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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen (Fiillen) von Beutelpackungen fiir Tabak

(57)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Beutelpackungen mit jeweils einer Portion (10) aus
Schnittabak oder dergleichen.

Zum Fertigen von Beutelpackungen mit Portionen
(10) unterschiedlichen Gewichts werden die Portionen
(10) im Bereich einer PreBkammer (14) zusammenge-
preBt, derart, daB die in den Beutel (11) einzufillende
Portion (10) stets dieselbe GréBe hat - unabhangig vom
Gewicht. Die Portion (10) wird beim Verpressen
zugleich formatiert, damit sie dem Innenraum des Beu-
tels (11) entspricht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Beutelpackungen mit jeweils einer Portion faseri-
gen Materials, insbesondere (Schnitt-)Tabak, wobei
eine nach Gewicht oder Menge dosierte Portion zusam-
mengepreBt, in einen oben offenen Behélter eingefullt
und dieser danach geschlossen wird. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

Beutelpacker fur faseriges Verpackungsgut, ins-
besondere flir Portionen von Schnittabak, sind bekannt
(DE 34 09 263). Exakt dosierte Portionen des Tabaks
werden in eine PreBkammer eingefiihrt und nach dem
Verpressen in einen oben offenen Beutel eingefdllt. Die-
ser wird sodann im Bereich einer Einfalléffnung durch
eine quergerichtete Naht verschlossen.

Die Anforderungen der Praxis gehen dahin, solche
Beutelpacker hinsichtlich der Leistungsfahigkeit weiter-
zuentwickeln. Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe
zugrunde, Beutelpacker bzw. deren Arbeitsweise dahin-
gehend zu verbessern, daB eine héhere Leistung und
ein breiteres Anwendungsspektrum gegeben sind.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsge-
maBe Verfahren zum Herstellen bzw. Flllen von Beutel-
packungen dadurch gekennzeichnet, daB fir (Tabak-
)Portionen unterschiedlicher GréBe Beutel einheitlicher
GréBe verwendet und die Portion derart zusammenge-
preBt wird, daB diese unabhangig von der GroBe der
Portion den Beutel fiillt.

Damit wird einem wichtigen Anliegen der Praxis
entsprochen, namlich der Forderung, auf ein und der-
selben Maschine Beutelpackungen zu fertigen, die - je
nach Anforderung des Markies - hinsichilich der
Menge/GréBe unterschiedlichen Inhalt haben. Die erfin-
dungsgemaBe Lésung schafft eine Vereinfachung in
doppelter Hinsicht: Zum einen kénnen die Beutelpak-
kungen unterschiedlichen Inhalts auf ein und derselben
Maschine gefertigt bzw. gefillt werden. Zum anderen
kénnen trotz hinsichilich der Portionsgr6Be unter-
schiedlicher Inhalte in GréBe und Form einheitliche
Beutel verwendet werden. Bei gréBeren Mengen wird
demnach eine stérkere Verpressung, bei kleineren Por-
tionen eine weniger starke Verpressung vorgesehen.

Eine weitere Besonderheit der Erfindung besteht in
MaBnahmen beim VerschlieBen des geflllien Beutels.
Der (flache) Beutel wird im Bereich oberhalb des Inhalts
zusammengedrickt. Danach wird oberhalb des zusam-
mengedriickten Bereichs die VerschluBnaht ange-
bracht, und zwar aufgrund des Zusammendrickens
véllig stérungsfrei.

In besonderer Weise ist die erfindungsgemaie Vor-
richtung ausgebildet, ndmlich insbesondere hinsichtlich
PreBkammern zur Aufnahme von Portionen. Des weite-
ren ist eine Besonderheit vorgesehen bei der Handha-
bung einer Folienbahn zur Fertigung der Beutel. Die
Besonderheit besteht darin, daB zur exakien Anbrin-
gung von Siegelnahten und/oder Trennschnitten die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Folienbahn exakt gesteuert und L&ngendifferenzen
infolge Dehnung der Folie selbsttatig ausgeglichen wer-
den. Zu diesem Zweck wird im Bereich einer Beutelstat-
ion der Vorrichtung die tatsachlich geférderte Ladnge der
Folienbahn gemessen und danach ein Siegel- bzw.
Schneidaggregat gesteuert.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol-
gend anhand von in den Zeichnungen dargestellien
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Einzelheit der Vorrichtung, namlich eine
Fall-station, im Vertikalschnitt,

