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(57) Abstract: The invention relates to a forming, filling and sealing machine (2) for producing bags (1) from semifinished products
(5) and for filling and closing the same, said machines comprising a plurality of processing stations (4, 7, 9, 12). At least two
processing stations (4, 7, 9, 12) of at least one first group (3) are successively, largely linearly, arranged in the horizontal plane (x,
7) in the transport direction (z) of the bags (1). The bags (1) or semifinished products (5) can be transported between the processing
P stations (4, 7, 9, 12) by transport means which generally comprise grip means (10, 11, 21, 22). The invention is characterised in that
at least one second group (20) of at least one processing station is not linearly arranged behind the first group (3) in the horizontal
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O plane (x, z) in the processing direction (z) of the bags (1).
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beschreibt eine Form-, Fill- und Sealmaschine (2) zum Herstellen von Sicken (1) aus
Sackhalbzeugen (5) sowie zum Befiillen und SchlieBen derselben, welche mehrere Bearbeitungsstationen (4, 7, 9, 12) aufweist, wo-
bei zumindest eine erste Gruppe (3) von zumindest zwei Bearbeitungsstationen (4, 7, 9, 12) in der horizontalen Ebene (x,z) in der
Transportrichtung (z) der Sécke (1) weitgehend geradlinig hintereinander angeordnet ist, und dass zwischen den Bearbeitungsstatio-
nen (4, 7,9, 12) die Sécke (1) beziehungsweise Sackhalbzeuge (5) mit Transportmitteln, die in der Regel Greifmittel (10, 11, 21, 22)
umfassen, transportierbar sind, Gekennzeichnet ist die Erfindung dadurch, dass zumindest eine zweite Gruppe (20) von zumindest
einer Bearbeitungsstation in der horizontalen Ebene (x, z) in der Bearbeitungsrichtung (z) der Sdcke (1) nicht geradlinig hinter der
ersten Gruppe (3) angeordnet ist.



WO 2007/131870 PCT/EP2007/054123

10

15

20

25

30

35

Form-, Fill-, Sealmaschine sowie Verfahren zum Herstellen, Befullen und

Schliefl3en von Sacken

Die Erfindung betrifft eine Form-, Fill-, Sealmaschine sowie Verfahren zum
Herstellen, Beflllen und Schliefien von Sacken.

Derartige Maschinen sind bekannt und werden in verschiedenen Bereichen der
Technik verwendet. An diesen Maschinen wird die Bildung eines Sackes
(,Form®), dessen Befullung (,Fill) und sein Verschlieen (,Seal®)
vorgenommen. In Bezug auf diese Maschinen hat sich daher auch im
deutschen Sprachraum die Bezeichnung FFS fur Form-, Fill- und Sealmaschine
durchgesetzt.

Besonders leistungsfahige und automatisierte Varianten dieser Maschinen
wickeln einen Kunststoffschlauch von einer Abwickelstation ab, nehmen eine
Querschweiflung an diesem vor, vereinzeln den mit Querschweillungen
versehenen Schlauch zu Sacken (= Schlauchstick mit Querschweillung),
offnen den Sack, beflllen den Sack mit einem Fullrohr mit Fallgut, schliefsen
den Sack, versehen die verschlossene Sackéffnung mit einer weiteren den
Sack verschlielenden Querschweillung und legen den fertigen und befullten
Sack auf einer geeigneten Palette oder einem Transportmittel wie einem
Forderband ab.

Oft sind einem jeden oder zumindest einer Mehrzahl der genannten
Bearbeitungsschritte eigene Bearbeitungsstationen zugeordnet. In diesem Fall
sind geeignete Transportmittel vorzusehen. Betrachtet man bereits die
Abwicklung als Bearbeitungsstation, so werden die Transportmittel, mit denen
der Schlauch von der Abwicklung zu der Querschwei3- und der
Schneidvorrichtung gebracht wird, in der Regel typische
Schlauchtransportmittel wie Leitwalzen und Rollen umfassen. Nach der
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Vereinzelung der Sacke werden ausgefallenere Transportmittel, die in der
Regel Greifmittel umfassen, nétig, da die Sacke in der Regel an ihrem noch
offenen Ende ergriffen werden und transportiert werden sollen. Hierbei hangt
das verschlossene Ende in der Regel herunter. Als Greifmittel finden oft

einzelne Greiferzangen oder Greiferzangenpaare Verwendung.

