine zum Bereitstellen und Befillen
eines Verpackungsbeutels, umfassend: eine Beforde-
rungseinrichtung zum Beférdern einer Mehrzahl von
Schlitten, wobei jeweils zwei benachbarte Schlitten ein-
gerichtet sind, zusammen einen Verpackungsbeutel zu
Ubernehmen, zu halten und in einer Beférderungsrich-
tung zu verlagern; wobei die Beférderungseinrichtung ei-
ne Beférderungsbahn aufweist, und: die Schlitten im We-
sentlichenin vertikaler Ausrichtung an der Beférderungs-
bahn angeordnet sind; und/oder wobei zumindest eine
Laufrolle eines Schlittens, welche in unmittelbarem Kon-
takt mit der Beférderungsbahn steht, eine im Wesentli-
chen vertikale Rotationsachse aufweist. Dieser Aspekt
istinsbesondere mit ein oder mehreren der anderen As-
pekte der Erfindung vereinbar und/oder kann ein oder
mehre Merkmale und/oder Eigenschaften der anderen
Aspekte aufweisen. Ebenso konne die anderen Aspekte
ein oder mehre Merkmale und/oder Eigenschaften die-
ses Aspekts aufweisen.

[0063] Vorzugsweise weist die Beférderungsbahn zu-
mindest eine Fihrungsvorrichtung mit einer vertikal nach
oben gerichteten Fihrungsflache auf, wobei die Fih-
rungsflache ausgebildetist, eine Seitenflache einer Lauf-
rolle eines Schlittens von vertikal unten zu stitzen.
[0064] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine ferner: eine Zufiihreinrichtung zum Zufiihren ei-
nes Verpackungsbeutels zu der Beférderungseinrich-
tung, insbesondere zu zwei benachbarten Schlitten der
Befoérderungseinrichtung; wobei der Verpackungsbeutel
beim Zufiihren zu der Beférderungseinrichtung und die
Schlitten beim Ubernehmen des Verpackungsbeutels in
der Beférderungsrichtung verlagert werden. Dabei kann
der Verpackungsbeutel beim Zufiihren im Wesentlichen
beschleunigungsfreiund/oderim Wesentlichen nurin der
Befoérderungsrichtung verlagert werden.

[0065] Vorzugsweise weisen zwei benachbarte Schlit-
ten jeweils eine Haltevorrichtung zum in Eingriff bringen
mit gegenuliberliegenden Seiten und/oder Randern eines
Verpackungsbeutels auf.

[0066] Vorzugsweise ist die Beférderungseinrichtung
eingerichtet, benachbarte Schlitten beim Ubernehmen
eines Verpackungsbeutels individuell zu steuern, insbe-
sondere das Verlagern in der Beférderungsrichtung.
[0067] Vorzugsweise weist die Zufihreinrichtung ein
oder mehrere Saugbander und/oder Klemmriemenban-
der zum Halten und/oder Beférdern eines Verpackungs-
beutels.

[0068] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
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schine ferner zumindest eine Fulleinrichtung zum Fillen
eines Verpackungsbeutels mit Fillgut und ist die Befor-
derungseinrichtung eingerichtet, einen von zwei benach-
barten Schlitten gehaltenen Verpackungsbeutel zu der
Fulleinrichtung zu verlagern.

[0069] Vorzugsweise ist die Beférderungseinrichtung
eingerichtet, durch relatives Verlagern des einen be-
nachbarten Schlittens gegeniiber dem anderen benach-
barten Schlitten, eine Offnung eines von den Schlitten
gehaltenen Verpackungsbeutels zu 6ffnen und/oder zu
schlief3en.

[0070] Im Folgenden werden einzelne Ausfihrungs-
formen zur Lésung der Aufgabe anhand der Figuren bei-
spielhaft beschrieben. Dabei weisen die einzelnen be-
schriebenen Ausfiihrungsformen zum Teil Merkmale auf,
die nichtzwingend erforderlich sind, um den beanspruch-
ten Gegenstand auszufiihren, die aberin bestimmten An-
wendungsfallen gewlinschte Eigenschaften bereitstel-
len. So sollen auch Ausfiihrungsformen als unter die be-
schriebene technische Lehre fallend offenbart angese-
hen werden, die nicht alle Merkmale der im Folgenden
beschriebenen Ausflihrungsformen aufweisen. Ferner
werden, um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, be-
stimmte Merkmale nur in Bezug auf einzelne der im Fol-
genden beschriebenen Ausfilhrungsformen erwahnt. Es
wird darauf hingewiesen, dass die einzelnen Ausfiih-
rungsformen daher nicht nur fiir sich genommen, son-
dern auch in einer Zusammenschau betrachtet werden
sollen. Anhand dieser Zusammenschau wird der Fach-
mann erkennen, dass einzelne Ausfiihrungsformen auch
durch Einbeziehung von einzelnen oder mehreren Merk-
malen anderer Ausfiihrungsformen modifiziert werden
kénnen. Es wird darauf hingewiesen, dass eine syste-
matische Kombination der einzelnen Ausfiihrungsfor-
men mit einzelnen oder mehreren Merkmalen, die in Be-
zug auf andere Ausfiihrungsformen beschrieben wer-
den, wiinschenswert und sinnvoll sein kann und daher
in Erwagung gezogen und auch als von der Beschrei-
bung umfasst angesehen werden soll.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0071]

Figur 1 zeigt eine beispielhafte Verpackungsmaschi-
ne;

Figur 2  zeigt eine Vertikalansicht der beispielhaften
Verpackungsmaschine der Figur 1;

Figur 3  zeigt eine beispielhafte Zufihreinrichtung, ei-
ne beispielhafte Vereinzelungseinrichtung
und eine beispielhafte Verbindungseinrich-
tung einer Verpackungsmaschine;

Figur4  zeigtzweibeispielhafte benachbarte Schlitten

mit einem Verpackungsbeutel.
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Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0072] Die Figur 1 zeigt eine beispielhafte Verpa-
ckungsmaschine 1 mit einer Beférderungseinrichtung 2
und einer Zufiihreinrichtung 20 zum Zufiihren von Ver-
packungsbeuteln 16 an die Beférderungseinrichtung 2.
[0073] Die Beférderungseinrichtung 2 weist insbeson-
dere eine Beforderungsbahn 4 auf, welche in diesem Bei-
spiel eine Form im Wesentlichen eines Rechtecks mit
abgerundeten Ecken aufweist. Die Beférderungsbahn 4
kann jedoch auch eine andere Form aufweisen, insbe-
sondere ein oder mehrere im Wesentlichen horizontale
Kurven aufweisen. Die Beférderungsbahn 4 ist vorzugs-
weise im Wesentlichen eben ausgerichtet. Jedoch kann
die Beférderungsbahn 4 auch bereichsweise Steigungen
und/oder Gefalle aufweisen, beispielsweise um Statio-
nen mit unterschiedlichen Hohen anzufahren.

