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(57) Abstract: The invention illustrates and relates to a method for feeding packing wrappers (2') to a filling machine (3). In order

reliability, stacked flattened packing wrappers are separated, the separated, unfolded packing wrappers (2) are transported with a

device (13), the conveyor device is driven continuously on the one hand, and intermittently on the other hand in a parallel

manner, and groups each of the separated, folded-open packing wrappers are simultaneously fed from the conveyor device of the
filling device.
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(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben ist ein Verfahren zum Zufiihren von Packungsminteln (2') zu einer Fiillma-
schine (3). Um kostengiinstig und mit hoher Betriebssicherheit auch groBe Mengen an Packungsmaénteln pro Zeiteinheit handhaben
zu konnen, werden gestapelte flach gedriickte Packungsmaintel vereinzelt, die vereinzelten, flach gedriickten Packungsmaéntel auf-
gefaltet, die vereinzelten, aufgefalteten Packungsmantel (2) mit einer Fordereinrichtung (13) transportiert, die Fordereinrichtung
parallel einerseits kontinuierlich und andererseits intermittierend angetrieben und jeweils Gruppen der vereinzelten, auseinander ge-
falteten Packungsmintel gleichzeitig von der Fordereinrichtung der Fiilleinrichtung zugefiihrt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zufihren von Packungsmitteln zu

einer Fillmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufthren von
Packungsmdnteln zu einer Fillmaschine, wobel gestapelte flach
gedriickte Packungsméntel vereinzelt werden und wobei die
vereinzelten, flach gedrickten Packungsméntel aufgefaltet
werden. Dariliber hinaus betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zum Zufidhren von Packungsmdnteln zu einer
Fillmaschine, mit einer Vereinzelungseinrichtung zum
Vereinzeln gestapelter, flach gedrickter Packungsmédnteln und
Mitteln zum Auseinanderfalten der vereinzelten, flach

gedriickten Packungsméntel.

Bei den aus der Praxis bekannten Verfahren und Vorrichtungen
zum Zufiithren von Packungsmidnteln zu einer Fillmaschine ist
vorgesehen, dass die Packungsmantel stapelweise aus einer
Umverpackung entnommen und der Zufihreinrichtung meist wvon
Hand zugefihrt werden. Die einzelnen Einrichtungen sorgen
dann daflir, dass die Packungsmdntel vereinzelt und
aufgefaltet werden, bevor die Packungsmantel an daflr
vorgesehene Einrichtungen einer Fillmaschine tbergeben
werden. In den bekannten Fillmaschinen wird aus dem
aufgefalteten Packungsméntel durch Falten des Bodens und des
Kopfes die Packung erzeugt sowie die Packung geftllt und
verschlossen. Die Reihenfolge dieser Verfahrensschritte kann

dabei wvariieren.

GroRere Fillmaschinen umfassen mehrere parallel betriebene

Linien, um den gewilinschten Durchsatz zu erzi
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Fillmaschinen sind ebenfalls parallel betriebene
Zufihreinrichtungen vorgeschaltet. Dies ist jedoch aufwendig

und daher kostenintensiv.

Werden die Stapel von Packungsmintel von einem Bediener wvon
Hand nachgefillt, so kann dieser nur eine begrenzte Anzahl
unterschiedlicher Linien versorgen, ohne dass es zu
Fehlbedienungen kommt. Dies wirkt sich insbesondere dann aus,
wenn die einzelnen Linien der Fillmaschine mit sehr hohen
Geschwindigkeiten betrieben werden. So sind beispielsweise
Hochgeschwindigkeits-Fiillmaschinen bekannt, die sechs
parallele Linien aufweisen, wobel jede Linie 24.000 Packungen
pro Stunde fullt. Das bedeutet, dass eine Bedienperson von

Hand 40 Packungsmé&ntel pro Sekunde nachfiihren muss.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Zuflhren von Packungsmanteln an eine
Flillmaschine anzugeben, mit denen kostengiinstig und mit hoher
Betriebssicherheit auch grobe Mengen an Packungsmédnteln pro

Zeiteinheit gehandhabt werden k&nnen.

Diese Aufgabe ist beil einem Verfahren der eingangs genannten
Art geldst, wobei die vereinzelten, aufgefalteten
Packungsméntel mit einer Fdrdereinrichtung transportiert
werden, wobel die Fordereinrichtung parallel einerseits
kontinuierlich und andererseits intermittierend angetrieben
wird und wobei jeweils Gruppen der vereinzelten,
aufgefalteten Packungsméntel gleichzeitig von der

Fordereinrichtung der Fillmaschine zugefihrt werden.

Die Erfindung hat erkannt, dass eine Mehrzahl von parallel

betriebenen Linien einer Fillmaschine von einer
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Zufthreinrichtung ohne entsprechende Zahl separater Linien
zuverldssig und glnstig mit Packungsmanteln versorgt werden
kann, wenn die Packungsméntel nach einer Vereinzelung der
Packungsméntel zundchst einer gleichzeitig kontinuierlich
sowie intermittierend angetriebenen Fdrdereinrichtung

Ubergeben werden.

Dabei kénnen die vereinzelten Packungsmidntel bereits im
aufgefalteten Zustand an die Fordereinrichtung oder im noch,
ggf. jedenfalls teilweise, flach gefalteten Zustand Ubergeben

werden.