Fig. 2 die Aggregate der Fllstation gemaB Fig. 1in
PreBstellung,

Fig. 3 eine Stellung der Aggregate gemaR Fig. 1
und 2 beim Befiillen eines Beutels,

Fig. 4 die Fullstation gemaB Fig. 1 bis Fig. 3 in
Draufsicht,

Fig. 5 eine Einzelheit der Vorrichtung im Vertikal-
schnitt, namlich die Vorbereitung eines Beu-
tels zum VerschlieBen,

Fig. 6 die Einzelheit gemaB Fig. 5 in einer weiteren
Phase des VerschlieBens,

Fig. 7 die Einzelheit gemas Fig. 5 und Fig. 6 beim
SchlieBen des Beutels,

Fig. 8 eine Gesamtansicht (Draufsicht) einer Vor-
richtung zum Herstellen und Fiillen von Beu-
teln in stark vereinfachter Darstellung,

Fig. 9 eine Einzelheit der Vorrichtung gemas Fig. 8,

namlich einen Ausschnitt, in stark vergréBer-
tem MaBstab.

Bei den in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispielen zeigen Fig. 1 bis Fig. 4 Einzelheiten
eines Aggregats bzw. einer Fllstation zum Vorbereiten
von Portionen 10 aus faserigem Material, insbesondere
geschnittenem Tabak und zum Einfuhren dieser Portion
10 in eine Verpackung, namlich in einen Beutel 11.

Die anderweitig vorbereitete, namlich nach Gewicht
exakt dosierte Portion 10, wird in eine von mehreren
(drei) Zellen 12 eines Zellenrads 13 eingefuhrt, bei-
spielsweise nach MaBgabe der DE 34 09 263. Durch
Teildrehung des Zellenrads 13 wird die Portion 10 in
eine nach oben offene PreBkammer 14 eingefihrt. In
der PreBkammer 14 wird die Portion 10 zusammenge-
drickt und zugleich in eine bestimmte geometrische
Form gebracht (Fig. 2). Die Portion 10 hat aufgrund die-
ser Verpressung bzw. Formgebung eine im wesentli-
chen quaderférmige Gestalt mit zwei einander
gegenuberliegenden groBen Seitenflachen 15, 16 und
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einer schmalen, langgestreckten Oberseite 17. Eine
Besonderheit besteht darin, daB zur Oberseite 17
gegenuberliegend, also unten, die Portion 10 ein spitz
bzw. scharfkantig zulaufendes Profil 18 aufweist. Die
sich so ergebende Kontur entspricht dem (vertikalen)
Querschnittsprofil des Beutels (Fig. 5 bis Fig. 7).

Der PreBkammer 14 sind geeignete PreBorgane
zugeordnet. Die PreBkammer 14 wird auf der einen
Seite, im Bereich der Seitenflache 15, durch eine (auf-
rechte) Festwand 19 begrenzt. Gegenlberliegend ist
eine bewegliche PreBwand 20 angeordnet. Diese ist als
Segment ausgebildet und um ein unteres Gelenk bzw.
eine untere Achse 21 schwenkbar. In der Offnungsstel-
lung (Fig. 1) ergibt sich eine trichterférmige Stellung der
PreBwand 20 und damit eine groBe Einfilléffnung nach
oben. Die PreBwand 20 ist durch eine Schubstange 22
in schwenkendem Sinne bewegbar aus der Stellung
gemanB Fig. 1 in die Stellung gemaR Fig. 2/Fig. 3 parallel
zur Festwand 19.

Unten ist die PreBkammer 14 durch ein bewegba-
res Organ verschlieBbar, namlich durch eine Klappe 23,
die um eine mit der Festwand 19 verbundene Achse 24
schwenkbar ist. In der SchlieBstellung (Fig. 1, Fig. 2)
ragt die Klappe 23 in einer nach unten gerichteten
Schragstellung in die PreBkammer 14. Diese ist damit
unten durch eine schrag verlaufende Flache geschlos-
sen. Wenn die Portion 10 durch die PreBwand 20 mit
Druck beaufschlagt wird, ergibt sich eine Formgebung
entsprechend des Innenraums der PreBkammer 14,
namlich mit dem nach unten spitz zulaufenden Profil 18.
Die entsprechende Formgebung wird durch die Klappe
23 in der SchlieBstellung bewirkt.

