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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Befiillen von aus einem flexiblen, flichigen Material
gebildeten Verpackungseinheiten

(57)  Aus einem flexiblen und flachigen Material her-

(19) gebildet. Zum Transport und fiir die Zwischenlage-

gestellte Beutel (16) werden einer Station (15) und ins-
besondere einer Verpackungsmaschine zugefiihrt. Aus
einer Mehrzahl der Beutel (16) wird ein Schuppenstrom

rung wird aus dem Schuppenstrom (19) ein Wickel (13)
gebildet. Das Verfahren ermdglicht eine automatische
und kontinuierliche Weiterverarbeitung bei héherer Lei-

stung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befil-
len von aus einem flexiblen, flachigen Material gebilde-
ten Verpackungseinheiten, wie Beutel aus Kunststoff
oder Sacke aus Papier, mit weichen Gegensténden so-
wie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
[0002] Das Verpacken von Babywindeln, Damenbin-
den und dergleichen erfolgt seit langem mittels Verpak-
kungsmaschinen, in denen diese Produkte in Beuteln
verpackt werden. Die Beutel werden in der Verpak-
kungsmaschine gedffnet und die Produkte werden in
diese gedffneten Beutel eingelegt. Das Zufiihren der
Beutel zur Verpackungsmaschine erfolgt in der Praxis
von Hand. Hierbei werden die Beutel bundelweise in die
Verpackungsmaschine eingelegt. Die Blindel sind mit
I6sbaren Nieten zusammengehalten und werden auch
so beispielsweise in einer Schachtel verpackt ver-
schickt. Die Personen, welche die gebiindelten Beutel
der Verpackungsmaschine zufiihren, missen jeweils
die Nieten I6sen. Werden diese Nieten versehentlich
nicht geldst, so kann dies einen Stopp der Verpackungs-
maschine und damit einen Produktionsunterbruch ver-
ursachen. Damit die Beutel gebindelt werden kénnen,
sind an diesen jeweils eine Lasche mit Lochern zum
Durchfiihren der Nieten erforderlich. Diese Laschen be-
deuten einen zuséatzlichen Materialverbrauch. Als nach-
teilig wird auch angesehen, dass das Blindeln der Beu-
tel und das Versenden dieser Blindel in Schachteln auf-
wendig ist.

[0003] Durch die EP 0 960 816 A ist eine Vorrichtung
zum Zufiihren von Beuteln zu einer Station bekannt ge-
worden. Diese weist eine umlaufende Transporteinrich-
tung mit einer Vielzahl von Halterungen auf. Diese Hal-
terungen sind an der Transporteinrichtung angebracht
und zur Aufnahme je eines Haltegliedes ausgebildet.
Mehrere Beutel werden an je zwei Haltegliedern im Be-
reich ihrer offenen Enden zur Bildung eines Beutelsta-
pels festlegbar. Auch bei dieser Vorrichtung werden die
Beutel biindelweise der Station bzw. einer Verpak-
kungsmaschine zugeflhrt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, welche die
Weiterverarbeitung von Verpackungseinheiten und ins-
besondere von Beuteln noch weiter vereinfacht und ei-
ne héhere Leistung ermdglicht.

[0005] Die Erfindung ist mit einem Verfahren gemass
Anspruch 1 geldst. Beim erfindungsgemassen Verfah-
ren wird mit den vereinzelten Verpackungseinheiten ein
Schuppenstrom gebildet. Ein Schuppenstrom kann ei-
ner Station, insbesondere einer Verpackungsmaschine
wesentlich rationeller und schneller zugefiihrt werden
als zu Bindeln zusammengefasste Verpackungseinhei-
ten. Uberdies lasst sich ein Schuppenstrom mit Férder-
bandern Uber vergleichsweise lange Strecken und sehr
schnell transportieren. Nieten und Laschen zum Zu-
sammenhalten der Verpackungseinheiten sind nicht er-
forderlich.
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[0006] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Verpackungseinheiten als Schup-
penstrom zwischengelagert werden. Ein solcher Schup-
penstrom ermdglicht eine besonders hohe Dichte und
damit ein Transport mit einem vergleichsweise kleinen
Volumen. Die Zwischenlagerung ist dann besonders
vorteilhaft, wenn gemass einer Weiterbildung der Erfin-
dung der Schuppenstrom zur Zwischenlagerung zu ei-
ner Rolle aufgewickelt wird. Auf einer solchen Rolle kén-
nen sehr viele Verpackungseinheiten und insbesondere
Beutel gelagert und auch transportiert werden. Hierbei
wird Verpackungsmaterial eingespart. Aufgrund der ho-
hen Verpackungsdichte ist der Transport vergleichswei-
se gunstig. Das Herstellen von geeigneten Rollen ist in
der druckverarbeitenden Industrie an sich bekannt.
Hierzu wird beispielsweise auf die CH 682 657 A hinge-
wiesen. Diese offenbart ein Verfahren und eine Einrich-
tung zur Herstellung von Wickeln, mit denen im Schup-
penstrom Druckprodukte, beispielsweise Zeitungen zu-
sammengehalten werden.