Dadurch wird erreicht, dass die Linien der Fillmaschinen
getaktet jeweils mit einer Gruppe von aufgefalteten
Packungsméanteln versorgt werden. Die Packungsmdntel missen
also nur an einer Stelle nachgefiihrt werden und werden
anschlieBend auf die entsprechende Anzahl parallel
betriebener Linien der Fillmaschine aufgeteilt. Es missen
somit bei Ftllmaschinen mit mehreren Linien nicht mehr
Anlagenkomponenten als ndtig mehrfach identisch vorgesehen
werden. AuBlerdem muss ein Bediener die Packungsméntel nur
noch zu einem Magazin der gesamten Anlage nachfidhren und

nicht den Flllstand mehrer Magazine im Auge haben.

Nach einer bevorzugten Lehre der Erfindung werden die
vereinzelten Packungsmidntel mit einem Bandférderer
transportiert. Dabel handelt es sich um eine
Fordereinrichtung mit einem endlos Uber wenigstens zweil
Umlenkrollen umlaufenden Band, einer endlos umlaufenden Kette
oder dergleichen. Zwischen den Umlenkrollen erstrecken sich

dabei jewelils wenigstens ein einer Vereinzelungseinrichtung
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und ein einer Fillmaschine zugeordnetes Trum des

Bandfdrderers.

Im Falle einer Kette oder einer anderen endlos umlaufenden
Struktur wére die vorliegend verwendete Bezeichnung
Bandfdrderer nicht exakt. Der Einfachheit halber werden aber
all diese Mittel im Folgenden als Bander und die
entsprechenden Fordereinrichtungen als Bandfdrderer
bezeichnet, da diese sich nicht verfahrenswesentlich
unterscheiden. Das Band l&duft ilber zwei Umlenkrollen und kann
dabei unmittelbar angetrieben sein oder aber indirekt Uber
wenigstens eine Umlenkrolle angetrieben werden. Diese Art des
Transports der Packungsméntel ist konstruktiv einfach und

lasst sich auch problemlos steuern.

Einfach und damit bevorzugt kann es sein, wenn die
Antriebseinrichtung des Bandforderers bzw. ein
kontinuierlicher Antrieb der Antriebseinrichtung wenigstens
eine Umlenkrolle wenigstens indirekt und derart antriebt,
dass die wenigstens eine Umlenkrolle oder gar beide
Umlenkrollen in eine Rotation versetzt wird bzw. werden. Dies
erfolgt mit geringem Aufwand etwa dadurch, dass die
Antriebseinrichtung ein der Vereinzelungseinrichtung
zugeordnetes Trum des Bandférderers unmittelbar antreibt.
Bedarfsweise kann eine Umlenkrolle oder gar beide
Umlenkrollen eine konstante Winkelgeschwindigkeit aufweisen,

wenn das Verfahren darauf abgestimmt ist.

Alternativ oder zusdtzlich kodnnen die Umlenkrollen beil
konstantem Abstand zueinander in einer gemeinsamen Richtung
hin und her verschoben werden. Dadurch wird eine

kontinuierliche Ubergabe von Packungsm&nteln aus einem Stapel
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zu einem Trum und eine intermittierende Zufiihrung von Gruppen
von Packungsmanteln an die FlUllmaschine an einem anderen Trum

realisiert.

Bel einer besonders einfachen Ausgestaltung des Verfahrens
wird dieses Verschieben der Umlenkrollen erreicht, indem die
Antriebseinrichtung oder ein intermittierender Antrieb der
Antriebseinrichtung die Umlenkrollen in der wenigstens einen
gemeinsamen Richtung lediglich intermittierend hin oder her

verschiebt.

Zu diesen Zweck kann die Antriebseinrichtung entweder die
erforderlichen Krafte unmittelbar auf die Umlenkrollen
Ubertragen. Verfahrenstechnisch einfach und als ortsfeste
Losung weiter bevorzugt ist es, wenn die Antriebseinrichtung
unmittelbar ein der Fillmaschine zugeordnetes Trum des

Bandforderers antreibt.

Die Antriebseinrichtung kann als eine Antriebseinheit
ausgebildet sein, von der eine Kraftibertragung sowohl
kontinuierlich als auch intermittierend ausgeht. Die
Antriebseinrichtung kann aber auch einen separaten
kontinuierlichen und einen separaten intermittierenden

Antrieb umfassen.

Verfahrensmélig ist es vollig ausreichend, wenn die
Fordereinrichtung in Zyklen mit wenigstens zwel Takten
betrieben wird. Es koénnen natlirlich noch weitere Takte
vorgesehen sein, wie auch die beiden Takte in Untertakte
unterteilt werden kdnnen. Es reicht aber aus, wenn das der

Fillmaschine zugeordnete Trum des Bandfdrderers abwechselnd
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mit einer Transportgeschwindigkeit (v > 0) und stillstehend

(v = 0) jeweils in Bezug auf die Fiullmaschine betrieben wird.

Damit das Verfahren nach Ablauf eines Zyklusses wieder in den
RAusgangszustand zurlick gelangt, wird das der Fillmaschine
zugeordnete Trum des Bandfdrderers in einem Takt vorzugsweise
ebensoweit wie das der Vereinzelungseinrichtung zugeordnete
Trum des Bandfdrderers wadhrend beider Takte vorgeschoben. Mit
anderen Worten sind die Vorschiibe jedes Trums in einem Zyklus

identisch.

Ein gleichmdBiges und dennoch ausreichend schnelles Verfahren
wird etwa erreicht, indem der eine Takt vorzugsweise doppelt
so lange wie der andere Takt andauert. Insbesondere dann wird
wdhrend dem langeren Takt das der Fiullmaschine zugeordnete
Trum eineinhalbmal so schnell wie das der
Vereinzelungseinrichtung zugeordnete Trum des Bandforderers
wahrend des gesamten Zyklusses bewegt. Die Geschwindigkeit
des der Vereinzelungseinrichtung zugeordneten Trums 1is in
Bezug auf die Vereinzelungseinrichtung selbst vorzugsweise
konstant, auch wenn dies mit zunehmender Transportstrecke der

aufgenommenen Packungsmdntel nicht mehr der Fall ist.

