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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung
zum Herstellen von Beutelpackungen nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1. Bei einer bekannten Vorrich-
tung dieser Art wird der Beutel, der vom Endteil des
Schlauches abgetrennt wird, zwischen die Mitnehmer
einer getaktet angetriebenen Fdérdereinrichtung der
Schlief3einrichtung in axialer Ausrichtung mit der Beu-
telformeinrichtung eingeschoben und eingezogen. Da
die Ausbringung einer solchen intermittierend arbeiten-
den Vorrichtung niedrig ist, ist es wiinschenswert, eine
Beutelpackungherstellvorrichtung der oben angegebe-
nen Gattung zu schaffen, die ahnlich anderen bekann-
ten Beutelpackungsherstellmaschinen kontinuierlich ar-
beitet.

Vorteile der Erfindung

[0002] Die erfindungsgemafie Vorrichtung mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat den
Vorteil, daR die von der Beutelformeinrichtung vorberei-
teten Beutel, sei es daf} diese kontinuierlich oder inter-
mittierend geformt werden, und sei es dal} die Beutel
bereits beim Formen eine Fiillung erhalten, flieRend er-
fallt und von der Vertikalbewegung in aufrechter Stel-
lung in eine Horizontalbewegung Ubergeleitet und im
Gleichlauf mit den Mitnehmern der Fdrdereinrichtung
der Verschlief3einrichtung gebracht werden, so daf} wie-
derum ein flieRendes Absenken der Beutel zwischen die
Mitnehmer gewahrleistet ist.

[0003] Durch die in den Unteransprichen aufgefihr-
ten MaRnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen der
im Anspruch 1 angegebenen Vorrichtung mdglich. Be-
sonders vorteilhaft und einfach ist das vertikale Ausrich-
ten der Aufnahmen mit den in den Anspriichen 2 und 3
angegebenen MalRnahmen.

Zeichnung

[0004] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
beschrieben. Es zeigen Figur 1 den Endteil einer Beu-
telformeinrichtung, den Eingangsteil einer Beutel-
schlieReinrichtung und eine Beutellbergabeeinrichtung
in Vorderansicht und Figur 2 die Vorrichtung nach Figur
1 in Seitenansicht teilweise im Schnitt.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0005] Die Beutelpackungsherstellvorrichtung hat ei-
ne Beutelformeinrichtung 11 mit vertikaler Formachse,
eine BeutelschlieReinrichtung 15 mit horizontaler For-
derstrecke und eine Beuteliibergabeeinrichtung 20 zum
Uberfiihren der von der Beutelformeinrichtung 11 her-
gestellten Beutel 1 zwischen Mithehmer 16 einer For-
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derkette 17 der BeutelschlieReinrichtung 15. In der Beu-
telformeinrichtung 11 wird in an sich bekannter Weise
aus einem Packstoffband um ein vertikales Formrohr 12
oder einen Formdorn ein Schlauch 2 geformt, dessen
vorlaufendes Ende mit einer VerschluRnaht verschlos-
sen und das Endteil als Beutel 1 vom Schlauch 2 mittels
einer Quersiegel- und Schneideinrichtung 13 abge-
trennt wird. Der Schlauch 2 wird dabei kontinuierlich
oder intermittierend nach unten bewegt. Der Beutel 1
kann leer sein oder bereits beim Herstellen der Ver-
schluBnaht am Ende des Schlauches 2 seine Fullung
durch das Formrohr 12 erhalten.

[0006] Zum positionsgenauen Uberfilhren der nach-
einander hergestellten Beutel 1 hat die Ubergabeein-
richtung 20 drei greiferartige Aufnahmen 21 mit einem
U-férmigen Querschnitt, die je zwei parallele Seiten-
wande 22, 23 und eine diese verbindende Rickwand
24 haben. Die Aufnahmen 21 sind mit einem an der Sei-
tenwand 22 abstehenden Zapfen 25 in einem um eine
horizontale Achse sich drehenden Rotor 27 gleichach-
sig drehbar gelagert, wobei die Achsen der in Lagerau-
gen 28 steckenden Zapfen 25 zur Drehachse des Ro-
tors 27 auf einem koaxialen Kreis gleichmaRig verteilt
sind. Der scheibenartige Rotor 27 ist seinerseits auf ei-
nem freien Ende einer Welle 29 befestigt, die in zwei
Lagerbdcken 31, 32 drehbar gelagert ist. Der Rotor 27
ist dabei so angeordnet, dal die Langsachsen der Auf-
nahmen 21 in einer gemeinsamen Ebene liegen, in der
sich auch die Langsachse der Beutelformeinrichtung 11
und die Langsachse der Férderstrecke der Mithehmer
16 der Transportkette 17 erstrecken. Ferner erstreckt
sich die horizontale Achse des Rotors 27 quer zur
Langsachse der Beutelformeinrichtung 15 und der For-
derstrecke der Forderkette 17 in den Eckbereich zwi-
schen der Langsachse der Beutelformeinrichtung 11
und dem von dieser Achse weglaufenden Teil der For-
derkette 17.