Die Klappe 23 ist in Richtung auf die SchlieBstel-
lung (Fig. 1, Fig. 2) elastisch vorgespannt, und zwar
durch eine Druckfeder 25. Diese liegt mit einem (obe-
ren) Ende an einer Stitzwand 26 an. Das andere Ende
stitzt sich auf einem Vorsprung bzw. Bund 27 einer
Betatigungsstange 28 fir die Klappe 23 ab. Durch Auf-
wartsbewegen, also Hochziehen der Betatigungs-
stange 28 wird die Klappe 23 gegen den Druck der
Feder 25 aus der SchlieBstellung (Fig. 1) in die Off-
nungsstellung (Fig. 3) bewegt. Die Betatigungsstange
28 ist zu diesem Zweck mit einem Hebel 29 verbunden,
der seinerseits an der Klappe 23 bzw. an dessen Achse
24 angebracht ist. Eine Schwenkbewegung des Hebels
29 - ausgeldst durch die Betatigungsstange 28 - fuhrt zu
einem Verschwenken der Klappe 23 in der einen oder
anderen Richtung.

Die Betatigungsstange 28 ist, wie in Fig. 4 gezeigt,
nach oben verlangert und wird durch ein Kurvenseg-
ment 30 betatigt. An dessen AuBenkurve 31 liegt eine
Tastrolle 32 eines doppelarmigen Kipphebels 33 an.
Das andere Ende des orisfest gelagerten Kipphebels
33 ist gelenkig mit dem oberen Ende der Betatigungs-
stange 28 verbunden. Durch Schwenkbewegung des
Kurvensegments 30 und durch die Gestalt der AuBBen-
kurve werden demnach die Bewegungen der Klappe 23
vollzogen, und zwar synchron mit den Bewegungen
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anderer Organe.

Die Portion 10 wird in der PreBkammer 14 in min-
destens zwei unterschiedlichen Richtungen verpreft.
Zusatzlich zu der PreBwand 20 wird ein PreBst6Bel 34
wirksam, der von oben her in die PreBkammer 14 ein-
tritt. Der PreBst6Bel 34 hat die Abmessungen (Lange,
Breite) der PreBkammer 14 in der PreBstellung der
PreBwand 20. Der PreBstoBel 34 wirkt auf die Ober-
seite 17 der Portion 10 und drickt diese zusammen
gegen die Stltzwirkung der Klappe 23. Der PreBstdBel
34 wird zu diesem Zweck aus einer oberen Ausgangs-
stellung geman Fig. 1 bei geschlossener PreBkammer
14 abwarts bewegt unter Zusammendriicken der Por-
tion 10 auf die dem Inhalt des Beutels 11 entspre-
chende GroBe, die in Fig. 2 dargestellt ist. Diese
PreBstellung des PreBstéBels 34 ist konstant, und zwar
unabhéngig von der Menge (Gewicht) der Portion 10, so
daB stets eine konstante Abmessung der verpackungs-
fahigen Portion 10 geschaffen wird, unabhangig von der
Menge.

Der PreBst6Bel 34 hat eine weitere Funktion. Nach
Beendigung des PreBvorgangs und Offnen der PreB-
kammer 14 nach unten durch Zurtckschwenken der
Klappe 23 wird die verpreBte Portion 10 von dem PreB-
stoBel 34 durch forigesetzte Bewegung nach unten
ausgeschoben in den nach oben offenen Beutel 11.
Dieser wird unterhalb der PreBkammer 14 durch einen
Beutelrevolver 35 bereitgehalten, der fur jeden Beutel
11 ein nach unten gerichtetes Fillmundstick 36 aui-
weist. Dieses ist oben und unten offen und tritt Gber eine
Beuteldffnung 37 in diesen ein. Die (verprete) Portion
10 wird durch den PreBstéBel 34 bis in das Fillmund-
stlick 36 des Beutelrevolvers 35 eingeschoben (Fig. 3).
Danach kehrt der PreBstdBel 34 in die (obere) Aus-
gangsstellung geman Fig. 1 zurtick. Der Beutelrevolver
35 kann um eine Station weiterbewegt werden.

Zur Ubergabe der Portion 10 an den auf dem Fiill-
mundstiick 36 angeordneten Beutel 14 wird in einer
anderen, nicht ndher dargestellten Station des Beutel-
revolvers 35 die Portion 10 durch einen Schieber bzw.
StoBel aus dem Fullmundstlick 36 aus- und in den Beu-
tel 11 eingeschoben.