Zum Beispiel zeigt die EP 1 201 539 B1 eine solche Maschine. Die Art und
Weise, wie in der in dieser Druckschrift dargestellten Maschine Sacke oder
Sackhalbzeuge transportiert oder gefertigt werden, die Abfolge der einzelnen
Bearbeitungsstationen aufeinander sowie die Art und Weise, in der in dieser
Maschine Sacke hergestellt, befullt und verschlossen werden, ist zum
Verstandnis der vorliegenden Druckschrift unerlasslich und wird hiermit in den
Umfang derselben mit einbezogen.

Mit einer solchen Maschine lassen sich Sacke in sehr schneller Abfolge fertigen
und befullen.

Bei der in der vorgenannten Druckschrift vorgestellten Maschine sind alle
Bearbeitungsstationen — zumindest zu dem Zeitpunkt, in dem ihnen ein Sack
oder Sackhalbzeug ubergeben wird — in der horizontalen Ebene in der
Bearbeitungsrichtung der Sacke weitgehend geradlinig zueinander angeordnet.
Die horizontale Ebene entspricht dabei in der Regel dem Hallenboden, auf dem
die Maschine steht. Eine andere Mdglichkeit, diese Ebene funktional zu
definieren, ware bei einer modernen, mit Schlauchabwicklung versehenen
Maschine nach der EP 1 201 539 B1 die Ebene, die von der Achse der
Abwicklung und der Abzugsrichtung des Schlauches aufgespannt wird. Diese
Unterscheidung ist nicht unwichtig, da zuzugestehen ist, dass verschiedene
Bearbeitungsstationen nach der vorgenannten Druckschrift, aber auch nach der

US 6,401,439, in vertikaler Richtung voneinander beabstandet sein kdnnen.

Die Reduktion der Wartungs- und Bedienungskosten einer solchen Maschine ist
eine bestandig fortbestehende Aufgabe der Maschinenkonstrukteure und liegt

auch der vorliegenden Erfindung zugrunde.
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Es hat sich gezeigt, dass die Bedienbarkeit und Wartbarkeit einer solchen
Maschine mit geradlinig hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
ausbaufahig ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird daher dadurch geldst, dass
zumindest eine zweite Gruppe von zumindest einer Bearbeitungsstation in der
horizontalen Ebene (x,z) in der Bearbeitungsrichtung der Sacke (z) nicht
geradlinig hinter der ersten (geradlinig hintereinander angeordneten) Gruppe

angeordnet ist.

In diesem Fall steigt insbesondere die  Zuganglichkeit  der
Bearbeitungsstationen, die dem ,Knick” oder den Quertransportmitteln, die die
gerade Transportlinie gewissermafien unterbrechen, unmittelbar benachbart
sind.

Besonders nutzlich ist diese Unterbrechung der geraden Linie dann, wenn
hinter der ersten geradlinig angeordneten Gruppe von Bearbeitungsstationen
und der Unterbrechung der ,geraden Linie“ eine zweite Gruppe mit mehr als
einer Bearbeitungsstation folgt. Dann steigt die Zuganglichkeit einer Mehrzahl
von Bearbeitungsstationen. In dieser zweiten Gruppe kann auch wieder eine
gerade Anordnung der Bearbeitungsstationen vorherrschen.

Vorteile bestehen, wenn die Unterbrechung durch einen Quertransport, der im
Wesentlichen rechtwinklig zum vorausgegangenen geradlinigen Transport
stattfindet, vorgenommen wird. Andere Winkel sind jedoch auch denkbar und
sie fallen zunachst unter die Definition von Quertransport im Sinne dieser
Anmeldung, da eine Anderung der Transportrichtung um beispielsweise 30 °
naturlich auch dazu fuhrt, dass der Quertransport in vektoriellem Sinn

Querkomponenten enthalt.

Gemeint ist mit dem Wort ,Quertransport® jedoch der Transport von Sacken
oder Sackbestandteilen sowie Sackhalbzeugen (auch diese Begriffe werden in
der vorliegenden Anmeldung oft synonym gebraucht und der Begriff Sacke
umfasst oft die beiden anderen Begriffe) zwischen den Bearbeitungsstationen,
nicht gemeint ist jedoch der Transport ganzer Bearbeitungsstationen. Ein
Transport ganzer Bearbeitungsstationen kann naturgemafR auch zum Transport

und Quertransport von in der jeweiligen Bearbeitungsstation befindlichen
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Sacken relativ zum Maschinengestell fuhren, ist aber nicht gemeint. Aufgrund
des Gewichts insbesondere von Abflllstationen hat sich der Transport
derselben nicht bewahrt.