Vorzugswelse erfolgt das Zuflhren der Gruppe von
aufgefalteten Packungsménteln an die Fillmaschine jeweils in
dem Takt des Zyklusses, in dem die Umlenkrollen in die
Transportrichtung des der Vereinzelungseinrichtung
zugeordneten Trums verschoben werden. Das Band lduft dabei an
sich zwar weiter, einzelne Packungsmantel verharren jedoch an
einer Position beispielsweise in Bezug auf die Dornen eines

Dornrades der Fillmaschine.
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Das Nachfiihren von Packungsmé&nteln, insbesondere einer
nachfolgend zuzufihrenden Gruppe von aufgefalteten
Packungsménteln, in die Pcsition zum Zufilhren an die
Fillmaschine erfolgt dann vorzugsweise in dem jeweills anderen
Takt eines Zyklusses. Die Umlenkrollen gelangen wieder in
eine Ausgangsstellung zuriick wenn die Umlenkrollen w&hrend
diesen Takts in die Transportrichtung des der Fillmaschine

zugeordneten Trums des Bandfdrderers verschoben werden.

Nach einer weiteren Lehre der Erfindung wird die Gruppe der
vereinzelten und bereits von einem kontinuierlich
angetriebenen Teil der Fordereinrichtung transportierten
Packungsmédntel anschlieBend der Fiillmaschine von einem
intermittierend angetriebenen Teil der Fdrdereinrichtung aus
zugefihrt. Es erfolgt also wdhrend des Transports der
Packungsméntel nach dem Vereinzeln eine Weitergabe der
Packungsméntel von einem kontinuierlich angetriebenen Teil
der Fordereinrichtung auf den intermittierend angetriebenen
Teil der Fordereinrichtung. Um den konstruktiven Aufwand
gering zu halten handelt es sich bel den Teilen der
Fordereinrichtung vorzugswelise um separate Bandfdrderer. In
jedem Fall kann auf diese Weise eine Entkopplung des
kontinuierlichen und des intermittierenden Antriebs erreicht

werden.

Hohe Durchsatze werden etwa dann erreichen, wenn die
kontinuierlich und die iIntermittierend angetriebenen Teile
der Fordereinrichtung im ersten Takt eines Zyklusses
jedenfalls in einem Weltergabebereich der Packungsmdntel mit
gleicher Geschwindigkeit bewegt werden. Die Packungsmdntel
werden wdhrend des ersten Takts von dem kontinuierlich

angetriebenen Teil auf den zu diesem kelne Relativbewegung



10

15

20

25

30

WO 2009/095497 PCT/EP2009/051128

ausfthrenden intermittierend angetriebenen Teils der
Fordereinrichtung weitergegeben. Vorzugsweise verlaufen die
einzelnen Teile der Fordereinrichtung also im
Weitergabebereich lber- oder nebeneinander. Es sind zudem
vorzugsweise Weltergabe Mittel, welche die Weitergabe der
Packungsméntel zwischen den Teilen der Fordereinrichtung
erzwingen vorgesehen. Es kann sich dabei um passive Mittel
handeln, welche die Packungsmidntel mittels Gleitfldchen
fiihren. Es sind aber auch aktive Mittel denkbar, welche die
Packungsmantel infolge einer Aktivierung von dem
kontinuierlich angetriebenen Teil zum intermittierend

angetriebenen Teil der Fodrdereinrichtung weitergeben.

Nachdem die Weitergabe der Packungsméntel erfolgt ist, kann
in einem zwelten und bedarfsweise letzten Takt eines
Zyklusses der intermittierend angetriebene Teil der
Férdereinrichtung gestoppt werden, wadhrend der kontinuierlich
angetriebene Teil der Fdrdereinrichtung weiterbewegt wird,
und zwar vorzugsweise mit einer konstanten
Transportgeschwindigkeit. Bedarfsweise kann die
Transportgeschwindigkeit des kontinuierlich angetriebenen
Teils der Fordereinrichtung wdhrend des Takts, in dem der
intermittierend angetriebene Teil der Fdrdereinrichtung
stillsteht, abgesenkt werden, damit ein Ineinandergreifen der

Verfahrensschritte sichergestellt ist.

Hierzu kann auch vorgesehen sein, dass die Weitergabe der
Packungsmédntel von dem kontinuierlich angetriebenen zum
intermittierend angetriebenen Teil der Fordereinrichtung vor
dem Erreichen einer Zufihrposition an die Fillmaschine durch
die Packungsméntel des intermittierend angetriebenen Teils

der Fordereinrichtung abgeschlossen ist. Es muss der
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intermittierend angetriebene Teil der Fordereinrichtung dann
zwar noch ein nennenswertes Stilick weiterbewegt werden, bevor
die Gruppe von Packungsménteln richtig positioniert ist, um
der Fillmaschine zugefihrt zu werden. Auf der anderen Seite
ermdglicht dies aber eine Abstimmung der beiden Teile der
Fordereinrichtung in der Art, dass alle vom kontinuierlich
angetriebenen Teil der Fordereinrichtung aufgenommenen
Packungsmidntel der Reihe nach an den intermittierend
angetriebenen Teil der Fordereinrichtung weitergegeben und
von dort der Fillmaschine zugefithrt werden. Es werden also
keine Packungsméntel wdhrend dem Stillstands des
intermittierend angetriebenen Tells der Fdrdereinrichtung an
Weitergabepunkten zwischen den Teilen der Fordereinrichtung

vorbeil transportiert.