[0007] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist Mit-
tel zur Bildung eines Schuppenstroms auf. Vorzugswei-
se wird mit dem Schuppenstrom ein Wickel gebildet. Ein
solcher Wickel ist dann besonders stabil, wenn er einen
Kern sowie wenigstens ein Wickelband aufweist. Eine
besonders hohe Stabilitdt des Wickels wird dann er-
reicht, wenn gemass einer Weiterbildung der Erfindung
der Wickel seitliche Fuhrungsmittel aufweist. Vorzugs-
weise weisen diese Fiihrungsmittel im Abstand zuein-
ander angeordnete vorzugsweise mitdrehende Seiten-
wande auf. Die Stabilitdt des Wickels kann noch weiter
erhéht werden, wenn gemass einer Weiterbildung der
Erfindung das Wickelband wellenférmig aufgewickelt
ist. Vorzugsweise werden auf diese Weise zwei im Ab-
stand zueinander angeordnete Bander verwendet.
[0008] Die Bildung des Wickels sowie das Abwickeln
erfolgt vorzugsweise mittels eines sogenannten Tep-
pichs, der ein endloses Band aufweist. Dieser Teppich
bildet vorzugsweise eine Wippe und mit dieser wird der
Schuppenstrom dem Wickel zugefiihrt und gleichzeitig
wird damit der Wickel angetrieben. Alternativ Iasst sich
der Wickel tber einen Wickelkern antreiben. In der ei-
nen Drehrichtung wird der Wickel gebildet und in der an-
deren Drehrichtung wird er abgewickelt. Das Wickeln
als auch das Abwickeln erfolgt vorzugsweise auf einem
Wickelbock. Der Transport und das Zwischenlagern der
Wickel kann mit oder ohne Wickelbock erfolgen. Vor-
zugsweise erfolgt der Transport ohne Wickelbock. Da
auf einem solchen Wickel ohne weiteres zehntausende
von Beuteln angeordnet sein kdnnen, ist eine sehr ra-
tionelle Lagerung als auch Transport méglich. Das Ab-
wickeln eines Wickels kann sehr schnell erfolgen, d.h.
es koénnen Verpackungseinheiten und insbesondere
Beutel mit einer sehr hohen Leistung einer Station und
insbesondere einer Verpackungsmaschine zugefiihrt
werden. Die Zufuhr ist kontinuierlich und automatisch
moglich. Fahrzeuge zum Auf- und Abdocken von sol-
chen Wickeln als auch Lagersysteme sind an sich be-
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kannt.

[0009] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1  schematisch eine erfindungsgemasse Vor-
richtung,

Fig.2 schematisch ein Wickel sowie eine Vorrich-
tung

Fig. 3  zur Bildung eines Wickels, schematisch ein
Schnitt durch einen Wickel,

Fig. 4  schematisch eine Teilansicht eines Wickels,

Fig. 5 schematisch eine raumliche Ansicht einer Ver-
packungseinheit und

Fig. 6  schematisch das Bilden eines Schuppenstro-
mes.