[0074] Die Beférderungseinrichtung 2 ist vorzugweise
ausgebildet, eine Mehrzahl von Schlitten 6 in einer Be-
forderungsrichtung B entlang der Beférderungsbahn 4
zu beférdern und/oder zu verlagern. Die Beférderungs-
bahn 4 kann Merkmale eines elektromagnetischen Line-
armotors aufweisen, insbesondere eine Mehrzahl ne-
beneinander angeordnete Elektromagnete, und/oder ein
oder mehrere elektromagnetische Statoren ausbilden,
um die Mehrzahl an Schlitten 6, welche vorzugsweise
als Laufer ausgebildet sind, zu verlagern. Bevorzugt sind
Parameter der Schlitten, wie insbesondere Geschwin-
digkeit, Verlagerungsrichtung, Beschleunigung und Po-
sition entlang der Beférderungsbahn kontrollierbar
und/oder erfassbar.

[0075] Insbesondere ist die Beférderungseinrichtung
2 ausgebildet, jeden der Schlitten 6 individuell und/oder
einzeln zu verlagern. Ebenso ist die Beférderungsein-
richtung 2 ausgebildet, zwei oder mehr Schlitten 6 im
Wesentlichen synchron und/oder gleichartig zu verla-
gern. Die Schlitten 6 werden bevorzugt wiederholt ent-
lang der geschlossenen Beférderungsbahn 4 bewegt
und/oder absolvieren wiederholt Runden entlang der Be-
foérderungsbahn 4.

[0076] Vorzugsweise weistdie Beférderungsbahn4 ei-
ne vertikale und/oder nach aulRen gerichtete Seitenfla-
che auf, an welcher die Schlitten 6 angeordnet sind und
mit welcher die Schlitten 6 unmittelbar in Kontakt sehen
und/oder entlang welcher die Schlitten 6 verlagert
und/oder beférdert werden.

[0077] Jeder der Schlitten 6 weist vorzugsweise eine
Haltevorrichtung 12 zum in Eingriff bringen mit einem
Abschnitt eines Verpackungsbeutels 16 auf. Die Halte-
vorrichtung 12 kann beispielsweise zwei Halterelemente
14 aufweisen, wobei eines der Halterelemente 14 ge-
genuber dem anderen Halterelement 14 zumindest tem-
porar verlagerbar ausgebildet sein kann, um einen Ab-
schnitt eines Verpackungsbeutels 16 zwischen den Hal-
terelementen 14 anzuordnen und/oder zu positionieren.
Bei einem darauf folgenden Annahern der beiden Hal-
terelemente 14 zueinander wird der Abschnitt des Ver-
packungsbeutels 16 zwischen den Halterelementen 14
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eingeklemmt und/oder mittels Kraft- und/oder Reib-
schluss von der Haltevorrichtung 12 gehalten.

[0078] Eine detaillierte Ansicht von zwei benachbarten
und einen Verpackungsbeutel 16 haltenden Schlitten 6
ist in Figur 4 gezeigt.

[0079] Die Verpackungsmaschine 1 kann ferner ein
oder mehrere Verbindungseinrichtungen aufweisen,
zum Verbinden von zwei oder mehr Lagen Verpackungs-
material und Formen eines Verpackungsbeutels 16. Au-
Rerdem kann die Verpackungsmaschine 1 ein oder meh-
rere Vereinzelungseinrichtungen 30 aufweisen, welche
miteinander verbundene Verpackungsbeutel 16 verein-
zeln und/oder voneinander trennen.

[0080] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine 1 eine Zufiihreinrichtung 20 zum Zuflihren eines
hergestellten und/oder vereinzelten Verpackungsbeu-
tels 16 zu der Beférderungseinrichtung 2. Die Zuflihrein-
richtung 20 ist ausgebildet, einen Verpackungsbeutel 16
im Wesentlichen in einer Beférderungsrichtung B zu ver-
lagern, wobei die Beférderungsrichtung B insbesondere
parallel zu der Ausrichtung des Abschnitts der Beforde-
rungseinrichtung 2, an welchem die Verpackungsbeutel
16 Ubernommen werden, orientiert ist.

[0081] Die Zufuhreinrichtung 20 und die Beférderungs-
einrichtung 2 sind dabeiinsbesondere derart ausgebildet
und/oder zueinander ausgerichtet, dass der Verpa-
ckungsbeutel 16 bei der Zufiihrung und/oder Ubergabe
an die Beférderungseinrichtung 2 im Wesentlichen kon-
tinuierlich, vorzugweise beschleunigungsfrei, und/oder
ausschlieBlich in der Beférderungsrichtung B, optional
verlangsamt, verlagert wird. In anderen Worten wird der
Verpackungsbeutel 16 vorzugsweise von der Zuflihrein-
richtung 20 an die Beférderungseinrichtung 2 berge-
ben, wahrend dieser im Wesentlichen ausschlieRlich ge-
radlinig und im Wesentlichen parallel zu der Beférde-
rungsbahn 4 verlagert wird. Insbesondere erfahrt der
Verpackungsbeutel 16 keine Beschleunigung in einer
Richtung quer zu der Beférderungsrichtung B. Alternativ
kénnen die Zufiihreinrichtung 20 und die Beférderungs-
einrichtung 2 ausgebildet sein, ein oder mehrere Verpa-
ckungsbeutel 16 im Wesentlichen intermittierend zu
Uibergeben respektive zu tibernehmen, wobei die Verpa-
ckungsbeutel 16 in Beférderungsrichtung B temporar na-
hezu stillstehen kénnen.

[0082] Eine bevorzugte Anordnung der Zuflihreinrich-
tung 20 und der Beférderungseinrichtung 2 ist in Figur 2
detailliert gezeigt. Eine beispielhafte Zuflihreinrichtung
20 ist in Figur 3 detailliert gezeigt.

[0083] Die Verpackungsmaschine 1 kann ferner eine
Fulleinrichtung 36 umfassen, welche an einem Abschnitt
der Beférderungsbahn 4 angeordnetist und welche aus-
gebildetist, einen von der Beférderungseinrichtung 2 be-
forderten Verpackungsbeutel 16 mit Fillgut zu befillen.
Dafir wird der von zwei benachbarten Schlitten 6 gehal-
tene Verpackungsbeutel 16 zu der Fiilleinrichtung 36 ver-
lagert und unter einer Einleiteinrichtung positioniert.
[0084] Vorzugsweise werden die benachbarten Schlit-
ten 6 relativ zueinander und anndhernd verlagert
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und/oder die Distanz in Beférderungsrichtung B zwi-
schen den Schlitten 6 durch Verlagern der Schlitten 6
verringert, sodass der Verpackungsbeutel 16 derart ver-
formt wird, dass sich eine Offnung des Verpackungsbeu-
tels 6ffnet und/oder vergréRert, sodass ein vorteilhaftes
Befillen erfolgen kann.