Dies wdre insbesondere dann nachteilig, wenn der
kontinuierlich angetriebene Teil der Férdereinrichtung ein
mit Aufnahmen zur Aufnahme der Packungsmintel versehener
Bandférderer ist. Dann kodnnen die noch belegten Aufnahmen des
Bandfdrderers keine weliteren Packungsmidntel aufnehmen. Damit
sinkt der Durchsatz ab und steigt gleichzeitig der

Regelungsaufwand an.

Vorzugswelise wird die Stillstandzeit des intermittierend
angetrieben Teils der Fordereinrichtung zum Zufihren der
Packungsméntel zur Fillmaschine durch einen zus&dtzlichen
dritten Takt aufgeholt, in dem der intermittierend
angetriebene Teil der Fdrdereinrichtung vor oder nach dem
Zufihren der Packungsmé&ntel zur Fillmaschine schneller bewegt
wird als der kontinuierlich angetriebene Teil der

Férdereinrichtung.
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Ganz allgemein ist es zweckméBig, wenn die
Antriebseinrichtung bzw. der kontinuierliche Antrieb einen
Vortrieb der Fordereinrichtung mit konstanter Geschwindigkeit
sicherstellt. Unter einem kontinuierlichen Antrieb kann aber
auch ein solcher verstanden werden, der zu einem
kontinuierlichen aber nicht zwingend zu einem konstanten
Vortrieb der Foérdereinrichtung bzw. des kontinuierlich

angetriebenen Teils der Fdrdereinrichtung fihrt.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auch durch eine
Vorrichtung der genannten Art mit einer Fordereinrichtung zum
Transportieren der vereinzelten Packungsmantel und Mitteln
zum gleichzeitigen Zufthren jeweils von Gruppen der
vereinzelten, auseinander gefalteten Packungsmdntel von der
Fordereinrichtung zur Fullmaschine gelost, wobei eine
Antriebseinrichtung zum parallelen kontinuierlichen und
intermittierenden Antrieb der Fdrdereinrichtung vorgesehen

ist.

Auf diese Weise kann das zuvor beschriebene Verfahren
ausgefihrt und die bereits im Zusammenhang mit diesem

Verfahren genannten Vorteile erzielt werden.

Besonders einfach und zweckmdfig ist die Vorrichtung mit
einem Bandfdrderer mit zwei Umlenkrollen als
Fordereinrichtung. Zwischen den beiden Umlenkrollen sind dann
vorzugswelse eln der Vereinzelungseinrichtung zugeordnetes
Trum, das vereinzelte Packungsmé&ntel empfangt, und ein der
Fiillmaschine zugeordnetes Trum vorgesehen, das die Gruppen

von Packungsmanteln der Fillmaschine zufthrt.

10
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Vorzugswelse koénnen die Umlenkrollen so angeordnet sein, dass
die Umlenkrollen in einer gemeinsamen Richtung hin und her
verschoben werden koénnen. Zudem weisen die Umlenkrollen dann

vorzugswelse eilnen konstanten Abstand zueinander auf.

Dabei kann die Antriebseinrichtung mit wenigstens einer der
Umlenkrollen gekoppelt sein, wobei die Antriebseinrichtung
entsprechend ausgebildet ist, um die wenigstens eine
Umlenkrolle mit einer konstanten Winkelgeschwindigkeit
anzutreiben. Bei der Kopplung kann es sich wahlweise um eine
direkte oder indirekte Kopplung handeln. Es ist aus
konstruktiver Sicht gegebenenfalls bevorzugt, wenn die
Antriebseinrichtung unmittelbar mit dem der
Vereinzelungseinrichtung zugeordneten Trum des Bandfdrderers
gekoppelt ist und die Kraft direkt auf dieses Trum and damit

indirekt auf die Umlenkrollen Ubertragt.

Die Antriebseinrichtung ist vorzugsweise zus&tzlich mit
wenigstens einer der Umlenkrollen wenigstens indirekt
gekoppelt, um dadurch die Umlenkrollen intermittierend
anzutreiben. Dazu kommt ein intermittierender Antrieb in
frage, der phasenweise die Umlenkrollen in eine Richtung
verschiebt. Die Richtung dieser Verschiebung der Umlenkrollen
ist dabeil vorzugsweise parallel zur Transportrichtung des der

Fullmaschine zugeordneten Trums.

Bel einer konstruktiv einfachen Ausfiihrungsform ist die
Antriebseinrichtung unmittelbar mit dem der Fillmaschine
zugeordneten Trum des Bandforderers gekoppelt und Ubertragt
demnach die Kr&fte direkt auf das entsprechende Trum und
somit indirekt auf die Umlenkrollen. Dabei werden die

Umlenkrollen einerseits kontinuierlich gedreht und

11
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andererseits in einer Richtung hin und her bewegt, ohne dass
sich ihr Abstand zueinander adndert, vorausgesetzt die L&nge

des Bandes bleibt konstant.

Aus dem Stand der Technik bekannte und daher glinstige
Antriebe konnen verwendet werden, wenn die
Antriebseinrichtung einen kontinuierlichen Antrieb und einen

separaten intermittierenden Antrieb umfasst.

Alternativ oder zusdtzlich kann die Fordereinrichtung auch
zwelteilig ausgebildet sein und einen kontinuierlich
angetriebenen Teil und einen intermittierend angetriebenen
Teil aufweisen. Dabei ist der intermittierend angetriebene
Teil zur Aufnahme der Packungsmidntel von dem kontinuierlich
angetriebenen Teil der Foérdereinrichtung und zur Zufihrung
der Packungsmé&ntel an die Fillmaschine ausgebildet. Dies
erlaubt eine Entkopplung des kontinuierlichen und
intermittierenden Antriebs der Fdrdereinrichtung. Zudem
kdnnen die beiden Teile einfach separat von einem
kontinuierlichen und einem intermittierenden Antrieb

angetrieben werden.