[0007] Damit die Aufnahmen 21 beim Umlaufen des
Rotors 27 dauernd eine Stellung einnehmen, in der sie
mit iher Langsachse vertikal ausgerichtet sind und ihre
offene Seite gegen die Achse der Beutelformeinrichtung
11 weist, sind sie Uiber Getriebe mit einem Fixpunkt ver-
bunden. Vorzugsweise sind diese Getriebe als Zahnrie-
mengetriebe 35 mit von einem Zahnriemen 36 um-
schlungenen Zahnradern 37, 38 ausgebildet. Das als
Fixpunkt dienende gemeinsame Zahnrad 37 sitzt dreh-
bar auf der Welle 29 des Rotors 27 und ist mit Schrau-
ben 41 starr mit dem Lagerbock 32 verbunden. Je ein
Zahnrad 38 der Zahnriemengetriebe 35 ist auf dem frei-
en Ende einer der Zapfen 25 der Aufnahmen 21 befe-
stigt, wobei die Zahnrader 38 versetzt zueinander an-
geordnet sind, so daR die umschlingenden Zahnriemen
36 nebeneinander angeordnet sind. Bemerkt wird hier-
zu, dafl zum vertikalen Ausrichten der Aufnahmen 21
wahrend ihres Umlaufs auch andere Getriebe einsetz-
bar sind, wie zum Beispiel Zahnrad- oder Kuppelgetrie-
be.

[0008] Die oben beschriebene Vorrichtung arbeitet
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wie folgt:

[0009] Der Rotor 27 wird Uber einen Kettentrieb 39
oder Zahnriementrieb kontinuierlich angetrieben, so
daR sich die Aufnahmen 21 tangential zur Langsachse
der Beutelformeinrichtung 11 von oben nach unten be-
wegen. Dabei schiebt sich eine Aufnahme 21 nach der
anderen mit ihrer offenen Seite Gber den sich von oben
nach unten bewegenden oder vorgeschobenen
Schlauch 2 bzw. Giber dessen Endteil. Wenn die Aufnah-
me 21 ihre der Langsachse der Beutelformeinrichtung
11 nachstliegende Stellung erreicht hat, wird das Endteil
des Schlauches als Beutel 1 vom Schlauch 2 getrennt.
Der Beutel 1 wird dann in der Aufnahme 21 mittels ge-
steuertem Vakuum gehalten und mitgenommen. Auf
dem bogenférmigen Weg zur Foérderkette 17 erhalt der
Beutel 1 eine Bewegungskomponente, die zur Forder-
richtung der Forderkette 17 parallel ist und im untersten
Punkt des Umlaufs der Aufnahme 21 eine Horizontal-
geschwindigkeit, die gleich der Férdergeschwindigkeit
der Forderkette 17 ist. An dieser Stelle wird dann das
Vakuum abgeschaltet und eventuell von einer Dise 43
ein BlasluftstoR von oben in das offene Ende des Beu-
tels 1 kurzzeitig geleitet, so dafl® der Beutel 1 zwischen
die unter der Aufnahme 21 ausgerichteten und mit glei-
cher Geschwindigkeit sich bewegenden Mitnehmer 16
der Forderkette 17 fallt bzw. eingeschossen wird, wo er
mit seinem Boden auf einer Bodenschiene 42 aufliegt
und mitgenommen wird.