In  der vorliegenden Anmeldung wird von vorwiegend ortsfesten
Bearbeitungsstationen ausgegangen und der ,Sacktransport® wird als das
Verbringen des Sackes von einer zur nachsten Bearbeitungsstation verstanden.
Die zumindest eine zweite Gruppe kann auch wieder in einem 90-°-Winkel an
den Quertransport angeschlossen sein.

Die Wortwahl zumindest einer zweiten Gruppe zeigt naturlich, dass zumindest
auch an zwei, drei oder vier solcher zweiter Gruppen gedacht ist, was einen
modularen Aufbau der ersten und zweiten Gruppen nahe legt. Eine Mehrzahl
von zweiten Gruppen ist vor allem dann Vvorteilhaft, wenn sie
Bearbeitungsstationen enthalt, deren Bearbeitungsgeschwindigkeit langsamer
ist als die Bearbeitungsgeschwindigkeit der Bearbeitungsstationen der ersten
Gruppe. Eine solche deutliche Differenz in der Bearbeitungsgeschwindigkeit
kommt beispielsweise beim Abfillen staubiger Guter zwischen der Befullstation
und den ihr vorgelagerten Stationen zustande, da die staubigen Guter die
mogliche Abfullgeschwindigkeit reduzieren. Beispiele fur staubige Guter sind
Zement und Titandioxid. Diese Stoffe bilden beim freien Fall vom Fullorgan zum
Sackboden derart grole Staubmengen, dass die Sauberkeit der
Maschinenhalle, die Funktionalitdt der Maschine und vor allem die
Schweilfahigkeit der Folie im Bereich der Sackoffnung in betrachtliche
Mitleidenschaft gezogen werden. Auch das Verbleiben von Luft in dem gefullten

und verschlossenen Sack ist ein Problem bei diesen Fullgutern.

Daher werden verschiedene MalRnahmen zur Reduzierung des Staubes und
des Lufteintrags in das Fullgut erwogen, die zum Teil auch in der EP 1 459 981

A1 erwahnt sind:

- eine Foérderschnecke zum Foérdern staubiger Guter in einen Sack,
- Hubmittel zur Veranderung des Relativabstandes zwischen dem Sackboden

eines anzufullenden Sackes und der Auslassé6ffnung der Fordermittel,
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- Steuermittel, welche den Abstand zwischen der Auslassoéffnung der
Fordermittel und dem Fillstand des Sackes wahrend des Flllprozesses
steuern,

- Absaugmittel, welche wahrend des und/oder nach dem Fullprozess(es) Luft
aus dem Sack saugen,

- Ruttelvorrichtungen, welche den Sack wahrend des und/oder nach dem

Befullen(s) rutteln.

Zumindest ein Teil dieser MalRnahmen verringert die Abfullgeschwindigkeit
gegenuber einer Vorrichtung, wie sie in der eingangs erwahnten und
inkorporierten EP 1 201 539 B1gezeigt ist, jedoch erheblich.

Daher ist es vorteilhaft, insbesondere mehrere Abflllstationen in einer
Maschine vorzusehen. Vor dem Hintergrund der vorliegenden Erfindung konnte
daher die Unterbrechung des geradlinigen Transports nach der Querschweil3-
oder Trennstation erfolgen. Nach der Sackbefullung konnten die von einer
Mehrzahl von Abflllstationen beflllten Sacke wieder gemeinsamen
Bearbeitungsstationen zugefuhrt werden. So konnte das Verschliefen und
Verschweillen entweder von gemeinsamen Stationen oder von den

Abfullstationen individuell zugeordneten Stationen vorgenommen werden.

Es hat sich auch herausgestellt, dass in Zusammenhang mit dem Quertransport
aus Grinden der Bearbeitungsgeschwindigkeit eine Ubergabe- oder
Zwischenstation gewinnbringend angeordnet werden kann. Eine solche Station
verfugt Uber Greifmittel und halt den Sack in der Regel wahrend eines
Bruchteiles eines Maschinentaktes. Sie kann vor oder nach dem Quertransport
angeordnet werden. Auch diese Greifer koénnen Bewegungen in der

Sacktransportrichtung ausfuhren.
Weitere Ausflhrungsbeispiele der Erfindung gehen aus der gegenstandlichen
Beschreibung und den Anspriichen hervor.

Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig. 1 Draufsicht eines ersten Ausfuhrungsbeispiels einer
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erfindungsgemafien Maschine

Fig. 2 Seitenansicht  eines  ersten  Ausfuhrungsbeispiels  einer
erfindungsgemafien Maschine

Fig. 3 Draufsicht eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels einer
erfindungsgemafien Maschine mit Zwischenstation

Fig. 4 Seitenansicht  eines  zweiten  AusflUhrungsbeispiels  einer
erfindungsgemafien Maschine mit Zwischenstation

Fig. 5 Langstransport mit Greiferzangen beim ersten Ausfuhrungsbeispiel

Fig. 6 Langstransport mit Greiferzangen beim zweiten
Ausflhrungsbeispiel mit Zwischenstation

Fig. 7 Draufsicht eines dritten Ausfuhrungsbeispiels einer
erfindungsgemaflien Maschine mit zwei zweiten Gruppen von
Bearbeitungsstationen mit jeweils einer Zwischenstation

Fig. 8 Langstransport mit Greiferzangen beim zweiten
Ausflhrungsbeispiel mit Zwischenstation zur Verdeutlichung der
Sackausrichtung beim Transport

Fig. 9 Draufsicht auf eine ,strammgezogene” Sackoffnung

Die Figuren 1 bis 4 und 7 zeigen Skizzen erfindungsgemafier Maschinen 2, bei
denen die Transportmittel 6, 10, 11, 12, 21, 22 und die einzelnen
Bearbeitungsstationen 4, 7, 9, 12, 13 lediglich stilisiert dargestellt wurden. Fur
eine detailliertere Darstellung dieser Gegenstande wird insbesondere auf die
bereits mehrfach zitierte und inkorporierte EP 1 201 539 B1 sowie die ebenfalls
erwahnten EP 1 459 981 A1 und US 6,401,439 verwiesen, die in dieser
Beziehung akribischere Beschreibungen und Figuren aufweisen.

Dieser Hinweis gilt insbesondere auch in Bezug auf die Greiferzangen und
Greiferzangenpaare 10, 11 sowie Uber die Art und Richtung (vor allem z), in der
sie 10, 11 die Sacke 1 durch die Maschine 2 transportieren. Auch die
diesbezuglichen Passagen der EP 1 201 539 B1 werden ausdrucklich in den
Umfang der vorliegenden Druckschrift inkorporiert. Entscheidend fur den
Sacktransport bei modernen Maschinen ist das zuverldssige taktweise
Verbringen der bereits vereinzelten Sacke (= Schlauchstick mit Bodennaht)
von Station zu Station mit den vorgenannten Greifmitteln 10, 11 oder 21, 22.

Hierbei bewerkstelligen die Greifmittel in der Regel einen geradlinigen
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Transport in Richtung der Transportrichtung z (Ausnahme natirlich der
Quertransport in x-Richtung). Bei modernen Maschinen wie der in der EP 1 201
539 B1 gezeigt ergreifen die Greiferzangen oder Greiferzangenpaare 10,11 die
Sackoffnung an ihren Enden. Beim Strammziehen der Sackéffnung berlhren
sich die Sackwandungen, wobei sie einen rechten Winkel mit der
Transportrichtung z bilden, also in x-Richtung ausgerichtet sind.

Dies entspricht auch der Forderrichtung (z) und Orientierung der Wandungen
des Schlauches 5 (in x-Richtung) nach und wahrend der Abwicklung.

Vor allem in den Figuren 1 und 2 soll noch einmal die Abfolge der
Bearbeitungsstationen deutlich gemacht werden.

Nach der Abwicklung 4, in der ein Kunststoffschlauch 5 von einer Rolle 6
abgewickelt wird, wird eine Querschweillung an dem Schlauch 5 vorgenommen
und dieser wird durch einen Quertrennschnitt vereinzelt. Die beiden letzteren
Bearbeitungsschritte finden in der Querschweil3- und Trennstation 7 statt.

Dann erfolgt der Quertransport mit Hilfe von Greifmitteln, die eben auch eine
Bewegung in x-Richtung vornehmen kénnen. Diese sind hier nur durch den
Pfeil 8 skizziert. Nach dem Quertransport gelangt der Schlauch 1 in die
Abfullstation 9, in der die Sacke 1 befullt werden.