[0010] Die Fig. 1 zeigtlinks eine Maschine 14, mit wel-

cher die in Fig. 5 gezeigten Beutel 16 oder andere Ver-
packungseinheiten, wie Taschen, Sacke oder andere
flache sowie flexible Gebinde in einen Schuppenstrom
Uberfuhrt werden. Solche Maschinen sind in zahlrei-
chen Ausfiihrungen dem Fachmann bekannt. Die Beu-
tel 16 sind vorzugsweise aus einer vergleichsweise din-
nen Kunststofffolie hergestellt und weisen eine Offnung
16a sowie gegeniliber dieser einen Boden 16b auf. Sei-
tenkanten 16c¢ sind beispielsweise durch Verschweis-
sungen gebildet. Im leeren Zustand ist der Beutel 16
flach und vorzugsweise rechteckig. Solche Beutel 16
werden insbesondere zum Verpacken von Babywin-
deln, Damenbinden, Handtticher, Toilettenpapier sowie
anderen Produkten verwendet. Das Fillen der Beutel
16 erfolgt in einer in Fig. 1 gezeigten Verpackungsma-
schine 15. Auch solche Maschinen 15 sind dem Fach-
mann gut bekannt. In dieser wird beispielsweise das
Produkt durch die Offnung 16a in den Beutel 16 gefiillt.
Anschliessend wird die Offnung 16a beispielsweise
durch Verschweissen geschlossen. Die in der Maschine
14 in eine geschuppte Formation aufbereiteten Beutel
16 missen einer Verpackungsmaschine zugefihrt wer-
den.

[0011] Dies kann beispielsweise mit der Vorrichtung
gemass Fig. 6 erfolgen. Diese Vorrichtung weist ein um
eine Achse 23 angetriebenes Rad 22 auf, das an sei-
nem Umfang bewegliche Greifer 24 besitzt. Uber dem
Rad befindet sich ein Stapel 21 aus Beuteln 16, die
Ubereinander angeordnet sind. Bei der Rotation des Ra-
des 22 werden vom Stapel 21 unterseitig jeweils ein
Beutel 16 abgezogen und in Richtung des Pfeils 25 nach
unten auf ein endloses Foérderband 7 abgelegt. Die Ge-
schwindigkeit des Foérderbandes ist so auf die Abzugs-
geschwindigkeit des Rades 22 abgestimmt, dass die
Beutel 16 in einer Schuppenformation und somit teilwei-
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se Uberlappend abgelegt werden. Das Forderband 7
fordert diesen Schuppenstrom 19 in Richtung des Pfei-
les 26. Der Schuppenstrom 19 wird vorzugsweise so ge-
bildet, dass die Beutel 16 mit dem Boden 16b voran
transportiert werden. Die Offnungen 16a des Beutels 16
sind somit jeweils nachlaufend. Es sind hier aber auch
andere Schuppenformationen und Anordnungen mdg-
lich. Beispielsweise kdnnen die Beutel 16 seitlich ver-
setzt zueinander angeordnet sein.

[0012] Das Foérderband 7 ist an einem Gestell 1 an-
geordnet und férdert den Schuppenstrom 19 zu der in
Fig. 2 naher gezeigten Wickeleinrichtung 27. Das Ge-
stell 1 kann ein Teil der Maschine 14 sein. Die Bildung
des Schuppenstroms 19 kann somit in der Maschine 14
beispielsweise mit der in Fig. 6 gezeigten Vorrichtung
gebildet werden. Denkbar ist aber auch eine Ausfiih-
rung, bei welcher der Schuppenstrom nicht in der Ma-
schine 14, sondern ausserhalb dieser gebildet wird.
[0013] Mit der Wickeleinrichtung 27 wird mit dem
Schuppenstrom 19 und somit mit den Beuteln 16 ein
Wickel 13 gebildet. Dazu ist eine Wippe 4 vorgesehen,
die an einer Umlenkachse 3 angelenkt und mittels einer
hydraulischen oder pneumatischen Zylinderkolbenein-
heit 5 vertikal auf- und abschwenkbar ist. Auf der Wippe
4 ist das endlose Forderband 7 gelagert. Die Zylinder-
kolbeneinheit 5 ist mit dem einen Ende am Gestell 1 und
mit dem anderen Ende an der Wippe 4 angelenkt. Die
Wippe 4 weist FUhrungsrollen 6 auf, um welche das
Band 7 geflihrt ist. Im Schwenkbereich der Wippe 4 be-
findet sich ein ortsfester oder transportabler Wickelbock
8, auf dem um eine Achse 9 drehbar ein Wickelkern 10
gelagert ist. Mit der Wippe 4 wird der Wickelkern 10 an-
getrieben. Dazu wird die Wippe 4 mittels der Zylinder-
kolbeneinheit 5 bei laufendem Band 7 reibschliissig an
den Wickel 13 gelegt.