Der um eine vertikale Achse takiweise drehbare
Beutelrevolver 35 ist fur eine zweibahnige Betriebs-
weise ausgelegt (Fig. 8). Es werden demnach dem
Beutelrevolver 35 jeweils zwei Beutel 11 zugefahrt, die
an dem Beutelrevolver 35 zur Aufnahme je einer Portion
10 positioniert werden, néamlich jeweils an einem Full-
mundstiick 36. Je zwei Aufnahmen bzw. Halterungen
mit Flllmundstiick 36 liegen am Beutelrevolver 35
nebeneinander.

Entsprechend ist auch die beschriebene Einrich-
tung zum Formen der Portionen 10 und Einfillen der-
selben in die Beutel 11 als ortsfestes Portionsaggregat
38 fir die gleichzeitige Verarbeitung von zwei Portionen
eingerichtet. Zwei nebeneinanderliegende PreBkam-
mern 14 sind an einem gemeinsamen Traggestell 39 im
Bereich einer orisfesten Fiillstation angebracht. Die
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PreBkammern 14 sind in einem dem Abstand der Beu-
tel 11 bzw. Fullmundstiicke 36 am Beutelrevolver 35
entsprechenden Abstand voneinander angeordnet.
Jeder PreBkammer 14 ist eine PreBwand 20 zugeord-
net. Auch ist jede PreBkammer 14 mit einer Klappe 23
versehen. Die beiden Klappen 23 des Portionsaggre-
gats 38 werden aber durch eine gemeinsame, mittig lie-
gende Betatigungsstange 28 bewegt.

Die den beiden PreBkammern 14 zugeordneten
plattenférmigen PreBstdBel 34 sind mit ihrem oberen
Ende an einer gemeinsamen Traverse 40 angebracht.
Diese wiederum ist seitlich mit Gleitstiicken 41, 42 an
aufrechten Flihrungsstangen 43, 44 verfahrbar.

Als Antrieb fUr die (zwei) PreBst6Bel 34 ist ein Kur-
beltrieb vorgesehen. Dieser besteht aus einer Koppel-
stange 45, die mit dem drehbar gelagerten
Kurvensegment 30 gelenkig verbunden ist. Durch Teil-
drehung des Kurvensegments 30 wird demnach Gber
die Koppelstange 45 eine Auf- und Abbewegung der
Traverse 40 und damit der PreBstdBel 34 bewirkt.

Der Hub des PreBstdBels 34 ist einstellbar hinsicht-
lich der PreBstellung gemaB Fig. 2. Die Koppelstange
45 ist Uber einen von Hand betatigbaren Kipphebel 46
I6sbar an der Traverse 40 verankert. Nach Lésen des
Kipphebels 46 kann die Hubbewegung des PreBstéBels
34 verandert werden. Durch Verschieben der Koppel-
stange 45 wird der Hub des PreBstdBels 34 dahinge-
hend verandert, daf die untere PreBstellung im Bereich
der PreBkammer 14 nach unten (kleineres Format der
verpreBten Portion 10) oder nach oben (gréBeres For-
mat der verpreBiten Portion 10) versetzt wird.

Nach dem Einfillen der Portion 10 in den Beutel 11
wird der Beutelrevolver 35 in eine SchlieBstation
bewegt. Organe derselben sind vereinfacht in Fig. 5 bis
Fig. 7 gezeigt.

Der geftllte, jedoch oben offene Beutel 11 wird im
Bereich der SchlieBstation in einer nach oben offenen
Tasche 47 gehalten. Diese besteht aus einer festen,
aufrechten Seitenwand 48, einer in eine trichterféormige
Offnungsstellung (Fig. 4) bewegbaren Gegenwand 49
und einer dem Profil des Beutels 11 entsprechenden,
im vorliegenden Fall V-férmig ausgebildeten Boden-
wand 50, die mit der feststehenden Seitenwand 48 ver-
bunden ist.

Der Beutel wird in die geéffnete Tasche 47 (Fig. 5)
von oben her eingefihrt. Uber die Beutel6finung 37 wird
von oben her ein Druckorgan, nadmlich eine Druckplatte
51 in die Tasche 47 eingefihrt, um die (verprefBte) Por-
tion 10 formgenau innerhalb des Beutels 11 zu positio-
nieren. Die Abmessungen sind dabei so getroffen, daB
oberhalb der Portion 10 ein Uberstand von zwei einan-
der gegenlberliegenden seitlichen Beutelwénden 52,
53 geschaffen wird. Unten liegt der Beutel 11 form-
schlissig an der Bodenwand 50 an.