Bei einer konstruktiv einfachen Vorrichtung ist wenigstens
der kontinuierlich angetriebene Teil der Fordereinrichtung
oder der intermittierend angetriebene Teil der
Fordereinrichtung ein Bandfdrderer, der iUber Umlenkrollen
endlos umlauft. Vorzugsweise sind beide Teile der
Fordereinrichtung durch Bandférderer realisiert. Diese sind

einfach zu handhaben und kostenglinstig.
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein
bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher

erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 ein bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgemdfen Vorrichtung in einer Position

eines ersten Takts in schematischer Ansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 in einem Schnitt II-II

aus Fig. 1,

Fig. 3 die Vorrichtung aus Fig. 1 in einer Position eines

zwelten Takts in schematischer Ansicht und

Fig. 4 ein tabellarisches Schema des Ablaufs eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels eines

erfindungsgemdlen Verfahrens.

Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung ein bevorzugtes
Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung 1 zum Aufnehmen von
Packungsmanteln 2 und zum Zufilhren selbiger an eine
Fiillmaschine 3. Die Vorrichtung 1 umfasst ein Magazin 4, in
dem sich ein Stapel 5 flach gefalteter Packungsmantel 2’
befindet. Dem einen Ende des Magazins 4 und damit einem Ende
des Stapels 5 ist eine Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordnet,
die zusammengefaltete Packungsmé&ntel 2’ vom Stapel 5 einzeln

abtrennt.

Bei dem dargestellten und insoweit bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel umfasst die Vereinzelungseinrichtung 6
ein Forderband 7 mit einem endlos umlaufenden Band 8. Das

Band 8 bewegt sich mit einer hohen Geschwindigkeit und kommt
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dabel mit dem jeweils letzten Packungsmantel 2’ des Stapels 5
in Kontakt und bewegt dieses entlang einer Fihrung 9 zu einer

Ubergabeeinrichtung 10.

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsbeispiel umfasst
die Ubergabeeinrichtung 10 eine rotierende Walze 11 das die
Packungsmidntel 2’ aufnimmt und weiterreicht. Die
Kontaktfldchen zwischen der Walze 11 und den Packungsménteln
2" kann dabei als Lochblech ausgebildet sein und das Innere
der Walze 11 einen Unterdruck aufweisen. Zwischendurch faltet
die Walze 11 die vereinzelten Packungsmidntel 2’ infolge der

wirkenden Fliehkrafte auf.

Sind die Packungsmédntel 2 aufgefaltet, werden die
Packungsmédntel 2 an Aufnahmen 12 einer Fordereinrichtung 13
Ubergeben. Allerdings konnten die Packungsméntel 2’ auch ohne
bereits aufgefaltet worden zu sein an eine nicht im Einzelnen
dargestellte Fordereinrichtung ibergeben werden. In diesem
Fall k&nnen die Aufnahmen Mittel zum Auffalten der
Packungsmidntel 2’ aufweisen. Zudem ist dann die Walze 11
entbehrlich und das Magazin 5 Ubergibt die Packungsmantel 2’
dann entweder iiber eine Vereinzelungseinrichtung oder aber
direkt und einzeln an die Fdrdereinrichtung. Diese
Schnittstelle widre dann letztlich selbst die
Vereinzelungseinrichtung, ohne dass es zusdtzlicher,

vorschaltbarer Einrichtungen bedarf.

Die Fordereinrichtung 13 in Form eines Bandforderers umfasst
ein Band 14 das tatsdchlich auch ein anderes endlos um zwel
Umlenkrollen 15, 16 umlaufendes Mittel sein kann. Jedenfalls
tragt das Band 14 beim dargestellten Ausfihrungsbeispiel in

regelméfligen Abstédnden Aufnahmen 12, die nach auben gedffnet
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sind, um einen aufgefalteten Packungsmantel 2 zu empfangen

und diesen entlang des Bandfdrderers zu transportieren.

In der Folge des Transports werden die Aufnahmen 12 mit
jeweills einem Packungsmantel 2 um eine Umlenkrolle 15
herumgefihrt und gelangen so von einem der
Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordneten Trum 17 des Bands 14
auf die andere Seite des Bandférderers und zu einem der
Fiillmaschine 3 zugeordneten Trum 18. Dieser Transport erfolgt
fiir das der Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordnete Trum 17
kontinuierlich, wozu das Trum 17 von einer Antriebsrolle 19
bzw. Antriebsscheibe unmittelbar und mit konstanter
Geschwindigkeit angetrieben wird. Infolge dessen drehen sich
die beiden Umlenkrollen 15, 16 mit einer entsprechenden

Winkelgeschwindigkeit.

Die Packungsmidntel 2 werden entlang des der Fullmaschine 3
zugeordneten Trums 17 bis zu Zuflhrpositionen zu den sechs
Dornrddern 20 der Flllmaschine 3 weitertransportiert. Es kann
alternativ natlrlich auch eine Fillmaschine mit einer anderen
Anzahl Linien und damit Dornr&der oder alternativer Mittel
vorgesehen sein. Die Abstédnde der Aufnahmen 12 sind dabei so
gewdahlt, dass die Packungsmé&ntel 2 gleichzeitig ihre
jeweiligen Zufihrpositionen erreichen. Ist dies der Fall
verharren die entsprechenden Packungsmidntel 2 fiir einen
kurzen Augenblick in ihrer Position in Bezug auf die

Fillmaschine 3 bzw. der jeweiligen Dornrédder 20.