[0010] Falls die Beutel 1 in der Beutelformeinrichtung
11 noch keine Flllung erhalten haben, werden sie in den
Mitnehmern 16 der Férderkette 17 zunachst durch eine
Fulleinrichtung und darauf durch die BeutelschlieRRein-
richtung 15 gefiihrt, wo in bekannter Weise der Kopfver-
schluf’ hergestellt wird. Hingewiesen wird noch darauf,
daf in der BeutelschlieReinrichtung 15 auch eine Ein-
richtung zum Evakuieren der Beutel 1 integriert sein
kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Beutelpackungen
mit einer Beutelformeinrichtung (11) zum Herstellen
jeweils eines Beutels (1) von einem vertikal zuge-
fuhrten Packstoffschlauch, mit einer
BeutelschlieReinrichtung (15) zum VerschlieRen
von gefillten Beuteln (1), die eine unterhalb der
Beutelformeinrichtung (11) horizontal verlaufende
Fordereinrichtung (17) mit Mithehmern (16) auf-
weist und mit einer Ubergabeeinrichtung (20), wel-
che die von der Beutelformeinrichtung (11) herge-
stellten Beutel (1) nacheinander in die Mitnehmer
(16) der Fordereinrichtung (17) Gberflhrt, dadurch
gekennzeichnet, dal mehrere im Querschnitt U-
férmige Aufnahmen (21) mit je zwei Seitenwande
(22, 23) und eine diese verbindende Riickwand (24)
an einem um eine horizontale, quer zur Ausrichtung
der Beutelformeinrichtung (11) und der Beutel-
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schlieReinrichtung (15) gerichtete Achse umlaufen-
den Rotor (27) auf einem Kreis gleichmaRig verteilt
drehbar gelagert und mittels Getrieben mit ihrer
Langsachse dauernd senkrecht ausgerichtet sind,
so dal sie sich mitihrer offenen Seite tGber das End-
teil des Schlauches (2) schieben und diesen bei
Gleichlauf mit dem Schlauchendteil, wenn dieser
vom Schlauch (2) als Beutel (1) abgetrennt wird,
fassen und in einem Bogen tber die Mithnehmer (16)
der kontinuierlich laufenden Fordereinrichtung (17)
Uberfiihren, und dann den Beutel (1) bei Gleichlauf
und Ausrichtung mit einem Mitnehmer (16) der For-
dereinrichtung (17) freigeben, so daf} dieser in die
Mitnehmer (16) der Fordereinrichtung (17) nach un-
ten gleitet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die die Aufnahmen (21) senkrecht
ausrichtenden Getriebe aus je einem Riemenge-
triebe (35) bestehen, bei dem ein Riemen (36) um
ein erstes mit der Aufnahme (21) starr verbundenes
Umlenkrad (38) und um ein zweites gleichachsig
zur Drehachse des Rotors (27) starr angeordnetes
Umlenkrad (37) geschlungen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die die Aufnahmen (21) senkrecht
ausrichtenden Getriebe Zahnrad- oder Kuppelge-
triebe sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dal die Aufnahmen (21) ei-
ne Saugeinrichtung aufweisen, mit der durch Steu-
ern von Unterdruck das Greifen und Loslassen ei-
nes Beutels (1) unterstitzt wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dak zum Ubergeben eines
Beutels 1 aus einer Aufnahme (21) in einen Mitneh-
mer (16) der Fordereinrichtung (17) der Beutel-
schlieReinrichtung (15) an der Ubergabestelle eine
Blasluftdiise (43) angeordnet ist.

Claims

1. Apparatus for producing bag packs, having a bag-
forming device (11) for producing in each case one
bag (1) from a vertically fed flexible packaging-ma-
terial tube, having a bag-closing device (15) which
is intended for closing filled bags (1) and has a con-
veying device (17) which runs horizontally beneath
the bag-forming device (11) and has carry-along el-
ements (16), and having a transfer device (20) by
means of which the bags (1) produced by the bag-
forming device (11) are transferred one after the
other into the carry-along elements (16) of the con-
veying device (17), characterized in that a plurality
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of cross-sectionally U-shaped receiving means
(21), each with two side walls (22,23) and a rear
wall (24) connecting the same, are mounted rotat-
ably, in a uniformly distributed manner over a circle,
on a rotor (27), which circulates about a horizontal
axis directed transversely to the alignment of the
bag-forming device (11), and of the bag-closing de-
vice (15), and are always aligned vertically with their
longitudinal axis by means of gear mechanisms,
with the result that they are pushed over the end
part of the flexible tube (2) by way of their open side
and grip said flexible tube, in synchronisation with
the flexible-tube end part, when the latter is severed
as bag (1) from the flexible tube (2), and transfer
said bag in an arc, via the carry-along elements
(16), to the continuously running conveying device
(17), and then release the bag (1), in synchronisa-
tion and alignment with a carry-along element (16)
of the conveying device (17), with the result that
said bag slides downwards into the carry-along el-
ements (16) of the conveying device (17).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the gear mechanisms which align the receiving
means (21) vertically each comprise a belt-drive
gear mechanism (35), in the case of which a belt
(36) is wound around a first deflecting wheel (38),
which is connected rigidly to the receiving means
(21), and around a second deflecting wheel (37),
which is arranged rigidly equiaxially with the axis of
rotation of the rotor (27).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the gear mechanisms which align the receiving
means (21) vertically are toothed gear mechanisms
or coupling gear mechanisms.

Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the receiving means (21) have a
suction device by means of which the gripping and
releasing of the bag (1) is assisted by the control of
negative pressure.

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that, for the purpose of transferring a
bag (1) from a receiving means (21) into a carry-
along element (16) of the conveying device (17) of
the bag-closing device (15), a blowing-air nozzle
(43) is arranged at the transfer location.

Revendications

Dispositif pour fabriquer des sacs d'emballage com-
portant une installation de formage de sacs (11)
pour fabriquer chaque fois un sac (1) a partir d'un
tube (2) de matiére d'emballage arrivant verticale-
ment, une installation de fermeture de sacs (15)
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pour fermer les sacs remplis (1) qui présente une
installation de transport (17) avec des organes d'en-
trainement (16) passant horizontalement sous I'ins-
tallation de formage de sacs (11), et une installation
de transfert (20) qui fait passer les sacs (1) fabri-
qués par l'installation de formage de sacs (11) suc-
cessivement dans les organes d'entrainement (16)
de l'installation de transport (17),

caractérisé en ce que

plusieurs moyens de réception (21) a section
en forme de U, ayant chaque fois deux parois
latérales (22, 23) reliées par une paroi arriere
(24), sont répartis régulierement sur un cercle
par un montage a rotation sur un rotor (27) tour-
nant autour d'un axe horizontal, dirigé transver-
salement par rapport a l'installation de formage
de sacs (11), et a l'installation de fermeture de
sacs (15),

ces moyens de réception (21) ayant leur axe
longitudinal en permanence vertical par l'inter-
médiaire de transmissions, de sorte que par
leur c6té ouvert ils sont poussés en recouvrant
I'extrémité du tube (2), ils défilent de maniére
continue avec la partie d'extrémité du tube,
lorsqu'elle est séparée du tube (2) sous la for-
me d'un sac (1), pour le prendre et le transférer
suivant un arc avec l'organe d'entrainement
(16) a l'installation de transport (17) travaillant
en continu,

puis libérer le sac (1) en synchronisme et en
alignement avec un organe d'entrainement
(16) de l'installation de transport (17), le sac
glissant vers le bas dans les moyens d'entrai-
nement (16) de l'installation de transport (17).

2. Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les transmissions qui alignent verticalement les
moyens de réception sont chacune une transmis-
sion a courroie (35), avec une courroie (36) passant
autour d'une premiére roue de renvoi (38) reliée ri-
gidement au moyen de réception (21), et une se-
conde roue de renvoi (37) coaxiale a I'axe de rota-
tion du rotor (27), et solidaire de celui-ci.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les transmissions qui alignent verticalement les
moyens de réception (21) sont des transmissions a
pignon denté ou a coupelle.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3,

caractérisé en ce que

les moyens de réception (21) comportent une ins-
tallation d'aspiration avec laquelle, en commandant
en dépression, on assiste la préhension et la libé-
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ration d'un sac (1).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4,

caractérisé en ce que 5
pour éxécuter le passage d'un sac (1) d'un moyen

de réception (21) dans un moyen d'entrailnement
(16) de l'installation de transport (17), vers l'instal-
lation de fermeture de sacs (15), une buse de souf-
flage d'air (43) est disposée au point de passage. 70
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Fig. 2

™ <t — LLLyLs

_Ilmrb“
7”4’?’/&’1’1

DA

wn
(o]
o

L LD

>

32 20

31

OO OSSN NNSRN

17

"~



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