Nach Einfiihren des Beutels 11 wird die Tasche 47
geschlossen durch Bewegen der Gegenwand 49 in eine
Position parallel zur Seitenwand 48. Nunmehr werden
oberhalb von Seitenwand 48 und Gegenwand 49 ange-
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ordnete und vorzugsweise mit diesen Wanden verbun-
dene Druckelemente wirksam. Es handelt sich dabei
um profilierte Druckleisten 54, 55, die oberhalb der Por-
tion 10 von auBen gegen die Beutelwande 52, 53
bewegbar sind, derart, daB obere Druckkanten 56, 57
an den Beutelwadnden 52, 53 anliegen und diese
zusammendricken. Das Profil der Druckleisten 54, 55
ist so gewahlt, daB ein unterer Querschnittsbereich
formgebend, namlich unter Freilassung einer keilférmi-
gen Ausnehmung, an den Beutelwénden 52, 53 anliegt.

Die Beutelwande 52, 53 liegen in einem Bereich
oberhalb der Portion 10 unmittelbar aneinander. Hier
werden nun Siegelorgane wirksam, néamlich Siegellei-
sten 58, 59. Diese erzeugen eine quergerichtete Ver-
schluBnaht im Bereich der Beuteléffnung. Die kann
durch die Wirkung der Druckleisten 54, 55 druckfrei und
ohne Beeintrachtigung durch Teile der Portion 10 ange-
bracht werden.

Die nunmehr fertiggestellten und gefiillten Beutel
11 werden zur weiteren Verarbeitung, ndmlich zur Kom-
plettierung, anderen Stationen zugefthrt.

Eine weitere Besonderheit der Vorrichtung ergibt
sich aus Fig. 8 und Fig. 9. Es geht um die Fertigung der
Beutel 11. Diese werden von einer fortlaufenden Mate-
rialbahn 60 gefertigt. Dabei handelt es sich vorzugs-
weise um thermisch schweiBBbares Material, so daB
Seitennahte der Beutel 11 durch Siegeln hergestellt
werden konnen. Soweit nicht nachfolgend abweichend
beschrieben, kann diese Einrichtung im Sinne von US 4
680 024 ausgebildet sein.

Die Materialbahn 60 ist fiir die Fertigung von Beu-
teln 11 zur Aufnahme einer Tabak-Portion V-férmig vor-
gefaltet, und zwar mit ungleich langen Schenkeln zur
Bildung des Beutels 11 und eines einseitigen langeren
SchlieBlappens 61. Die so vorgefaltete Materialbahn 60
wird durch Vorzugwalzen 62 von einer Bobine (nicht
gezeigt) abgezogen und einem Bahnpendel 63 zuge-
fuhrt. Dieses steuert durch entsprechende Bewegung
die Spannung in der Materialbahn 60.

Die Materialbahn 60 wird Gber Umlenkrollen 64, 65
einem Behandlungsaggregat zugefihrt, ndmlich einer
SchweiBstation 66. Im Bereich derselben werden wah-
rend einer Stillstandsphase der Materialbahn 60
SchweiB- bzw. Siegelndhte an derselben angebracht,
namlich insbesondere quergerichtete Seitennihte der
herzustellenden Beutel 11. Die SchweiBstation 66 ist
dabei so ausgelegt, dafl wahrend eines Arbeitstakies
Siegelungen fur vier innerhalb der Materialbahn 60 auf-
einanderfolgende Beutel 11 hergestellt werden. Danach
wird die SchweiBstation 66 geéffnet und die Material-
bahn um einen entsprechenden Abschnitt vorgezogen.

Die mit den Seitennahten fir die Beutel 11 verse-
hene Materialbahn wird Uber eine an die SchweiBsta-
tion 66 anschlieBende Umlenkwalze 67 sowie Uber
weitere Umlenkwalzen 68 und 69 einer Schneidstation
70 zugefihrt. Im Bereich derselben werden die einzel-
nen Beutel 11 nacheinander von der Materialbahn 60
durch quergerichtete Trennschnitte abgeteilt. Die Trenn-
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schnitte werden im Bereich der Quer- bzw. Seitennahte
der Materialbahn 60 durchgefiihrt. Die abgetrennten
Beutel 11 werden durch einen Beutelférderer 71, ndm-
lich einem (Saug-)Band, den jeweils bereitgehaltenen
Aufnahmen fir die Beutel am Beutelrevolver 35 zuge-
fahrt.

