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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung gehtaus von einem eigensténdig
arbeitenden Applikationsmodul, insbesondere flir eine
Verpackungsmaschine nach der Gattung des unabhan-
gigen Anspruchs. Es sind integrierte Ein-/Anbaumodule
in intermittierenden Schlauchbeutelmaschinen mit um-
fangreichen mechanischen und elektrischen Schnittstel-
len bekannt, die beispielsweise innenliegende Kaffee-
entgasungsventile in Folien einsiegeln, aus denen im
Rahmen der selben Maschine auch der zu befiillende
Beutel hergestellt wird. Weiterhin sind auch manuelle
Handarbeitsplatze bekannt.

[0002] Aus der US-A-2004/0134165 ist bereits ein
VFFS-Filler gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1
fur grolRe Beutel bekannt. Diese Maschine umfasst eine
Halteeinrichtung zum Tragen von einer oder mehreren
Zufuhrrollen eines Folienmaterials. Eine Fihrungsein-
richtung ist bereitgestellt, um ein Folienblatt von einer
der Zufuhrrollen entlang einem Zufuhrweg zu tragen und
zuzufuhren. Ein Folienzufuhrantrieb wird bereitgestellt,
um das Folienblatt entlang dem Zufuhrweg und durch
eine Beutelausbildungseinrichtung zu verschieben, wo
ein Abschnitt des Folienblatts gefaltet und um eine Fall-
réhre gelegt wird. Eine VertikalschweiReinrichtung ist be-
reitgestellt, um entlang des gefalteten Folienblatts eine
VertikalschweiRung auszubilden. Weiterhin ist eine Ho-
rizontalschweil3einrichtung vorgesehen, um eine Boden-
verschweifldung fiir einen zu flllenden Beutel und eine
obere Verschweillung flr einen gefliliten Beutel herzu-
stellen.

Vorteile der Erfindung

[0003] Das erfindungsgemalfie eigenstandig arbeiten-
de Applikationsmodul, insbesondere fiir eine Verpak-
kungsmaschine, umfasst die Merkmale des unabhangi-
gen Anspruchs. Die Applizierung von beispielsweise in-
nenliegenden Kaffeeventilen erfolgt ohne aufwandigen
mechanischen und elektrischen Eingriff in eine
Schlauchbeutelmaschine/Verpackungsanlage oder Fo-
lienbahn. Die Arbeitsweise der nachgeschalteten Ver-
packungsmaschine kann intermittierend oder kontinuier-
lich sein. Durch die Entkopplung des eigenstandig arbei-
tenden Applikationsmoduls von der eigentlichen Verpak-
kungsmaschine wie beispielsweise Schlauchbeutelma-
schine kdnnen hohe Leistungen erzielt werden, die bei-
spielsweise bei 120 Ventilapplikationen in der Minute lie-
gen. Die Linienprojektierung wird auf ein Minimum redu-
ziert, da es nur wenige und einfache Schnittstellen zu
nachgelagerten Maschinen gibt. Aus diesem Grund ist
auch die Nachrustung von bereits installierten Verpak-
kungslinien ohne Entgasungsventile mit weniger Risiko
verbunden, und die Umbauzeit vor Ort wird im Verhaltnis
zur integrierten Lésung verkirzt. Mit diesem Modul kdn-
nen auch schnell laufende Schlauchbeutelmaschinen
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mit kontinuierlichem Folienvorzuginnen liegende Kaffee-
entgasungsventile verarbeiten. Das erfindungsgemafiie
eigenstandig arbeitende Applikationsmodul dient zudem
der Entkopplung des vor- und nachgelagerten Prozesses
(intermittierend oder kontinuierlich). Es weil}t eine sepa-
rate Steuerung auf. Die nachfolgende Verpackungsma-
schine wie beispielsweise eine Schlauchbeutelmaschine
kann von einem beliebigen Hersteller sein, was den Pro-
jektierungsaufwand reduziert. Ein komplett erprobtes
Modul kann bei einer Nachristung bereitgestellt werden.
Zudem lasst sich das eigensténdig arbeitende Applika-
tionsmodul leicht fir andere Varianten/Anwendungen
wie beispielsweise ZIP-Verschlisse oder Wiederver-
schlusse (auf Folien zu kleben oder zu siegeln).