Anschlie3end erfolgt ein Verschlieien der Sacke in der Verschliel3station 12, in
der in der Regel durch eine weitere Querschweillung eine Kopfnaht des Sackes
gebildet wird. Die Skizzen 3 und 4 zeigen einen alternativen Aufbau einer FFS-
Maschine, bei der zwischen der Quertrennstation 7 und der Beflllstation 9 eine
Zwischen- oder Ubergabestation 13 vorgesehen ist. In dem dargestellten Fall ist
sie der zweiten Gruppe von Bearbeitungsstationen 9, 12 zugeordnet, die wie
die erste Gruppe von Bearbeitungsstationen 4, 7 in der horizontalen Ebene, die
hier von den x- und z-Koordinaten gebildet wird, in Transportrichtung der Séacke
z geradlinig hintereinander angeordnet sind. In beiden gezeigten
Ausflhrungsbeispielen enthalt die erste Gruppe von Bearbeitungsstationen 4, 7
damit die auch gemeinsam als Sackherstellteil 3 bezeichneten Komponenten 4,
7, die nach oben offene Sacke fertigen.

Weitere Bearbeitungsstationen - wie zum Beispiel eine Ruttelstation zum
Verdichten des Fulllmaterials und/oder ein Férderband zum Weitertransport und

der Abstutzung der beflllten Sacke - sind in den Figuren nicht dargestellt,
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kénnen aber als Bearbeitungsstationen im Sinne der vorliegenden Anmeldung
gelten.

Zur Verdeutlichung der Funktion der Zwischenstation sind in den Figuren 5 und
6 Greiferzangen 10 und 11 dargestellt. Bei ihnen 10, 11 handelt es sich um
diejenigen Transportmittel, die die Sacke 1 im Bereich der Abfullstation 9 halten
und weitertransportieren. Die Zufuhrung der Sacke zur Abfullstation 9 erfolgt in
Figur 5 damit durch die durch den Pfeil 8 symbolisierte
Quertransportvorrichtung. Diese umfasst dazu nicht dargestellte, aber
geeignete Greifmittel, die den Quertransport in x-Richtung Ubernehmen.

In Figur 6 ist wieder ein AusfUhrungsbeispiel mit einer Zwischenstation 13
dargestellt. Hier Ubergibt die Quertransportvorrichtung 8 die Sacke 1 zunachst
dem Greiferzangenpaar 21 und 22. Diese beiden Greiferzangen tUbernehmen
dann den Transport in die Sacktransportrichtung z, die hier auch durch die
Pfeile 18 angedeutet ist. Durch diesen Transport durch dieses
Greiferzangenpaar 21, 22 gelangen die Sacke 1 wieder in den Bereich der
Fullstation 9, in dem das andere Greiferzangenpaar 10, 11 wieder in derselben
Weise wie in Figur 5 den Weitertransport der Sacke 1 Ubernimmt.

Ein Charakteristikum des Transports von Sacken 1 oder Sackbestandteilen in
modernen FFS-Maschinen, wie sie zum Beispiel in der EP 1 201 539 B1
gezeigt sind, besteht — wie schon mehrfach erwdhnt — in der Verwendung von
Greiferzangenpaaren oder auch einzelnen Greiferzangen 10, 11, 21, 22, die
Séacke in der in Figur 8 gezeigten Weise transportieren:

Bei solchen Maschinen (wie der in der EP 1 201 539 B1) ergreifen die
Greiferzangen oder Greiferzangenpaare 10,11 die Sackoffnung an ihren Enden
23, 24. Beim Strammziehen der Sackoffnung berlhren sich die
Sackwandungen 25, 26, wobei sie einen rechten Winkel mit der
Transportrichtung z bilden und entlang der x-Richtung verlaufen.

Figur 9 verdeutlicht noch einmal die Bedeutung der zuletzt eingefluhrten Begriffe
anhand einer Draufsicht auf eine ,strammgezogene“ Sackdffnung, wobei aus
darstellerischen Grinden darauf verzichtet wurde, eine Beruhrung zwischen
den beiden Sackwandungen 24 und 25 darzustellen. Klar ist jedoch, dass die
Sackwandungen in dieser Transportsituation in x-Richtung ausgerichtet sind,

wahrend der Sack in z-Richtung transportiert wird.
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Es sind auch Maschinen bekannt, bei denen die Funktion eines
Greiferzangenpaares von einer einzelnen Greiferzange Uubernommen wird, bei
der jedoch der Transport der Sacke 1 und ihre Ausrichtung wahrend des
Transports zur Transportrichtung z dieselbe ist.