[0085] Alternativ oder zusétzlich wird die Offnung des
Verpackungsbeutels 16 gedffnet, beispielsweise mittels
Blasluft und/oder ein oder mehreren Saugern und/oder
einem Former, welcher durch die Offnung in das Innere
des Verpackungsbeutels 16 verlagert wird und die Off-
nung in einen im Wesentlichen offenen Zustand bringt.
Optional kann ein Fiihler und/oder ein oder mehrere Sen-
soren vorgesehen sein, um den gedffneten Zustand des
Verpackungsbeutels 16 kontrollieren.

[0086] Die Figur 2 zeigt eine Vertikalansicht der bei-
spielhaften Verpackungsmaschine 1 der Figur 1 von
oben.

[0087] Die Beférderungsbahn 4 der Beférderungsein-
richtung 2 ist im Bereich der Zufiihreinrichtung 20 vor-
zugsweise zumindest bereichsweise im Wesentlichen li-
near und/oder geradlinig geformt, sodass die Beforde-
rungsrichtung B des Verpackungsbeutels 16 im Bereich
der Zufilhrung und/oder der Ubergabe an die Beférde-
rungseinrichtung 2 ebenfalls im Wesentlichen linear
und/oder geradlinig ist.

[0088] Die Zufiihreinrichtung 20 weist in dem Beispiel
ein Saugband 22 auf, welches zumindest bereichsweise
im Wesentlichen parallel zu der Beférderungsbahn 4 ver-
lauft und/oder orientiert ist. Das Saugband 22 ist ausge-
bildet, an einer nach aufien gerichteten Flache zumin-
dest bereichsweise einen Unterdruck zu erzeugen, so-
dass ein Verpackungsmaterial und/oder Verpackungs-
beutel 16 zumindest temporar angesaugt und/oder von
dem Saugband 22 gehalten werden kann.

[0089] Das Saugband 22 ist vorzugsweise verlagerbar
ausgebildet, insbesondere mittels einer Antriebseinheit
24, wobeidas Saugband 22 bevorzugtals endloses, eine
Schleife bildendes Stiick ausgebildet ist. Das Saugband
22 kann von ein oder mehreren Umlenkrollen 29 umge-
lenkt und/oder gespannt sein.

[0090] Die Zufuhreinrichtung 20 kann ein oder mehre-
re Saugbander 22 aufweisen, wobei zwei oder mehr
Saugbander 22 im Wesentlichen in Beférderungsrich-
tung B nebeneinander, insbesondere im Wesentlichen
lickenlos anschlieBend, und/oder Ubereinander ange-
ordnet sein kdnnen.

[0091] Alternativ oder zusatzlich kann die Zufiihrein-
richtung 20 ein oder mehrere Klemmriemenbander auf-
weisen, welche insbesondere ein oder mehrere der oben
angefiihrten Eigenschaften der Saugbander 22 aufwei-
sen kann bzw. kénnen.

[0092] Die Zufiihreinrichtung 20 ist insbesondere aus-
gebildet, Verpackungsbeutel 16 mit unterschiedlichen
MaRen und/oder Dimensionen, insbesondere unter-
schiedlicher Breite, zu halten und/oder zu befordern, oh-
ne die Notwendigkeit von Umristarbeit. Daher ist die Zu-
fuhreinrichtung 20 insbesondere vorteilhaft in Kombina-
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tion mit der gezeigten, beispielhaften Beférderungsein-
richtung 2, da sowohl die Zufiihreinrichtung 20 als auch
die Beférderungseinrichtung 2 im Wesentlichen "format-
frei" ausgebildet sind, d.h., dass kein oder nur ein gerin-
ger Umrustaufwand bei Wechsel des Formats des zu
beférdernden Verpackungsbeutels 16 vorliegt.

[0093] Wie in Figur 2 gezeigt, werden die Verpa-
ckungsbeutel 16 der Beférderungseinrichtung 2 derart
Ubergeben, dass die Verlagerungsrichtung des Verpa-
ckungsbeutels 16 {iber den Vorgang der Ubergabe im
Wesentlichen konstant und/oder geradlinig bleibt.
[0094] Vorzugsweise ist die Beférderungseinrichtung
2 ausgebildet, die einem Verpackungsbeutel 16 zuge-
ordneten zwei benachbarten Schlitten 6 derart zu verla-
gern, dass der Verpackungsbeutel 2 im Wesentlichen
beschleunigungsfrei an die Beférderungseinrichtung 2
bzw. an die zwei Schlitten 6 ibergeben wird.

[0095] Beispielsweise ist ein zu ibergebender Verpa-
ckungsbeutel 16 von der Zufiihreinrichtung 20, insbeson-
dere dem Saugband 22, gehalten und wird von dieser
bzw. diesem mitim Wesentlichen konstanter Geschwin-
digkeit in der Beférderungsrichtung B verlagert.

[0096] Alternativ kann die Ubergabe und/oder die Zu-
fuhrung intermittierend und/oder bei temporar annahern-
dem Stillstand des Verpackungsbeutels 16 in Beférde-
rungsrichtung B erfolgen.

[0097] Vorzugsweise ist ein in Beférderungsrichtung
B vorderer Schlitten 6a an der Beférderungsbahn 4 vor
dem Verpackungsbeutel 16 positioniert. Dabei kann der
Schlitten 6a temporar im Wesentlichen ortsfest sein oder
in Beférderungsrichtung B derart verlagert werden, wo-
bei eine Geschwindigkeit des Schlittens 6a geringer ist
als die Geschwindigkeit des Verpackungsbeutel 16, so-
dass der Abstand zwischen dem Schlitten 6a und dem
Verpackungsbeutel 16 verringert wird. Sobald und/oder
kurz bevor der Schlitten 6a, insbesondere dessen Hal-
tevorrichtung 12, relativ zu dem Verpackungsbeutel 16
derart positioniert ist, dass die Haltevorrichtung 12 mit
einem Abschnitt des Verpackungsbeutels 16 in Eingriff
gebracht werden kann, wird der Schlitten 6a derart be-
schleunigt, dass der Schlitten 6a im Wesentlichen die-
selbe Geschwindigkeit wie der Verpackungsbeutel 16
aufweist und/oderderart, dass die Position des Schlittens
6a relativ zu dem Verpackungsbeutel 16 im Wesentli-
chen konstant bleibt.