Eine Besonderheit der Einrichtung besteht darin,
daB ein Bewegungsausgleich im Bereich vor und nach
der SchweiBstation 66 ausgeflhrt wird. Wahrend die
Materialbahn 60 vor dieser Bearbeitungsstation um
einen beispielsweise vier Beuteln 11 entsprechenden
Abschnitt takiweise geférdert wird, betragt der
(abschnittsweise) Vorzug der Materialbahn 60 im
Bereich der Schneidstation 70 und davor nur der Lange
eines einzelnen Beutels 11.

Diese unterschiedlichen Bewegungsabschnitte der
Materialbahn 60 werden durch ein Ausgleichsorgan
kompensiert. Dieses besteht aus einem hin- und herbe-
wegbaren Schlitten 72. Uber diesen Schlitten laufen
Bereiche der Materialbahn 60 vor und nach der
SchweiBstation 66, und zwar jeweils Uber die Umlenk-
rolle 64 einerseits und die Umlenkwalze 69 anderer-
seits. Die Materialbahn 60 verlauft zu beiden Seiten
dieser Umlenkwalzen 64 und 69 langs eines Abschnitts
in parallelen Trumen.

Der Schlitten 72 ist mit den Umlenkwalzen 64 und
69 hin- und herbewegbar, und zwar aus der in der Fig. 8
gezeigten rechten Position in eine gegeniiberliegende
Endposition benachbart zur Umlenkwalze 68. In der in
Fig. 8 gezeigten Position, in der der Schlitten 72 von der
Austrittsseite der Materialbahn 60 aus der SchweiBsta-
tion 66 entfernt positioniert ist, beginnt ein taktweises
Abziehen eines gebildeten Bahnvorrats 73 durch Zufih-
ren (kurzer) Bahnabschnitte zur Schneidstation 70. Bei
dem geschilderten Beispiel handelt es sich dabei um
vier Fordertakte der Materialbahn 60 zum Abtrennen
der vier Beutel 11. Dabei wird der Schlitten 72 in die
andere Endstellung bewegt, benachbart zur Umlenk-
walze 68.

Wahrend dieser Zeit ist die Behandlung in der
SchweiBstation 66 durchgefihrt worden, namlich das
Siegeln der Materialbahn 60. Ein entsprechender
Abschnitt der Materialbahn 60 wird nun von der
SchweiBstation 66 freigegeben, wobei gleichzeitig ein
neuer Abschnitt der Materialbahn 60 in die SchweiBsta-
tion eingeférdert wird. Dabei wandert der Schlitten 72
aus der (nicht gezeigten) Position benachbart zur
Umlenkwalze 68 zu der in Fig. 8 gezeigten Stellung.

Der Vorzug der Bahn wird durch (berlhrungslose)
Tastorgane Uberwacht, ndmlich durch eine Fotozelle 74.
Diese ist im vorliegenden Falle an der Eintrittsseite vor
der SchweiBstation 66 positioniert. Die Fotozelle 74
reagiert auf positionsgerecht angeordnete Druckmar-
ken 76 an der Materialbahn 60. Eine weitere Fotozelle
75 ist der Schneidstation 70 vorgeordnet, um die Vor-
schublangen fir diese Schneidstation 70 zu steuern.

Eine Besonderheit der Einrichtung besteht darin,
daB diese Langenanderungen der Materialbahn 60
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durch Dehnung oder Schrumpfung erkennt und kom-
pensiert. Insbesondere bei Folien aus Kunststoff kén-
nen solche Langenanderungen durch Dehnungen der
Materialbahn 60 auftreten.