[0004] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildun-
gen des erfindungsgemafRen eigenstandig arbeitenden
Applikationsmoduls ergeben sich aus den abhangigen
Anspriichen und aus der Beschreibung.

Zeichnung

[0005] EinAusflihrungsbeispiel der Erfindungistin der
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden Be-
schreibung naher erlautert. Es zeigen

Figur 1 eine perspektivische Ansicht des erfindungsge-
malen eigensténdig arbeitenden Applikationsmoduls
ohne Darstellung des Verpackungsmaterials,

Figur 2 eine Seitenansicht mit Folie, aber ohne Gestell,
die Figur 3 eine isometrische Darstellung der in Figur 2
gezeigten Anordnung.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0006] Ein eigenstandig arbeitendes Applikationsmo-
dul 10 besteht aus einem Gestell 12 mit angeschraubtem
Schaltschrank 14, integriertem Bedien- und Anzeigeter-
minal 16 und eigener Beschutzung. Eine Packstoffrol-
lenaufhdngung 18 und ein Schneide- und Klebetisch 20
wird von der bestehenden Verpackungsanlage entkop-
pelt und am Gestell 12 befestigt. Eine Vorabwicklung 22,
die einen Packstoff 13 wie beispielsweise eine Folie kon-
tinuierlich in einen Folienspeicher 24 eintragt, und ein
servomotorisch angetriebener Vakuumfolienvorzug 26,
der aus dem Folienspeicher 24 den Packstoff 13 inter-
mittierend vorzieht, bilden den Packstoffvorzug. Fir die
genaue Platzierung des einzusiegelnden Gegenstands
wie beispielsweise ein Ventil arbeitet der Folienvorzug
26 mit einer Druckmarkensteuerung 30. Zwischen Foli-
enspeicher 24 und Vakuumfolienvorzug 26 sind eine ser-
vomotorisch angetriebene Siegelstation 32 und eine Fo-
lieneinschneidstation 34 untergebracht. Zur Reduzie-
rung der Prozesszeit arbeitet die Siegelstation 32 im Ul-
traschallverfahren mittels einer Ultraschallschweil3ein-
richtung 36. Ein elektromagnetischer Schwingférderer
38 zur Sortierung und Zufuihrung der nicht dargestellten
einzusiegelnden Gegensténde in die Siegelstation 32 ist
auf der Deckplatte des Gestells 12 platziert. Der Si-
gnalaustausch zur nachgeschalteten Maschine erfolgt
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Uber potenzialfreie Kontakte. Der Siegelstation 32 wer-
den die einzusiegelnden Gegenstande lber eine Zufiihr-
rinne 40 vom Schwingférderer 38 zugeflihrt. Der Siegel-
station 32 ist eine Bahnkantensteuerung 44 vorgeschal-
tet. Die nun mit den eingesiegelten Gegenstanden ver-
sehene Folie 13 verldsst das eigenstandig arbeitende
Applikationsmodul 10 Uber eine Folienweiterfiihrung 42,
die beispielsweise mit einer Schwinge zur Aufrechterhal-
tung der Bahnspannung ausgestattet ist. Eine separate
Steuerung fiir das Applikationsmodul 10 ist in einem
Schaltschrank 14, der mit dem Gestell 12 verbunden ist,
untergebracht.