[0098] Alternativ oder zusatzlich kann der in Beftrde-
rungsrichtung B und an der Beférderungsbahn 4 ange-
ordnete hintere Schlitten 6b hinter dem Verpackungs-
beutel 16 positioniert sein und mit einer Geschwindigkeit
verlagert werden, welche groéRer ist als die Geschwin-
digkeit des Verpackungsbeutels 16, sodass der Abstand
zwischen dem Schlitten 6b und dem Verpackungsbeutel
16 verringert wird. Sobald und/oder kurz bevor der Schlit-
ten 6b, insbesondere dessen Haltevorrichtung 12, relativ
zu dem Verpackungsbeutel 16 derart positioniert ist,
dass die Haltevorrichtung 12 mit einem Abschnitt des
Verpackungsbeutels 16 in Eingriff gebracht werden
kann, wird der Schlitten 6b derart negativ beschleunigt
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und/oder abgebremst, dass der Schlitten 6b im Wesent-
lichen dieselbe Geschwindigkeit wie der Verpackungs-
beutel 16 aufweist und/oder derart, dass die Position des
Schlittens 6b relativ zu dem Verpackungsbeutel 16 im
Wesentlichen konstant bleibt.

[0099] Vorzugsweise ist die Verpackungsmaschine 1
ausgebildet, ein Anndhern der Halterelemente 14 einer
Haltevorrichtung 12 zueinander zu steuern und/oder ein-
zuleiten. Insbesondere kann die Verpackungsmaschine
1 ausgebildet sein, die Halterelemente 14 der beiden be-
nachbarten und einem Verpackungsbeutel 16 zugeord-
neten Schlitten 6 im Wesentlichen zeitgleich und/oder
synchron zu verlagern, insbesondere einander anzuna-
hern, sodass die zwischen den Halterelementen 14 der
Haltevorrichtung 12 beider Schlitten angeordneten Ab-
schnitte eines Verpackungsbeutels 16 im Wesentlichen
zeitgleich eingeklemmt und/oder festgehalten wird.
[0100] Vorzugsweise werden die beiden Schlitten 6a
und 6b derart gesteuert, dass diese im Wesentlichen zeit-
gleich jeweils relativ zu dem Verpackungsbeutel 16 der-
art positioniert sind, dass deren Haltevorrichtung 12 mit
jeweils einem Abschnitt des Verpackungsbeutels 16 in
Eingriff gebracht werden kénnen. Bevorzugt werden die
Haltevorrichtungen 12 der beiden Schlitten 6a und 6b
sodann und im Wesentlichen zeitgleich veranlasst, den
jeweiligen Abschnitt des Verpackungsbeutels 16 zu grei-
fen und/oder einzuklemmen und/oder festzuhalten, ins-
besondere durch im Wesentlichen zeitgleiches Verla-
gern jeweils zumindest eines der Halterelemente 14.
[0101] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine 1 eine Halterelement-Verlagerungseinrichtung 38
zum Verlagern eines oder mehrerer Halterelemente 14
von ein oder mehreren Schlitten 6.

[0102] Beispielsweise kann die Halterelement-Verla-
gerungseinrichtung 38 verlagerbar ausgebildet sein, ins-
besondere quer zur Beférderungsrichtung, und derart
angeordnet, dass diese durch Verlagern mit einem oder
mehreren, vorzugsweise zwei benachbarten und einem
Verpackungsbeutel 16 zugeordneten, Schlitten 6 in Kon-
takt tritt bzw. anstolt, sodass zumindest ein Halterele-
ment 14 des Schlittens 6 bzw. der Schlitten 6 verlagert
bzw. betatigt wird und einen Abschnitt des Verpackungs-
beutels 16 festhalt. Dies ist insbesondere vorteilhaft, da
die Halterelemente 14 beider benachbarter Schlitten 6
im Wesentlichen gleichzeigt und/oder durch eine einzige
Verlagerung der Halterelement-Verlagerungseinrich-
tung 38 verlagert werden kénnen. Insbesondere kann
der Zeitpunkt und/oder die Geschwindigkeit des Verla-
gerns flexibel gesteuert und an verschiedene Formate
der Verpackungsbeutel 16 und Verlagergeschwindigkei-
ten auf einfache Weise angepasst werden.

[0103] Alternativ kann die Halterelement-Verlage-
rungseinrichtung 38 im Wesentlichen ortsfest gegentiber
der Beférderungsbahn 4 angeordnet und derart ausge-
richtet und/oder geformt sein, dass ein Abschnitt einer
Haltevorrichtung 12 bei der Beférderung des zugehdri-
gen Schlittens 6 an die Halterelement-Verlagerungsein-
richtung 38 anst63t und dadurch verlagert bzw. betatigt
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wird und den Verpackungsbeutel 16 festhalt. Allerdings
erfolgt ein Greifen des Verpackungsbeutels 16 beider
Haltevorrichtungen 12 dann nicht gleichzeitig, sondern
zeitlich versetzt wenn die jeweilige Haltevorrichtung 12
durch die Halterelement-Verlagerungseinrichtung 38
verlagert bzw. betatigt wird.

[0104] Bei der Ubergabe des Verpackungsbeutels 16
von der Zufiihreinrichtung 20 an die Schlitten 6 der Be-
foérderungseinrichtung 2 wird der Verpackungsbeutel 16
temporar gleichzeitig von dem Saugband 22 der Zufuhr-
einrichtung 20 und von den Haltevorrichtungen 12 der
Schlitten 6 gehalten.

[0105] Die Zuflhreinrichtung 20 kann derart ausgebil-
det sein, dass ein Erzeugen eines Unterdrucks zum An-
saugen und/oder Halten des Verpackungsbeutels 16
durch das Saugband 22 verringert und/oder gestoppt
werden kann, sodass der Verpackungsbeutel 16, wel-
cher bereits von den Schlitten 6a und 6b gehalten
und/oder empfangen wurde, von dem Saugband 22 ent-
koppelt werden kann, insbesondere durch die Schlitten
6 beschleunigt und/oder mit einer Geschwindigkeit ab-
weichend von der Geschwindigkeit des Saugbands 22
verlagert werden kann. Alternativ oder zusatzlich kann
das Saugband 22, vorzugsweise um 90° oder mehr, um-
gelenkt und weg von dem Verpackungsbeutel 16
und/oder der Befoérderungsbahn 4 verlagert werden, so-
dass der Verpackungsbeutel 16 nicht mehr von dem
Saugband 22 angesaugt und/oder gehalten wird
und/oder der Verpackungsbeutel 16 von dem Saugband
22 entkoppelt wird.