[0014] Auf der Achse 9 sind beispielsweise zwei im
Abstand zueinander angeordnete Wickelbénder 12 be-
festigt, die unter Spannung von einer hier nicht gezeig-
ten Vorratsspule abgewickelt werden. Wird der Wickel-
kern 10 vom laufenden Band 7 im Aufwickelsinn ange-
trieben, so wird der auf dem Forderband 7 herangefiihr-
te Schuppenstrom 19 in den Wickelspalt 20 gefiihrt und
zwischen den Wickelbandern 12 und dem Wickelkern
10 bzw. dem Wickel 13 eingeklemmt und aufgewickelt.
Ist ein vorbestimmter Vorrat von Beuteln 16 zum Wickel
13 aufgewickelt, so kann der Wickel 13 mit dem Bock
18 von der Wippe 4 weggefihrt und zur Verpackungs-
maschine 15 transportiert werden. Denkbar ist auch ein
Zwischenlagern des Wickels 13. Alternativ kann bei ei-
nem ortsfesten Wickelbock 8 der Wickel 13 vom Bock
8 abgehoben und somit ohne Wickelbock transportiert
werden.

[0015] Damitder Wickel 13 auch dann stabil ist, wenn
die Beutel 16 aus dunnen Kunststofffolien hergestellt
sind, sind gemass Fig. 3 am Wickelkern 10 seitlich Fiih-
rungsschilder 29 oder andere geeignete Fihrungsmittel
angeordnet, die fest mit dem Wickelkern 10 verbunden
sind. Die Fuhrungsschilder 29 besitzen in Richtung der
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Achse 9 zueinander einen Abstand, welcher im wesent-
lichen der in Fig. 5 gezeigten Breite B entspricht. Die
Anordnungsweise der Beutel 16 kann im Schuppen-
strom wie schon erwahnt auf verschiedene Arten sein.
Die Beutel 16 kbnnen mit dem Bodenbereich, dem Oef-
fungsbereich oder einem Seitenbereich voraus gefor-
dert werden. Vorzugsweise ist darauf zu achten, dass
Uber die Breite des Fdérderstroms eine regelméssige
Schuppendicke vorliegt, damit der Wickel eine etwa zy-
lindrische Form aufweist. Auch die Schuppenabstande
kénnen variiert werden. Der Transport des Wickels er-
folgt mit diesen Fihrungsschildern 29. Diese verhin-
dern, dass die Beutel 16 seitlich weggleiten kénnen und
der Wickel dadurch instabil wird. Zur Erhéhung der Sta-
bilitdat kbnnen zudem die Wickelbander 12 vergleichs-
weise breit sein. Zudem ist es vorteilhaft, wenn die Wik-
kelbander 12 beim Bilden des Wickels 13 so gefiihrt
sind, dass ihr gegenseitiger Abstand verandert wird. Die
Bander 12 verlaufen dann im Wickel 13 in Umfangsrich-
tung nicht geradlinig sondern gemass Fig. 4 wellenfor-
mig. Durch diese wellenférmige Anordnung der Wickel-
bander 12 wird ein stabilerer Wickel 13 erreicht. Die Am-
plitute einer solchen wellenférmigen Anordnung ist ver-
gleichsweise gross und betragt beispielsweise die Lan-
ge eines Umfanges des Wickels 13.