Zu diesem Zweck wird bei der Vorrichtung die tat-
sachlich geférderte Lange der Materialbahn 60 (zuséatz-
lich) festgestellt. Bei dem vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel ist mindestens eine der Umlenk-
walzen, namlich die am Ausgang der SchweiBstation 66
positionierte Umlenkwalze 67, mit einem Uberwa-
chungsorgan zum Feststellen der tatsachlich geférder-
ten Lange der Materialbahn 60 versehen. Es handelt
sich dabei vorzugsweise um einen bekannten, Ublichen
Resolver 77, also um einen Winkelschrittgeber. Dieser
miBt exakt die geférderte Bahnldnge anhand der
Umdrehungen der Umlenkwalze 67. Etwaige Differen-
zen infolge Dehnung der Materialbahn 60 fuhren zu
einem Versatz der Druckmarke 76 (Fig. 9). Diese Diffe-
renz wird beim Vorschub des néchstfolgenden
Abschnitts der Materialbahn 60 ausgeglichen, und zwar
am besten durch entsprechende verminderte Vor-
schublange. Dies fuhrt auch zu einer versetzten Relativ-
stellung des Schlittens 72 in der einen oder anderen
Endstellung (Fig. 9).

Der Bewegungsausgleich der unterschiedlich
geférderten Bereiche der Materialbahn 60 und die Ein-
richtung zum Ausgleich von Langenanderungen in der
Materialbahn 60 kénnen auch in einem anderen
Zusammenhang bei Verpackungsmaschinen zum Ein-
satz kommen.

Bezugszeichenliste:

10 Portion
11 Beutel

12 Zelle

13 Zellenrad

14 PreBkammer
15 Seitenflache
16 Seitenflache
17 Oberseite

18 Profil

19 Festwand

20 PreBwand

21 Achse

22 Schubstange
23 Klappe

24 Achse

25 Druckfeder
26 Statzwand

27 Bund
28 Betatigungsstange
29 Hebel

30 Kurvensegment
31 AuBenkurve

32 Tastrolle

33 Kipphebel

34 PreBstéBel
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35 Beutelrevolver
36 Fullmundstiick
37 Beuteldffnung
38 Portionsaggregat
39 Traggestell

40 Traverse

41 Gleitstick

42 Gleitstick

43 Fahrungsstange
44 Fuhrungsstange
45 Koppelstange
46 Kipphebel

47 Tasche

48 Seitenwand

49 Gegenwand
50 Bodenwand

51 Druckplatte

52 Beutelwand

53 Beutelwand

54 Druckleiste

55 Druckleiste

56 Druckkante

57 Druckkante

58 Siegelleiste

59 Siegelleiste

60 Materialbahn
61 SchlieBlappen
62 Vorzugwalze
63 Bahnpendel

64 Umlenkrolle

65 Umlenkrolle

66 SchweiBstation
67 Umlenkwalze
68 Umlenkwalze
69 Umlenkwalze
70 Schneidstation
71 Beutelférderer
72 Schilitten

73 Bahnvorrat

74 Fotozelle

75 Fotozelle

76 Druckmarke
77 Resolver
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Beutelpackungen mit

jeweils einer Portion (10) faserigen Materials, ins-
besondere (Schnitt-) Tabak, wobei eine nach
Gewicht oder Menge dosierte Portion (10) zusam-
mengepreBt, in einen oben offenen Beutel (11) ein-
gefillt und dieser danach verschlossen wird,
dadurch gekennzeichnet, daS zur Herstellung
von Beutelpackungen mit Portionen unterschiedli-
cher GroBe (Gewicht) Beutel (11) einheitlicher
GréBe verwendet und die jeweils einzufiillende Por-
tion (10) derart zusammengepreft wird, da unab-
hangig vom Gewicht der Portion (10) der Beutel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(11) durch die Portion (10) gefullt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Portion (10) in einer PreBkam-
mer (14) in zwei quer zueinander weisenden
Richtungen verpreBt wird, insbesondere derart,
daB bei einer flachen, etwa quaderférmig geform-
ten Portion (10) diese zuerst flach zusammenge-
drickt und sodann durch Druck auf eine obere,
schmale Oberseite (17) in Querrichtung verprefBt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Portion (10) beim Ver-
pressen in der PreBkammer (14) in eine nach unten
konvergierende Form, insbesondere mit einem
unteren konvergierenden Profil (18) verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Beutel (11) nach Einftllen der Portion (10) in einem
Bereich oberhalb derselben und unterhalb einer
Beuteldffnung (37) zusammengedriickt und daf
sodann oberhalb des zusammengedrickten
Bereichs ein BeutelverschluB angebracht wird, ins-
besondere eine Beutelwande (52, 53) miteinander
verbindende VerschluBnaht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
Zuschnitte bzw. die Beutel (11) von einer fortlaufen-
den Materialbahn (60) nacheinander abgetrennt
werden und daB die Materialbahn in einer Behand-
lungsstation, insbesondere in einer SchweifBstation
(66) vorbereitet, insbesondere verschweif3t wird,
wobei unterschiedliche Férdercharakteristika im
Bereich vor und nach der Behandlungsstation, ins-
besondere unterschiedliche takiweise Férderab-
schnitte, durch ein bewegbares Umlenkorgan,
insbesondere einen Schlitten (72) mit Umlenkwal-
zen (64 und 69), ausgeglichen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Materialbahn (60) mit Hilfe von (Druck-)Marken
abgetastet wird und daB etwaige Anderungen der
Lange der Materialbahn (60), insbesondere durch
Dehnung oder Schrumpfung, durch zusétzliche
Messung der tatsachlich geférderten L&énge der
Materialbahn (60) festgestellt und danach die Rela-
tivstellung bzw. die aktuell geférderte Lange der
Materialbahn (60) eingestellt wird.