[0106] Die beschriebene Vorgehensweise stellt ledig-
lich eine von vielen, alternativen Vorgehensweisen fir
ein vorteilhaftes Zufilhren und/oder Ubergeben eines
Verpackungsbeutels 16 an eine Beftérderungseinrich-
tung 2 gemaR einem Aspekt der Erfindung dar.

[0107] Alternativ kann das Zufiihren und/oder Uberge-
ben eines oder mehrerer Verpackungsbeutel 16 an die
Beférderungseinrichtung 2 intermittierend und/oder
wahrend temporarem annaherndem Stillstand der ein
oder mehreren Verpackungsbeutel 16 erfolgen. Dabei
ist die Halterelement-Verlagerungseinrichtung 38 vor-
zugsweise ausgebildet, die einem Verpackungsbeutel
16 zugeordneten Haltevorrichtungen 12 im Wesentli-
chen gleichzeitig und/oder synchron zu verlagern.
[0108] Die Figur 3 zeigt eine beispielhafte Zufiihrein-
richtung 20 und zwei beispielhafte Vereinzelungseinrich-
tungen 30 einer Verpackungsmaschine 1.

[0109] Die Zufihreinrichtung 20 kann eine Antriebs-
einheit 24 aufweisen, welche ein Saugband 22 antreibt
und/oder das Saugband 22 in einer Endlosschleife in ei-
ner Bahn verlagert.

[0110] Das Saugband 22 bildet vorzugsweise eine An-
saugflache 23 zum Ansaugen und/oder Halten eines Ver-
packungsbeutels 16 aus. Die Ansaugflache 23 ist bevor-
zugt im Wesentlichen vertikal und parallel zur Beférde-
rungsrichtung B ausgerichtet. Die Ansaugflache 23 ist
insbesondere ein Abschnitt des Saugbands 22, welcher
ausgebildet ist, einen Verpackungsbeuel 16 aufzuneh-
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men, zu verlagern und der Beférderungseinrichtung 2
zuzufuhren. Vorzugsweise ist die Ansaugflache 23 im
Wesentlichen parallel zu einer AuRenflache der Befor-
derungsbahn 4 angeordnet und hin zu dieser gerichtet.
[0111] Das Saugband 22 ist bevorzugt eingerichtet, an
der Ansaugflache 23 Unterdruck zu erzeugen, insbeson-
dere um ein Verpackungsmaterial und/oder Verpa-
ckungsbeutel 16 anzusaugen und/oder zu halten. Dafir
kann die Zuflhreinrichtung 20 eine Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung und/oder einen Kompressor aufwei-
sen, welche bzw. welcher mit dem Saugband 22 verbun-
denist. Das Saugband 22 kann eine Vielzahlvon Léchern
aufweisen, an welchen der Unterdruck anliegt und durch
diese Luft und/oder ein Verpackungsbeutel angesaugt
wird.

[0112] Die Zufuhreinrichtung 20 kann ein oder mehre-
re, beispielsweise zwei, drei, vier oder fiinf, Saugbander
22 aufweisen, welche zumindest bereichsweise hinter-
einander und/oder Ubereinander angeordnet sein kon-
nen. Beispielsweise kdnnen zwei Uibereinander angeord-
nete Saugbander 22 eine oder mehrere Ansaugflachen
23 ausbilden. Dies ist insbesondere vorteilhaft, da bei
Verpackungsbeuteln 16 mit einer geringen Hohe, wel-
cher nur von dem oberen Saugband 22 gehalten werden
kann, ein Erzeugen eines Unterdrucks durch das untere
Saugband 22 gestoppt werden kann, um Energie zu spa-
ren. Mehrer Saugbander 22 kénnen im Wesentlichen in
einerVerlagerungsrichtung des Verpackungsbeutels 16,
vorzugsweise im Wesentlichen nahtlos, hintereinander
angeordnet sein. Die ein oder mehreren Saugbander 22
kénnen eine gemeinsame oder unterschiedliche An-
triebseinheiten 24 und/oder Unterdruckerzeugungsein-
richtungen aufweisen.

[0113] Die Ansaugflache 23 ist vorzugsweise kein vor-
bestimmter Abschnitt entlang des Saugbands 22, son-
dern vielmehr wird die Ansaugflache 23 stets von dem
Abschnitt des Saugbands 22 ausgebildet, welcher gera-
de denjenigen Teil der Bahn ausbildet, welcher zum Hal-
ten und/oder Verlagern eines Verpackungsmaterials
und/oder Verpackungsbeutels 16 eingerichtetist. In dem
Beispiel der Figur 3 ist die Ansaugflache 23 im Wesent-
lichen zwischen den Umlenkrollen 26 ausgebildet, wel-
chedas Saugband 22 in die Beférderungsrichtung B bzw.
von der Beférderungsrichtung B weg umlenken. An dem
in Beférderungsrichtung B vorderen Ende ist die Ansaug-
flache 23 ausgebildet, einen bereitgestellten Verpa-
ckungsbeutel 16 anzusaugen und/oder aufzunehmen.
An dem in Beférderungsrichtung B hinteren Ende ist die
Ansaugflache 23 ausgebildet, einen gehaltenen und ver-
lagerten Verpackungsbeutel 16 freizugeben und/oder
abzustolien, wobei der Verpackungsbeutel 16 dort vor-
zugsweise bereits der Beférderungseinrichtung 2 zuge-
fuhrt und/oder dieser Gbergeben wurde.

[0114] Die Zuflhreinrichtung 20 mit Saugband 22 ist
insbesondere vorteilhaft, da diese Verpackungsbeutel
16 in unterschiedlichen Formaten beférdern kann. Da-
durch kénnen Umristarbeiten und damit verbundene
Standzeiten vermieden werden. Vorzugsweise sind die
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oberen Rander von Verpackungsbeuteln 16 unterschied-
licher MaRe und/oder GréRRen im Wesentlichen auf einer
identischen Héhe angeordnet, sodass eine Zufiihrung
zu der Beférderungseinrichtung 2 ohne Anderung der
Position der Haltevorrichtungen 12 der Schlitten 6 erfol-
gen kann. Vorzugsweise steht ein in Vertikalrichtung
oberes Ende des Verpackungsbeutels 16 Giberdas Saug-
band 22 heraus, sodass die Abschnitte des Verpa-
ckungsbeutels 16, welche von den Haltevorrichtungen
12 der Schlitten 6 gegriffen werden, im Wesentlichen frei-
liegen.