Figur 7 zeigt im Wesentlichen eine erfindungsgemafie Maschine 2, die
entsprechend dem in den Figuren 3 und 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel
aufgebaut ist. Insbesondere ist dem Sackflull- und -schliebteil 20, das die
Flllstation 9 und die VerschlieBstation 12 enthalt und hier die erste zweite
Gruppe von Bearbeitungsstationen bildet, eine Zwischenstation 13 zugeordnet.
Allerdings verfugt die Maschine 2 in Figur 7 Uber zwei solcher Sackfull- und
-schliefteile 20. Diese kénnen auch (in Bezug auf die Langsachse der
Maschine 2) spiegelbildlich aufgebaut sein. Es zeigen sich in diesem
Zusammenhang die Vorteile eines modularen Aufbaus des Sackherstell- 3 und
Sackfull- und Schliefiteils 20.

In den beiden Abflllstationen 9 kbnnen damit gleichzeitig oder alternierend
Séacke abgefullt werden. In der Regel wird es vorteilhaft sein, wenn sich die

Abfullvorgange der Sacke 1 in den beiden Abflllstationen 9 zeitlich Uberlappen.
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Bezugszeichenliste
1 Sacke
2 Maschine
3 Sackherstellteil
4 Abwicklungsstation
5 Schlauch
6 Schlauchrolle
7 Querschweil3- und Trennstation
8 Quertransport
9 Flllstation
10 Greiferzange
11 Greiferzange
12 Verschlief3station
13 Zwischen- oder Ubergabestation
14 FUhrungsstange der Greiferzange 10
15 FUhrungsstange der Greiferzange 11
16 Erste zweite Gruppe von Bearbeitungsstationen
17 Weitere zweite Gruppe von Bearbeitungsstationen
18 Pfeil in Langstransportrichtung
19 Pfeil zum Andeuten des Materialflusses
20 Sackfull- und Schliefteil
21 Greiferzange
22 Greiferzange
23 Sackende
24 Sackende
25 Sackwandung
26 Sackwandung
X Quertransportrichtung der Sacke 1
Vertikale Richtung
z Langstransportrichtung der Sacke 1
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Form-, Fill-, Sealmaschine sowie Verfahren zum Herstellen, Befiillen und Schliel3en

von Sacken

Patentanspriiche

1. Form-, Fill- und Sealmaschine (2) zum Herstellen von Sacken (1) aus Sack-
halbzeugen (5) sowie zum Befullen und Schlielen derselben,

- welche mehrere Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) aufweist,

- wobei zumindest eine erste Gruppe (3) von zumindest zwei Bearbeitungs-
stationen (4,7,9,12) in der horizontalen Ebene (x,z) in der Transportrichtung
(z) der Sacke (1) weitgehend geradlinig hintereinander angeordnet ist,

- und dass zwischen den Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) die Sacke (1) be-
ziehungsweise Sackhalbzeuge (5) mit Transportmitteln, die in der Regel
Greifmittel (10,11,21,22) umfassen, transportierbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eine zweite Gruppe (20) von zumindest einer Bearbeitungsstation in

der horizontalen Ebene (x,z) in der Bearbeitungsrichtung (z) der Sacke (1) nicht

geradlinig hinter der ersten Gruppe (3) angeordnet ist.

2. Form-, Fill- und Sealmaschine nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine zweite Gruppe (20) zumindest zwei Bearbeitungsstationen
(4,7,9,12) umfasst.

3. Form-, Fill- und Sealmaschine nach dem vorstehenden Anspruch,
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) der zweiten Gruppe (20) ihrerseits wieder

in der horizontalen Ebene (x,z) weitgehend geradlinig angeordnet sind.

4. Form-, Fill- und Sealmaschine nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die von der ersten Gruppe (3) von Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) definierte
gerade Linie zu der von der zweiten Gruppe (20) von Bearbeitungsstationen

(4,7,9,12) gebildeten geraden Linie weitgehend parallel verlauft.