Wahrend dieses Augenblicks wird eine in Fig. 2 dargestellte
Zzufilhreinrichtung 21 aktiviert, die ebenfalls ein Forderband
22 umfasst, das mit zwei Armen 23, 24 versehen ist. Ein Arm

23 kommt w&hrend jeder einzelnen Aktivierung in Anlage mit
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dem Packungsmantel 2 und schiebt diesen von der
Zufihrposition in Transportrichtung des Arms 23 auf einen
freien Dorn 25 eines ebenfalls fir diesen Moment still
stehenden Dornrades 20. Gleiches widerfédhrt den tbrigen finf
Packungsmanteln 2 einer Gruppe von gleichzeitig der
Fillmaschine 3 zuzufihrenden sechs Packungsmdnteln 2. Die
Dornrdder 20 der Filleinrichtung 3 werden also gleichzeitig
mit einer Gruppe von Packungsmdnteln 2 versehen. Dabeil kann
jeder einzelnen Linie oder aber allen Dornrdder 20 zusammen

eine Zufilhreinrichtung 21 zugeordnet sein.

Damit die Packungsmédntel 2 ihre Position auf den Dornen 25
des Dornrads 20 beibehalten, auch wenn dieses gedreht wird,
sind den einzelnen Dornen 25 des Dornrads 20 wenigstens von
zwel gegenlberliegenden Seiten Federmittel 30 zugeordnet. Ist
ein Packungsmantel 2 auf einen Dorn 25 aufgeschoben, so
dricken die Federmittel 30 den Packungsmantel 2 von aulen
gegen den Dorn 25. Die Federmittel 30 wirken also paarwelse
als eine Art Klammer, welche die Packungsméntel 2 auf den

Dornen 25 fixiert.

Schematisch ist in der Fig. 2 dargestellt, dass die
Packungsmédntel auf dem sich schrittweise weiterdrehenden
Dornrad 20 bearbeitet werden. Zun&chst wird das radiale Ende
des Packungsmantels erwdrmt, damit in einer nidchsten
Bearbeitungsposition der Boden der Packung geformt werden
kann. In der darauf folgenden Position wird der
Packungsmantel mit Boden vom Dornrad genommen, um gefillt und

kopfseitig verschlossen zu werden.

Da die Ubergabe der Packungsmidntel 2 an die Fordereinrichtung

13 weilter kontinuierlich und zudem mit einer gleich
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bleibenden Geschwindigkeit erfolgen soll, wird w&hrend der
Zufihrung der Gruppe von Packungsmédnteln 2 an die Dornrédder
20 der Fillmaschine 3 nicht der Antrieb der Férdereinrichtung
13 als solches unterbrochen. Es wird lediglich der
intermittierende Antrieb 26 unterbrochen, der unmittelbar
Uber eine Antriebsrolle 27 bzw. Antriebscheibe auf das der
Fiilleinrichtung 3 zugeordnete Trum 18 einwirkt. Der
kontinuierliche Antrieb 28, der zusammen mit dem
intermittierenden Antrieb 26 von der Antriebseinrichtung 29
umfasst ist, treibt jedoch weiter das der

Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordnete Trum 17 an.

Der intermittierende Antrieb 26 wirkt Uber eine Antriebsrolle
27 bzw. Antriebsscheibe unmittelbar auf das der Fillmaschine
3 zugeordnete Trum 18 des Bandfdrderes und zwar in
Transportrichtung dieses Trums 18. Allerdings stellt sich
infolge des intermittierenden Antriebs 26 an dem der
Fillmaschine 3 zugeordneten Trum 18 eine hohere
Férdergeschwindigkeit ein als am Trum 17, das der

Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordneten ist.

Dadurch werden die beiden Umlenkrollen 14, 15 in der
Transportrichtung des der Fillmaschine 3 zugeordneten Trums
18 verschoben, wie sich aus der Fig. 3 verglichen mit Fig. 1
ergibt. Ferner steigt dadurch die absolute
Transportgeschwindigkeit des der Fillmaschine 3 zugeordneten
Trums 18 auf einen Wert an, der Uber der
Transportgeschwindigkeit des der Vereinzelungseinrichtung 6
zugeordneten Trums 17 liegt. Nach Ablauf einer gewissen
Taktzeit wird der intermittierende Antrieb 26 unterbrochen.
Der kontinuierliche Antrieb 28 treibt das der

Vereinzelungseinrichtung 6 zugeordnete Trum 17 jedoch weiter
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Uber die Antriebsrolle 19 an. Beide separaten Antriebe 26, 28

sind in der Antriebseinrichtung 29 zusammengefasst.

Diese Unterbrechung fthrt nun dazu, dass die Umlenkrollen 15,
16 wahrend der nadchsten festgelegten Taktzeit wieder zurick,
d. h. in Transportrichtung des der Vereinzelungseinrichtung 6
zugeordneten Trums 17, verschoben werden. Wahrend dieses
Zurlickverschiebens &ndert sich die Position einiger
Packungsméntel 2 nicht. Dieses sind alle die Packungsmantel
2, die von der Verschiebung der Umlenkrollen 15, 16 nicht

erfasst werden.

Bei der dargestellten und insoweit bevorzugten Ausgestaltung
der Vorrichtung 1 bleiben sechs Packungsmidntel 2 wdhrend
einer Taktzeit an einer festen Position. Es handelt sich
dabei um die sechs Packungsmédntel 2, die gleichzeitig der
Fillmaschine 3 zugefihrt werden. Die Zahl kann dabei
bedarfsweise gleich der Anzahl der mit Packungsménteln 2 zu
versorgenden Linien der Flillmaschine 3 oder grober als dieser
Wert sein. Mit anderen Worten bleiben nach dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel jedenfalls die bereits am welitesten
transportierten Packungsméntel 2 an einer festen Position in
Bezug auf die Transportrichtung der Fordereinrichtung 13.
Diese am weitesten transportierten Packungsmantel 2, bei
denen es sich vorliegend aber nicht zwingend um sechs
Packungsmédntel 2 handelt, sollen ja als ndchstes der

Fillmaschine 3 zugeflihrt werden.