[0115] Ebenfalls vorteilhaft kann die Geschwindigkeit,
mit der die Verpackungsbeutel in Beférderungsrichtung
B verlagert werden, steuer- und/oder regelbar sein
und/oder mit der Beférderungseinrichtung 2 abstimmbar
und/oder synchronisierbar sein.

[0116] Vorzugsweise sind ein oder mehrere Verbin-
dungseinrichtungen bereitgestellt, welche zwei oder
mehr Lagen Verpackungsmaterial verbinden kénnen
und so Verpackungsbeutel 16 ausformen kénnen. Eben-
falls sind zwei Vereinzelungseinrichtungen 30 gezeigt,
welche geformte Verpackungsbeutel 16 vereinzeln
und/oder abtrennen kdnnen. Die Verbindungseinrich-
tung und die Vereinzelungseinrichtung 30 sind vor der
Zufuhreinrichtung 20 in der Verpackungsmaschine 1 an-
geordnet. Eine Foérdereinrichtung zum Férdern des Ver-
packungsmaterials und/oder der Verpackungsbeutel 16
zu der Zufiihreinrichtung 20 kann vorgesehen sein. Die
Fordereinrichtung kann beispielsweise ein oder mehrere
Saugbander aufweisen, wobei vorzugsweise das Saug-
band 22 der Zufiihreinrichtung 20 im Wesentlichen un-
mittelbar daran anschlieRend angeordnet ist. Optional
kann die Ansaugflache der Férdereinrichtung entgegen
der Ansaugflache 23 der Zufiihreinrichtung 20 orientiert
sein, sodass bei Ubergabe eines Verpackungsmaterials
und/oder Verpackungsbeutels 16 von der Férdereinrich-
tung an die Zufiihreinrichtung 20 zu einem Zeitpunkt bei-
de Seitenflachen des Verpackungsmaterials und/oder
Verpackungsbeutels 16 von den entsprechenden Saug-
bandern angesaugt werden.

[0117] Alternativ oder zusatzlich kann die Zuflihrein-
richtung 20 ein oder mehrere Klemmriemenbander auf-
weisen, welche insbesondere ein oder mehrere der oben
angeflihrten Eigenschaften der Saugbander 22 aufwei-
sen kann bzw. kénnen.

[0118] Die Figur 4 zeigt beispielhafte benachbarte
Schlitten 6 mit einem von diesen gehaltenen Verpa-
ckungsbeutel 16, wobei die Schlitten an der Beforde-
rungsbahn 4 angeordnet sind. Die Schlitten 6 kénnen
insbesondere von einer Verpackungsmaschine 1 gemaf
einem Aspekt der Erfindung umfasst sein.

[0119] Ein Schlitten 6 umfasst vorzugsweise einen
Schlittenkérper 8, welcher eine langliche Form aufwei-
sen kann. An dem Schlittenkdrper 6 kénnen ein oder
mehrere, vorzugsweise vier, Verlagereinrichtungen 10
angeordnet sein, zum Verlagern des Schlittens 6 entlang
der Beférderungsbahn 4. Die Verlagereinrichtungen 10
konnen insbesondere Laufrollen sein, deren Rotations-
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achsen bevorzugtim Wesentlichen in Langserstreckung
des Schlittenkorpers 8 ausgerichtet sind.

[0120] Bevorzugt ist der Schlittenkérper 8, im an der
Beférderungsbahn 4 angeordneten Zustand, im Wesent-
lichen vertikal ausgerichtet, wobei die Seitenflache 5 der
Beférderungsbahn 4 vertikal und/oder zur Seite und nach
aullen gerichtet ist. Die Laufrollen 10 sind ausgebildet,
an einer Seitenflache 5 der Beférderungsbahn 4 entlang-
zulaufen, wobei deren Rotationsachsen vorzugsweise
im Wesentlichen vertikal orientiert sind.

[0121] Die Beférderungsbahn 4 weist vorzugsweise
ein oder mehrere Fihrungsvorrichtungen 40 auf welche
zumindest einen Teil der Laufrollen 10 der Schlitten 6
aufnehmen kénnen. Die Fiihrungsvorrichtung 40 ist ins-
besondere zum Fiihren und/oder Abstiitzen der Schlitten
6 und/oder deren Verlagereinrichtungen 10 ausgebildet
und/oder erstreckt sich entlang zumindest eines Teils der
Beférderungsbahn 4. Beispielsweise kann eine Fuh-
rungsvorrichtung 40 als eine Nut in der Seitenflache 5
und/oder als ein Vorsprung im Wesentlichen orthogonal
von der Seitenflache 5 vorstehend ausgebildet sein. Ins-
besondere kann die Fiihrungsvorrichtung 40 eine im We-
sentlichen horizontale Fiihrungsflache aufweisen, wel-
che derart angeordnet ist, um eine Seitenwand einer
Laufrolle 10 eines Schlittens 6 im Wesentlichen von ver-
tikal unten zu stiitzen. Der Schlitten 6 ist vorzugsweise
eingerichtet, elektromagnetisch entlang der Beforde-
rungsbahn 4 verlagert zu werden. Insbesondere kann
der Schlittenkdrper 8 ausgebildet sein, von einem elek-
trischen und/oder magnetischen Feld angezogen
und/oder abgestoen zu werden und dadurch verlagert
zu werden. Bevorzugt umfasst der Schlittenkorper 8 zu-
mindest bereichsweise ferromagnetisches Material.
[0122] Der Schlitten 6 weist vorzugsweise eine Halte-
vorrichtung 12 auf zum Halten und/oder Greifen zumin-
dest eines Abschnitts eines Verpackungsbeutels 12. In
dem gezeigten Beispiel ist die Haltevorrichtung 12 aus-
gebildet, einen oberen Randbereich des Verpackungs-
beutels 16 seitlich zu greifen. Insbesondere kann die Hal-
tevorrichtung 12 zwei Halterelemente 14 umfassen, wel-
che jeweils an gegenuberliegenden Seiten des Verpa-
ckungsbeutels 16 anliegen und/oder einen Kraft-
und/oder Reibschluss ausbilden, um den Verpackungs-
beutel 16 zu halten.

[0123] Vorzugsweise ist zumindest einer der Haltere-
lemente 14 relativ gegenliber dem anderen Halterele-
ment 14 verlagerbar ausgestaltet, sodass die Halterele-
mente 14 voneinander wegbewegt werden kénnen, um
den zu greifenden Abschnitt des Verpackungsbeutels 16
zwischen diesen zu positionieren. Durch Zusammenfiih-
ren der Halterelemente 14 wird der dazwischenliegende
Abschnitt des Verpackungsbeutels 16 eingeklemmt
und/oder festgehalten.