5. Form-, Fill- und Sealmaschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch

zwei zweite Gruppen (20) von Bearbeitungsstationen (4,7,9,12).

6. Form-, Fill- und Sealmaschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsstation (7), welche die Bodennahtschweilung vornimmt, zu der
ersten Gruppe (3) von Bearbeitungsstationen gehort, wahrend die zumindest
eine Abflllstation (9) bereits der zumindest einen zweiten Gruppe (20) von Be-

arbeitungsstationen (4,7,9,12) angehort.

7. Form-, Fill- und Sealmaschine nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zwischen der Bearbeitungsstation (7), welche die Bodennahtschweiliung
vornimmt, und der zumindest einen Abfullstation (9) der zumindest einen zwei-
ten Gruppe (2) von Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) zumindest eine Ubergabe-

station (13) angeordnet ist.

8. Form-, Fill- und Sealmaschine nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ubergabestation (13) jeweils der zumindest einen zweiten Gruppe (20) von

Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) zugeordnet ist.
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10.

11.

13

Form-, Fill- und Sealmaschine nach einem der beiden vorstehenden Anspri-

che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine zweite Gruppe (20) von Bearbeitungsstationen (4,7,9,12)

zumindest eines der folgenden Merkmale aufweist:

- eine Forderschnecke zum Fordern staubiger Guter in einem Sack,

- Hubmittel zur Veranderung des Relativabstandes zwischen dem Sackboden
eines anzufullenden Sackes und der Auslasséffnung der Fordermittel,

- Steuermittel, welche den Abstand zwischen der Auslassoéffnung der Forder-
mittel und dem Fullstand des Sackes wahrend des Fullprozesses steuern,

- Absaugmittel, welche wahrend des und/oder nach dem Fullprozess(es) Luft
aus dem Sack saugen,

- Ruttelvorrichtungen, welche den Sack wahrend des und/oder nach dem Be-

fullen(s) rutteln.

Form-, Fill- und Sealmaschine nach einem der vorstehenden Anspriche,
gekennzeichnet durch

Greifmittel (10,11,21,22), mit welchen die nach oben weisende Offnung der S&-
cke (1) oder Sackhalbzeuge (5) derart greifbar und zwischen und/oder in einem
Teil der Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) einer Gruppe (3,20) von Bearbei-
tungsstationen derart transportierbar ist,

dass die zusammenhdngenden Sackwandungen (25,26) im Bereich der Off-
nung mit der Transportrichtung (z) der Sacke (1) einen weitgehend rechten
Winkel bilden.

Verfahren zum Herstellen von Sacken (1) aus Sackhalbzeugen (5) sowie zum

Befullen derselben,

- bei dem Bearbeitungsschritte an mehreren Bearbeitungsstationen (4,7,9,12)
ausgefuhrt werden,

- wobei der Transport der Sacke (1) beziehungsweise Sackhalbzeuge (5) zwi-
schen den Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) in der horizontalen Ebene (x, z)
in der Bearbeitungsrichtung (z) der Sacke (1) beziehungsweise Sackhalb-

zeuge (5) weitgehend geradlinig erfolgt,
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13.

14.

14

dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest zwischen zwei Bearbeitungsstationen (4,7,9,12) ein Transport quer

zu der geradlinigen Transportrichtung (z) erfolgt.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abflllung der Sacke (1) in der Abfolge der Bearbeitung derselben nach dem
Quertransport (8) erfolgt.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Abflllung alternativ oder sequentiell an zwei Abfullstationen (9) vorgenom-

men wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

staubige Guter abgefullt werden.



WO 2007/131870 PCT/EP2007/054123
1/5

19

O (RS RBE RSB EHEN B

&

Fig. 2
12 -

™. 20

12

Fig. 1




1%
61

///

.

8




WO 2007/131870 PCT/EP2007/054123
3/5

2

—N>\||<I>||/N N

e —|IK I)II/: ——

15

14

Fig. 6
18

11

— -
/IK ||

18

Fig. 5
14
15



PCT/EP2007/054123

WO 2007/131870

//
.

/. "bi4




WO 2007/131870 PCT/EP2007/054123
5/5

23
24

Fig. 9

25

Fig. 8
18



	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - claims
	Page 14 - claims
	Page 15 - claims
	Page 16 - claims
	Page 17 - drawings
	Page 18 - drawings
	Page 19 - drawings
	Page 20 - drawings
	Page 21 - drawings