Der Verfahrensablauf wird anhand des in Fig. 4 dargestellten
Ablaufschemas noch deutlicher. Um die Fig. 1 und 3 besser mit
dem in Fig. 4 gezeigten Verfahrensablauf in Beziehung setzen

zu koénnen, sind die Zeitpunkte A und B definiert. Der
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Zeitpunkt A korrespondiert dabei mit einer Position der
Fordereinrichtung gem&h Fig. 1, wdhrend der Zeitpunkt B mit

der Position der Fordereinrichtung in Fig. 3 korrespondiert.

Das Schema gemah Fig. 4 zeigt zudem die einzelnen
Betriebszustdnde der einzelnen Anlagenteile der Vorrichtung
gemdB der Fig. 1 bis 3, wobei als Zustdnde nur “aktiv” und
“nicht aktiv” unterschieden werden. Befindet sich die einem
Anlagenteil zugehorige Line auf einem oberen Niveau, so ist
dieser Anlagenteil zum Jjeweiligen Zeitpunkt in einem aktiven
Zustand. Der Zustand jedes Anlagenteils ist dabei gegen die
Zeit flir eine Zyklussdauer aufgetragen. Im Dauerbetrieb
schlieBt sich also an jedes Schema eine Vielzahl weiterer
identischer Schemata nahtlos an. Bei dem dargestellten und
insowelt bevorzugten Schema ist die Zykluszeit von 0,9 s in
24 einzelne Einheiten einer Dauer von 37,5 ms unterteilt

dargestellt.

Die Vereilnzelungseinrichtung erfasst alle 0,15 s einen neuen
Packungsmantel und leitet diesen an die Ubergabeeinrichtung
weilter, welche diese von der Vereinzelungseinrichtung 37,5 ms
spater erhidlt. Weitere 37,5 ms spater wird der jeweilige
Packungsmantel an die Fdrdereinrichtung Ubergeben. Diese
Zeiten gelten wihrend des ganzen Zyklusses. Das heilt, dass
die Ubergabe und Aufnahme der Packungsmédntel einschlieBlich
des der Vereinzelungseinrichtung zugeordneten Trums
kontinuierlich in Abstadnden von jeweils 0,15 s ablauft und
die Anlagenteile Vereinzelungseinrichtung und
kontinuierlicher Antrieb der Fdrdereinrichtung ohne
Unterbrechung aktiv gind. In der Zyklusszeit von 0,9 s werden
zudem jeweils sechs neue Packungsmédntel erfasst und

weitertransportiert. Dies sind genauso viele Packungsméntel,
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wie in einem Zyklus gruppiert und gleichzeitig der

Fillmaschine zugeflhrt werden.

Ander verh&lt es sich flUr das der Flillmaschine zugeordnete
Trum der Fordereinrichtung und die Fillmaschine selbst. Der
intermittierende Antrieb der Fdrdereinrichtung ist bis 0,3 s
aktiviert und wird dann fiir weitere 0,3 s deaktiviert, um
danach wiederum fir 0,3 s und damit dem Rest der Zykluszeit
aktiviert zu werden. In umgekehrter Weise wird die
Zufihreinrichtung nach 0,3 s aktiviert, also zu einem
Zeitpunkt, zu dem die Dornrédder der Fillmaschine gerade um
eine Position weitergedreht worden sind, und nach weiteren
0,3 s also insgesamt 0,6 s wieder fir den Rest der Zykluszeit

deaktiviert.

Zum Beginn eines Jjeden Zyklusses wird das Dornrad fir 0,3 s
aktiviert, wobei es sich um 90° weiterdreht. Die
verbleibenden 0,6 s des Zyklusses bleibt das Dornrad in

Position und ist nicht aktiv.

Die Zufidhreinrichtung wird also zum gleichen Zeitpunkt
aktiviert, zu dem der intermittierende Antrieb der
Fordereinrichtung deaktiviert wird und die Packungsmantel fir
0,3 s in Zufidhrposition gehalten werden. Zum Zufihren der
Packungsmé&ntel auf die Dornrdder werden hoéchstens 0,3 s
benttigt, weshalb die Zuflhreinrichtung fir 0,3 s aktiviert
wird. Danach sind die den Dornréddern zugeordneten Aufnahmen
der Fordereinrichtung leer und der intermittierende Antrieb
wird wieder aktiviert, und zwar fir 0,6 s. Damit das der
Fillmaschine zugeordnete Trum den Rickstand gegenliber dem
Vorschub des kontinuierlich bewegten der

Vereinzelungseinrichtung zugeordneten Trums aufholt bzw. die
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Umlenkrollen wieder in ihre Ausgangsstellung zurlick
verschoben werden kénnen, betrdgt die absolute
Transportgeschwindigkeit des der Fulleinrichtung zugeordneten
Trums im aktivierten Zustand das 1,5-fache der
Transportgeschwindigkeit des der Vereinzelungseinrichtung

zugeordneten Trums.
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Patentanspriche

Verfahren zum Zufihren von Packungsmdnteln zu einer
Fillmaschine, wobei gestapelte flach gedriickte
Packungsmédntel vereinzelt werden, wobel die vereinzelten,
flach gedrickten Packungsmdntel aufgefaltet werden, wobeil
die vereinzelten, aufgefalteten Packungsmintel mit einer
Fordereinrichtung transportiert werden, wobel die
Fordereinrichtung parallel einerseits kontinuierlich und
andererseits intermittierend angetrieben wird und wobei
jeweils Gruppen der vereinzelten, auseinander gefalteten
Packungsméntel gleichzeitig von der Fordereinrichtung der