[0124] Die beiden Schlitten 6a und 6b, welche ausge-
bildet sind, zusammen den Verpackungsbeutel 16 zu hal-
ten, weisen vorzugsweise gegeneinander gerichtete Hal-
terelemente 14 auf. In anderen Worten sind die Halte-
vorrichtungen 12 der benachbarten Schlitten 6a und 6b
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vorzugsweise im Wesentlichen spiegelsymmetrisch aus-
gebildet, sodass die Haltevorrichtungen 12 jeweils einen
gegenuberliegenden Rand des Verpackungsbeutels 16
greifen und/oder halten kdnnen.

[0125] Vorzugsweise ist die Haltevorrichtung 12 an ei-
nem in Vertikalrichtung oberen Bereich des Schlittens
angeordnet. Bevorzugt ragt die Haltevorrichtung 12 zu-
mindest teilweise nach oben und nach auf3en, d.h. weg
von der Beférderungsbahn 4, von dem Schlittenkérper 8
vor. Dies ist insbesondere vorteilhaft, da so ein ausrei-
chender Abstand zwischen Verpackungsbeutel 16 und
Beférderungsbahn 4 erreicht werden kann.

[0126] Der Schlitten 6 kann eine Wiegeeinrichtung 32
zum Wiegen des Verpackungsbeutels 12 und/oder des-
sen Inhalt umfassen und/oder ausbilden. Vorzugsweise
weist der Schlitten 6 eine Wiegezelle 34 auf, welche ins-
besondere integral mit dem Schlittenkdrper 8 oder der
Haltevorrichtung 12 ausgebildet sein kann und/oder zwi-
schen dem Schlittenkérper 8 und der Haltevorrichtung
12 angeordnet sein kann.

[0127] Die Wiegezelle 34 kann beispielsweise eine
Messdose umfassen und/oder mittels ein oder mehreren
Dehnmesstreifen und/oder optischen Sensoren eine
Verformung eines Abschnitts der Haltevorrichtung 12
und/oder des Schlittenkdrpers 8 messen. Alternativ oder
zusatzlich kann die Wiegezelle 34 mittels ein oder meh-
rerer Piezoelemente eine auf die Haltevorrichtung 12
und/oder die Halterelemente 14 wirkende Kraft in Verti-
kalrichtung nach unten messen.

[0128] Die Wiegeeinrichtung 32 kann insbesondere
Uber eine Batterie- und/oder Akkuzelle mit Strom
und/oder Spannung versorgt werden. Alternativ oder zu-
satzlich kdnnen Schleifkontakte und/oder Federkontakte
vorgesehen sein, Uiber welche zumindest in einem Mes-
sabschnitt der Beférderungsbahn 4 eine Stromversor-
gung bereitgestellt wird. Alternativ oder zuséatzlich kann
durch elektromagnetische Induktion und eine Abnehmer-
spule des Schlittens 6 eine Stromversorgung bereitge-
stellt werden.

[0129] Um ein oder mehrere Messignale von der Wie-
geeinrichtung 32 an eine Empfangseinheit zu Gibertragen
kann beispielsweise Funktechnologie, insbesondere
NFC, verwendet werden. Dazu kann jeder Schlitten 6
einen Transmitter zum Aussenden eines Funksignals
umfassen, welches in der Nahe des Schlittens empfan-
gen werden kann. Alternativ oder zuséatzlich kénnen ein
oder mehrere Messignale optisch Ubertragen werden,
beispielsweise durch ein oder mehrere Leuchtdioden an
dem Schlitten 6 und ein oder mehrere Fototransistoren
an der Beférderungsbahn 4 oder einer Empfangseinheit,
zum Empfangen des Signals der Leuchtdiode(n). Alter-
nativ oder zusatzlich kann eine Anzeige eines Displays
und/oder einer mechanischen Messskala an dem Schlit-
ten 6 von einer Kamera erfasst werden und einer Steuer-
und/oder Regelvorrichtung zugefiihrt werden. Vorzugs-
weise werden Messignale von zwei benachbarten und
zusammen einen Verpackungsbeutel 16 haltenden
Schlitten 6 durch eine Verrechnungseinrichtung mitein-
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ander verrechnet, um das Gewicht des Verpackungs-
beutels 16 und/oder des von diesem aufgenommenen
Fillguts zu bestimmen.

Bezugszeichenliste

[0130]

1 Verpackungsmaschine

2 Befoérderungseinrichtung

4 Beférderungsbahn

5 Seitenflache

6 Schlitten

8 Schlittenkorper

10  Verlagereinrichtung

12  Haltevorrichtung

14  Halterelement

16  Verpackungsbeutel

20  Zufuhreinrichtung

22  Saugband

23  Ansaugflache

24 Antriebseinheit

26  Umlenkrolle

30 Vereinzelungseinrichtung

32  Wiegeeinrichtung

34  Wiegezelle

36  Fdlleinrichtung

38 Halterelement-Verlagerungseinrichtung

40  Fuhrungsvorrichtung

B Beférderungsrichtung

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1) zum Bereitstellen und

Befiillen eines Verpackungsbeutels (16), umfas-
send:

eine Befdrderungseinrichtung (2) zum Befor-
dern einer Mehrzahl von Schlitten (6), wobei je-
weils zwei benachbarte Schlitten (6) eingerich-
tet sind, zusammen einen Verpackungsbeutel
(16) zu Ubernehmen, zu halten und in einer Be-
férderungsrichtung (B) zu verlagern; und
eine Zufihreinrichtung (20) zum Zufiihren eines
Verpackungsbeutels (16) zu der Beférderungs-
einrichtung (2), insbesondere zu zwei benach-
barten Schlitten (6) der Beférderungseinrich-
tung (2);
wobei der Verpackungsbeutel (16) beim Zufiih-
ren zu der Beférderungseinrichtung (2) und die
Schlitten (6) beim Ubernehmen des Verpa-
ckungsbeutels (16) in der Beférderungsrichtung
(B) verlagert werden.

2. Verpackungsmaschine (1) nach Anspruch 1, wobei

der Verpackungsbeutel (16) beim Zufiihren im We-
sentlichen beschleunigungsfrei und/oder im We-
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sentlichen nur in der Beférderungsrichtung (B) ver-
lagert werden.

Verpackungsmaschine (1) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei zwei benachbarte Schlitten (6) jeweils eine
Haltevorrichtung (12) zum in Eingriff bringen mit ge-
genuberliegenden Seiten und/oder Randern eines
Verpackungsbeutels (16) aufweisen.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Beférderungseinrich-
tung (2) eine Beférderungsbahn (4) aufweist und die
Schlitten (6) im Wesentlichen in vertikaler Ausrich-
tung an der Beférderungsbahn (4) angeordnet sind.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Beférderungseinrich-
tung (2) eingerichtet ist, benachbarte Schlitten (6)
beim Ubernehmen eines Verpackungsbeutels (16)
individuell zu steuern, insbesondere das Verlagern
in der Beforderungsrichtung (B).