Vorrichtung zum Fiillen von Beutelpackungen mit
Portionen (10) faserigen Materials, insbesondere
Portionen (10) von Schnittabak, wobei hinsichtlich
Menge und/oder Gewicht dosierte Portionen (10)
Uber eine PreBkammer (14) in einen oben offenen
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Beutel (11) einflllbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die PreBkammer zum Zusammen-
pressen der Portion (10) mindestens zwei
bewegbare Kammerbegrenzungen aufweist, nam-
lich insbesondere eine bewegbare PreBwand (20)
und einen hierzu in Querrichtung bewegbaren
PreBstdBel (34), der nach Bewegen der PreBwand
in die PreBstellung bis auf eine festgelegte (untere)
PreBstellung absenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine untere (schlitzférmige) Aus-
tritts6ffnung der PreBkammer (14) durch ein
bewegbares VerschluBorgan absperrbar ist, ins-
besondere durch eine schwenkbare Klappe (23),
die zum Ausschub der Portion (10) aus dem
Bereich der PreBkammer (14) herausbewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Portion (10) in der PreBkammer
(14) hinsichtlich der Querschnittsgestalt formierbar
ist, insbesondere mit einem unteren durch die
Klappe (23) geformten Profil (18).

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
einander gegeniberliegende Beutelwénde (52, 53)
nach dem Einfihren einer Portion (10) unterhalb
einer Beuteléffnung (37), jedoch oberhalb der Por-
tion (10) zusammendriickbar sind, insbesondere
durch Druckleisten (54, 55) und daB oberhalb der-
selben eine VerschluBnaht herstellbar ist, ins-
besondere durch Siegel leisten (58, 59).

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Beutel (11) zur Herstellung der
VerschluBnaht in gesonderten Taschen (47) ein-
setzbar ist, die dem Profil des Beutels (11) im unte-
ren Bereich entsprechen und dafB eine Druckplatte
(51) tber die offene Beuteléffnung (37) die Formge-
bung der Portion (10) innerhalb des Beutels (11)
aufrechterhalt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
eine fortlaufende Materialbahn (60) zum Fertigen
der Beutel (11) oder dergleichen mit unterschiedli-
chen Bewegungscharakteristika vor und nach einer
Behandlungsstation, insbesondere einer SchweiB-
station (66) transportierbar ist, insbesondere mit
unterschiedlichen takiweisen Vorzugslangen und
daB die Bewegungsdifferenzen durch ein bewegba-
res Ausgleichsorgan, insbesondere einen hin- und
herbewegbaren Schlitten (72), ausgeglichen wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Materialbahn (60) mit einem
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14.

Bereich vor der Behandlungsstation bzw. SchweiB-
station (66) einerseits und mit einem Bereich im
AnschluB3 an die Behandlungsstation jeweils Uber
Umlenkrollen (64, 69) des Schlittens (72) lauft.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Materialbahn (60) zum Herstellen der Beutel
(11) oder dergleichen mit Hilfe von Druckmarken
(76) und Abtastorganen, insbesondere Fotozellen
(74, 75), hinsichtlich der Férderbewegung steuer-
bar ist und daB zusétzlich die effektiv geférderte
Lange der Materialbahn (60) meBbar ist, ins-
besondere durch einen im Bereich einer Umlenk-
walze (67) fur die Materialbahn (60) angeordneten
Resolver (77).
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