Filleinrichtung zugefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeilchnet, dass
die vereinzelten Packungsmdntel mit einem Bandfdrderer mit

zwel Umlenkrollen transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein kontinuierlicher Antrieb die Umlenkrollen wenigstens

indirekt in Rotation versetzt.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass
der kontinuierliche Antrieb unmittelbar ein einer
Vereinzelungseinrichtung zugeordnetes Trum des

Bandforderers antreibt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Umlenkrollen bei konstantem Abstand zueinander in

einer gemeinsamen Richtung hin und her verschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriliche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein intermittierender Antrieb die Umlenkrollen in der
wenigstens einen gemeinsamen Richtung hin oder her

verschiebt.

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
der intermittierende Antrieb unmittelbar ein der

Fillmaschine zugeordnetes Trum des Bandférderers antreibt.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7,

dadurch gekennzeilchnet, das s

das ein der Fillmaschine zugeordnetes Trum des
Bandfoérderers in einem Takt eines Zyklusses ebenso weit
wie das der Vereinzelungseinrichtung zugeordnete Trum des
Bandforderers widhrend beider Takte eines Zyklusses

vorgeschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 8§,

daduroch gekennzeichnet, das s

die Zufihrung der Gruppe von aufgefalteten Packungsmé&nteln
in einem Takt erfolgt, in dem die Umlenkrollen in die
Transportrichtung des der Vereinzelungseinrichtung

zugeordneten Trums des Bandforderers verschoben werden.

23



10

15

20

25

30

10.

11.

12.

13.

WO 2009/095497 PCT/EP2009/051128

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9,

dadurch gekennzeilchnet, dass

die Nachfthrung einer weiteren Gruppe von aufgefalteten
Packungsmdnteln in einem Takt erfolgt, in dem die
Umlenkrollen in die Transportrichtung des der Fullmaschine

zugeordneten Trums des Bandfdrderers verschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeilchnet, dass
die Gruppe der vereinzelten Packungsmintel der
Fillmaschine von einem diskontinuierlich angetriebenen

Teil der Fordereinrichtung zugefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeilchnet, dass

ein kontinuierlich angetriebener Teil der
Fordereinrichtung und der intermittierend angetriebene
Telil der Fordereinrichtung im ersten Takt eines Zyklusses
bewegt werden und dass die Packungsméntel wdhrend des
ersten Takts von dem kontinuierlich angetriebenen Teil der
Fordereinrichtung zum intermittierend angetriebenen Teil

der Fordereinrichtung weitergegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeilichnet, das s
die Gruppe von vereinzelten Packungsmidnteln in einem
zweiten Takt des Zyklusses zur Fillmaschine zugefihrt
wird und dass der Transport des intermittierend
angetriebenen Teils der Fdrdereinrichtung wdhrend dem
Zufihren der Gruppe vereinzelter Packungsmdntel zur

Ftillmaschine unterbrochen wird.
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14.

15.

16.

17.

Verfahren nach Anspruch 13,

daduzxrch gekennzelichnet, dass

die Weitergabe der Packungsmantel von dem kontinuierlich
angetriebenen zum intermittierend angetriebenen Teil der
Fordereinrichtung vor dem Erreichen einer Zuflhrposition
an die Fillmaschine durch die Packungsmé&ntel des
intermittierend angetriebenen Teils der Fodrdereinrichtung

abgeschlossen ist.

Vorrichtung (1) zum Zufiithren von Packungsmdnteln (2, 2')
zu einer Fullmaschine (3), mit einer
Vereinzelungseinrichtung (6) zum Vereinzeln gestapelter,
flach gedrickter Packungsméntel (2'), Mitteln (10) zum
Auseinanderfalten der vereinzelten, flach gedriickten
Packungsméntel (2'), einer Fdrdereinrichtung (13) zum
Transportieren der vereinzelten Packungsmantel (2) und
Mitteln (21) zum gleichzeitigen Zufihren jeweils wvon
Gruppen der vereinzelten, auseinander gefalteten
Packungsmdntel (2) wvon der Fordereinrichtung (13) zur
Fiillmaschine (3), wobei eine Antriebseinrichtung (29) zum
parallelen kontinuierlichen und intermittierenden Antrieb

der Fordereinrichtung (13) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fordereinrichtung (13) ein Bandfdrderer mit zwei

Umlenkrollen ist.
Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeilchnet, dass

die Vereilnzelungseinrichtung (6) und die FUllmaschine (3)
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18.

19.

20.

21.

22.

gegentberliegenden Trummen (17, 18) des Bandfdrderers

zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzedlchnet, dass
die Umlenkrollen (15, 16) einen konstanten Abstand
zueinander aufweisen und in einer gemeinsamen Richtung

verschieblich angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinrichtung (29) unmittelbar mit einem der
Vereinzelungseinrichtung zugeordneten Trum 17 des

Bandfdrderers gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebseinrichtung (29) mit wenigstens einer

Umlenkrolle (15, 16) wenigstens indirekt gekoppelt und zum

Verschieben der Umlenkrollen (15, 16) in der wenigstens

einen gemeinsamen Richtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzedlchnet, dass
die Antriebseinrichtung (29) unmittelbar mit einem der
Fillmaschine zugeordneten Trum (18) des Bandforderers

gekoppelt ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 21,

daduroch gekennzelchnet, das s

die Antriebseinrichtung (29) einen kontinuierlichen
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Antrieb (28) und einen intermittierenden Antrieb (16)

umfasst.
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