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Zufiihreinrichtung
(20) ein oder mehrere Saugbander (22) und/oder ein
oder mehrere Klemmriemenbander zum Halten
und/oder Beférdern eines Verpackungsbeutels (16)
aufweist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Verpackungsmaschi-
ne (1)ferner zumindesteine Fllleinrichtung (36) zum
Fillen eines Verpackungsbeutels (16) mit Fullgut
umfasst und die Beférderungseinrichtung (2) einge-
richtetist, einen von zwei benachbarten Schlitten (6)
gehaltenen Verpackungsbeutel (16) zu der Fiillein-
richtung (36) zu verlagern.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Beférderungseinrich-
tung (2) eingerichtet ist, durch relatives Verlagern
des einen benachbarten Schlittens (6) gegeniiber
dem anderen benachbarten Schlitten (6), eine Off-
nung eines von den Schlitten (6) gehaltenen Verpa-
ckungsbeutels (16) zu 6ffnen und/oder zu schlielRen.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, ferner umfassend eine Wiege-
einrichtung (32) zum Wiegen eines Verpackungs-
beutels (16).

10. Verpackungsmaschine (1) nach Anspruch 9,

wobei zwei benachbarte Schlitten (6) jeweils ei-
ne Wiegezelle (34) zum Wiegen des von den
Schlitten (6) gehaltenen Verpackungsbeutels
(16) aufweisen; und/oder

wobei die Beférderungseinrichtung (2) einen im
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Wesentlichen entkoppelten Abschnitt mit einer
Wiegezelle (34) zum Wiegen des Verpackungs-
beutels (16) und den diesen haltenden Schlitten
(6) aufweist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, ferner umfassend:

eine Verbindungseinrichtung zum Verbinden
von wenigstens zwei Lagen Verpackungsmate-
rial und Herstellen eines Verpackungsbeutels
(16); und/oder

eine Vereinzelungseinrichtung (30) zum Verein-
zeln eines Teils des Verpackungsmaterials
und/oder zumindest eines Verpackungsbeutels
(16); und/oder

eine Verschlusseinrichtung zum Verschlieen
eines befillten Verpackungsbeutels (16).

Verfahren zum Zufiihren eines Verpackungsbeutels
(16) zu einer Beférderungseinrichtung (2) einer Ver-
packungsmaschine (1), wobei die Beférderungsein-
richtung (2) zum Beférdern einer Mehrzahl von
Schlitten (6) eingerichtet ist, umfassend:

Zufuhren eines Verpackungsbeutels (16) durch
eine Zufuhreinrichtung (20) zu zwei benachbar-
ten Schlitten (6) der Befdrderungseinrichtung
@

Ubernehmen und Halten des zugefiihrten Ver-
packungsbeutels (16) durch die benachbarten
Schlitten (6) wahrend einem Verlagern der
Schlitten (6) und des Verpackungsbeutels (16)
in einer Beférderungsrichtung (B).

Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Verpa-
ckungsbeutel (16) beim Zufiihren im Wesentlichen
beschleunigungsfrei und/oder im Wesentlichen nur
in der Beférderungsrichtung (B) verlagert werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, ferner umfas-
send:

in Eingriff Bringen jeweils einer Haltevorrichtung
(12) zwei benachbarter Schlitten (6) mit gegen-
Uberliegenden Seiten und/oder Randern eines
Verpackungsbeutels (16); und/oder

Wiegen eines Verpackungsbeutels (16) mittels
einer Wiegeeinrichtung (32).

Verpackungsmaschine (1) zum Bereitstellen und
Befiillen eines Verpackungsbeutels (16), umfas-
send:

eine Befdrderungseinrichtung (2) zum Beftr-
dern einer Mehrzahl von Schlitten (6), wobei je-
weils zwei benachbarte Schlitten (6) eingerich-
tet sind, zusammen einen Verpackungsbeutel
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(16) zu Ubernehmen, zu halten und in einer Be-
férderungsrichtung (B) zu verlagern; und

eine Wiegeeinrichtung (32) zum Wiegen eines
Verpackungsbeutels (16),

wobei zwei benachbarte Schlitten (6) jeweils ei-
ne Wiegezelle (34) zum Wiegen des von den
Schlitten (6) gehaltenen Verpackungsbeutels
(16) aufweisen oder

wobei die Beférderungseinrichtung (2) einen im
Wesentlichen entkoppelten Abschnitt mit einer
Wiegezelle (34) zum Wiegen des Verpackungs-
beutels (16) und den diesen haltende Schlitten
(6) aufweist.
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ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1-8, 11-13(vollstandig); 14 (teilweise)

Die erste Erfindungsgruppe betrifft einen Gegenstand, der
sich zusdtzlich zu den bekannten Merkmalen des unabhidngigen
Anspruchs 1 bzw. des unabhdngigen Anspruchs 12 aus den
technischen Merkmalen der von Anspruch 1 abhédngigen
Anspriiche 2-8 und 11 bzw. der von Anspruch 12 abhidngigen
Anspriiche 13 und 14 ergibt, (soweit die erste Alternative
von Anspruch 14 betroffen ist).

Dementsprechend ist die erste Erfindungsgruppe auf die
Lésung der Aufgabe gerichtet, eine Befdrderungsvorrichtung
fortzubilden, die mit einer Zufihreinrichtung zusammenwirkt
und eine kontinuierliche Ubernahme der Beutel von der
Zufihreinrichtung weiter verbessert.

2. Anspriiche: 9, 10, 15(vollstédndig); 14 (teilweise)

Die zweite Erfindungsgruppe betrifft einen Gegenstand, der
sich zusdtzlich zu den bekannten Merkmalen des unabhidngigen
Anspruchs 1, des unabhdngigen Anspruchs 12 bzw. des
Anspruchs 15 aus den technischen Merkmalen der von Anspruch
1 abhingigen Anspriiche 9 und 10 bzw. des von Anspruch 12
abhdngigen Anspruchs 14 (soweit die zweite Alternative von
Anspruch 14 betroffen ist) und den nicht in D1 offenbarten
Merkmalen des Anspruchs 15 ergibt.

Dementsprechend ist die zweite Erfindungsgruppe auf die
Lésung der Aufgabe gerichtet, die bekannte Vorrichtung
dahingehend fortzubilden, dass gewdhrleistet werden kann,
konsistent eine bestimmte Fiillmenge in die Beutel
abzufiillen.
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