[0007] Das eigenstdndig arbeitende Applikationsmo-
dul 10 dient insbesondere fiir die Verbindung von innen
liegenden Kaffeeentgasungsventilen mit einem Verpak-
kungsmaterial 13 wie beispielsweise eine Folie. Diese
Ventile werden Uber einen Schwingférderer 38 dem Ap-
plikationsmodul 10 zugefihrt. Der mit den Ventilen ver-
sehene Packstoff 13 kann anschlieRend weiteren Ver-
packungsmaschinen zugeflihrt werden wie beispielswei-
se Schlauchbeutelmaschinen zur Herstellung und Abfl-
lung eines Kaffeebeutels. Das Vorsehen eines eigen-
sténdig arbeitenden Applikationsmoduls 10 vereinfacht
das Nachriisten von bestehenden Verpackungsmaschi-
nen und dient der Entkopplung des vor- und nachgela-
gerten Prozesses. Wie den Figuren 2 und 3 zu entneh-
men, befindet sich die Packstoffrolle 11 in der Packstoff-
rollenaufhdngung 18. Die Folie 13 gelangt ber Umlen-
krollen zu dem Schneid und Klebetisch 20. Wird das En-
de einer Packstoffrolle 11 erkannt, so dient der Schneid-
und Klebetisch 20 der Verbindung der auslaufenden Fo-
lienbahn mit dem Anfang einer neuen Folienbahn einer
neuen Packstoffrolle 11. Die Folie 13 wird Uber die Vor-
abwicklung 23 dem Folienspeicher 24 zugefihrt. Erfin-
dungsgemal eignet sich fir Applikationsmodule 10 mit
hoher Leistung ein sogenannter Luftsackfolienspeicher.
Diese an sich bekannte Folienspeicherart umfasst zu-
dem eine beispielsweise Uber eine Lichtschranke erfol-
gende Regelung sowie eine Vakuumbremse zur Auf-
rechterhaltung der gewiinschten Folienspannung. Eine
Schikane dient der sauberen Folienfihrung. Durch den
nach dem Luftsackprinzip arbeitenden Folienspeicher 24
lassen sich sehr kurze Vorschubzeiten erzielen. Prinzi-
piell sind jedoch auch andere Arten bekannter Folien-
speicher 24 denkbar. Vom Folienspeicher 24 gelangt die
Folie 13 zur Folieneinschneidstation 34. Die Folie 13 wird
an der Stelle durchschnitten, wo spater in der Siegelsta-
tion 32 das Ventil mit der Folie versiegelt verbunden wird
Anschlieend wird die Folie intermittierend der Siegel-
station 32 zugefiihrt. Die Ventile gelangen Uber den
Schwingférderer 38 und die Zufiihrrinne 40 an die Sie-
gelstation 32. Mittels einer Positioniereinrichtung wird
das Ventil in die gewiinschte Siegelposition gebracht
Uber der Einschnittstelle in der Folie 13. Das Ventil wird
einem Siegelstempel zugefihrt, der in vertikaler Rich-
tung in eine Siegelposition gebracht wird. In Siegelver-
fahren kommen beispielsweise thermische Verfahren
zum Einsatz, die, konventionell oder tber Ultraschall,
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Warme erzeugen. Im gezeigten Applikationsmodul 10
kommt erfindungsgemafl eine Ultraschallschweilein-
richtung 36 zum Einsatz, welche sehr kurze Schweiltak-
te ermdglicht. Grundsatzlich sind jedoch auch andere
Verfahren denkbar. Der Vakuumfolienvorzug 26 ist bei-
spielsweise servomotorisch angetrieben und zieht die
Folie 13 intermittierend aus dem Folienspeicher 24. Der
intermittierende Folienvorzug kénnte jedoch auch in an-
derer Art und Weise als durch Vakuum erzeugt werden.
Die Vakuumpumpe 28, die ebenfalls Bestandteil des-
Applikationsmoduls ist, stellt das bendtigte Vakuum zur
Verfugung.

[0008] Anstelle von Ventilen als einzusiegelnde Ge-
genstande kdénnen auch Wiederverschlusse, ZIP-Ver-
schllisse oder dergleichen appliziert werden, welche ge-
siegelt/geklebt werden, oder aber beliebige andere Ge-
genstande.

Patentanspriiche

1. Eigenstandig arbeitendes Applikationsmodul, insbe-
sondere fir eine Verpackungsmaschine,
mit einem Gestell (12),
mit einer mit dem Gestell (12) verbundenen Pack-
stoffrollenaufhdngung (18),
mit einer Vorabwicklung (22) zur Zufiihrung von
Packstoff(13) zu dem Folienspeicher (24),
mit einem mit dem Gestell (12) verbundenen Folien-
speicher (24),
mit einer mit dem Gestell (12) verbundenen Siegel-
station (32),
mit einer mit dem Gestell (12) verbundenen Folien-
weiterflihrung (42) zur Weiterfilhrung des bearbei-
teten Packstoffs (13) zu einer Verpackungsmaschi-
ne,
dadurch gekennzeichnet dass,
einen mit dem Gestell (12) verbundenen Vakuumfo-
lienvorzug (26) zur Zufiihrung des Packstoffes (13)
zu der Siegelstation (32)
sowie einer Vakuumpumpe (28) zur Bereitstellung
des bendtigten Vakuums flir den Vakuumfolievorzug
(26) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Gestell (12) ein Schneide-
und Klebetisch (20) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit
dem Gestell (12) verbundene Folieneinschneidsta-
tion (34) vorgesehen ist

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Schwingférderer (38) mit dem Gestell (12) verbun-
denist zur Zufiihrung einzusiegelnder Gegenstande
zu der Siegelstation (32).
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein auf
dem Luftsackprinzip basierender Folienspeicher
(24) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sie-
gelstation (32) eine UltraschallschweilReinrichtung
(36) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Be-
dien- und Anzeigeterminal (16) mit dem Gestell (12)
verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zu-
fuhrrinne (40) vorgesehen ist, die den Schwingfor-
derer (38) mit der Siegelstation (32) verbindet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Druckmarkensteuerung (30) mit dem Gestell (12)
verbunden ist zur Steuerung des Folienvorzugs (26).

Claims

Automated operation application module, in partic-
ular for a packaging machine,

with a frame (12),

with a suspension means (18) for rolls of packaging
material, connected to the frame (12),

with a pre-unwinding unit (22) for supplying packag-
ing material (13) to the film storage unit (24),

with a film storage unit (34), connected to the frame
(12),

with a sealing station (32), connected to the frame
(12),

with a film forwarding unit (42), connected to the
frame (12), for forwarding the processed packaging
material (13) to a packaging machine,
characterized in that

a vacuum film pre-drawing unit (26), connected to
the frame (12), for supplying the packaging material
(13) to the sealing station (13)

and a vacuum pump (28) for providing the required
vacuum for the vacuum film pre-drawing unit (26)
are provided.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that a cutting and gluing table (20) is disposed in the
frame (12).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a film notching station (34),
connected to the frame (12), is provided.
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4.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a vibratory conveyor (38) is
connected to the frame (12) for supplying items to
be sealed to the sealing station (32).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a film storage unit (24) based
on the airbag principle is provided.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the sealing station (32) has
an ultrasound sealer (36).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that an operator input and display
terminal (16) is connected to the frame (12).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a supply channel (40) which
connects the vibratory conveyor (38) to the sealing
station (32) is provided.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a printed mark controller (30)
is connected to the frame (12) for controlling the film
pre-drawing unit (26).

Revendications

Module d’application a fonctionnement autonome,
notamment pour une machine d’emballage, compre-
nant

un bati (12),

un systéme d’accrochage pour rouleaux de matériau
d’emballage (18), connecté au bati (12),

un systéme de déroulement initial (22) pour achemi-
ner du matériau d’emballage (13) au dispositif de
stockage de feuilles (24),

un dispositif de stockage de feuilles (24) connecté
au bati (12),

un poste de scellement (32) connecté au bati (12),
un systeme de transport de feuilles (42) connecté
au bati (12), pour transporter le matériau d’emballa-
ge traité (13) jusqu’a une machine d’emballage,
caractérisé en ce que

I’on prévoit une avance de feuille sous vide (26) con-
nectée au bati (12) pour acheminer le matériau d’em-
ballage (13) au poste de scellement (32)

ainsi qu’une pompe a vide (28) pour fournir le vide
nécessaire pour I'avance de feuille sous vide (26).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on dispose dans le bati (12) une table de
coupe et de collage (20).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on prévoit un
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poste d’entaille de feuille (34) connecté au bati (12).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un transporteur
oscillant (38) est connecté au bati (12) pour achemi- 5
ner des objets a sceller au poste de scellement (32).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on prévoit un
dispositif de stockage de feuilles (24) basé sur le 10
principe d’'un sac d’air.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poste de
scellement (32) présente un dispositif de soudagea 15
ultrasons (36).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un terminal de
commande et d’affichage (16) est connecté au bati 20
(12).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on prévoit une
rigole d’alimentation (40), qui relie le transporteur 25
oscillant (38) au poste de scellement (32).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une commande

de repéres d'impression (30) est connectée au bati 30
(12) pour la commande de 'avance de feuille (26).
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