[0016] Der Transport und auch eine eventuelle Zwi-
schenlagerung der Beutel 16 von der Maschine 14 zur
Maschine 15 erfolgt somit als Wickel 13. Vor oder in der
Maschine 15 wird der entsprechende Wickel 13' ge-
mass Fig. 1, gleich wie bei der Bildung des Wickels, auf
einem Wickelbock 8' gelagert. Zum Abwickeln des Wik-
kels 13' kann die in Fig. 2 gezeigte Wickeleinrichtung 27
verwendet werden. Das Band 7 wird hier jedoch zum
Abwickeln in der Gegenrichtung angetrieben. Die Beu-
tel 16 werden zusammen mit den Wickelbandern 12 als
Schuppenstrom auf die Wippe 4 abgelegt und wie in Fig.
1 von links nach rechts transportiert. Wurden die Beutel
16 mit dem Ricken 16b vorauslaufend aufgewickelt, so
ist nun beim Abwickeln die Offnung 16a vorauslaufend.
Der so gebildete Schuppenstrom 19' wird der Verpak-
kungsmaschine 15 zugefiihrt. In dieser werden die Beu-
tel 16 dem Schuppenstrom 19' entnommen, gedffnet
und mit dem vorgesehenen Produkt gefiillt. Anschlies-
send wird die (")ffnung 16a verschlossen, beispielsweise
verschweisst. Mit einem weiteren Férderorgan 31 wer-
den die fertigen Packungen 30 der weiteren Verarbei-
tung zugefiihrt.

[0017] Die Zufihrung des Schuppenstromes 19' bzw.
der Beutel 16 zur Maschine 15 erfolgt vorzugsweise
kontinuierlich. Da ein Wickel 13' sehr viele, beispiels-
weise zehntausende Beutel 16 enthalten kann, ist eine
kontinuierliche Zuflihrung einer sehr grossen Anzahl
Beutel 16 moéglich. Das Abwickeln kann zudem automa-
tisch und sehr schnell erfolgen. Es kbnnen somit auch
sehr schnell arbeitende Verpackungsmaschinen 15 mit
Beuteln 16 versorgt werden. Auch das Wickeln kann
kontinuierlich und automatisch sowie mit einer sehr ho-
hen Leistung erfolgen. Der Wickelkern 10 sowie die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Wickelbander 12 kénnen mehrfach verwendet werden.
Am Beutel 16 sind zum Blindeln zudem keine speziellen
Teile, beispielsweise Laschen, Nieten und dergleichen
erforderlich. Der Materialaufwand, insbesondere auch
an Verpackungsmaterial, kann mit dem erfindungsge-
massen Verfahren somit wesentlich vermindert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beflillen von aus einem flexiblen,
flachigen Material gebildeten Verpackungseinhei-
ten, wie Beutel aus Kunststoff oder Sacke aus Pa-
pier, mit weichen Gegenstanden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verpackungseinheiten
Uber eine Zwischenablage in einem geschuppten
Forderstrom gefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verpackungseinheiten ge-
schuppt aufgerollt in einem Wickel zwischengela-
gert und von dem Wickel geschuppt abgerollt einer
Befullstation zugefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wickel mit wenigstens einem,
vorzugsweise mehreren seitlich beabstandeten
Wickelbandern auf einem rotierenden Wickelkern
gebildet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackungsein-
heiten mittels einer an den Umfang eines Wickel-
kern resp. den Wickel anlegbaren, férderwirksam
ausgebildeten Wippe Uberfiihrt oder abgefiihrt wer-
den.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackungsein-
heiten einseitig beschickbare Beutel sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass ein im Schuppen-
strom nachlaufender Beutel auf einem vorlaufen-
den Beutel teilweise aufliegt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der den Boden eines
Beutels bildende Kantenbereich im Schuppenstrom
nach- oder vorlaufend angeordnet ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beutel beim Wik-
keln seitlich geflhrt sind.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beutel durch we-
nigstens ein Lagen bildendes Wickelband an einem
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Wickelkern bzw. an dem Wickel gehalten sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer Verpackungsmaschine (15)
eine Wickeleinrichtung (27) zum Auf- und Abwik-
keln von durch Férdermittel in einem Schuppen-
strom zugefuhrten Verpackungseinheiten (16) vor-
geschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wickeleinrichtung (27) einen
antreibbaren Wickelkern (10) und wenigstens ein
die Lagen des Wickels (13) bildendes, mit dem Wik-
kelkern (10) einenends verbundenes Wickelband
(12) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wickelkern (10) an der Achse
(9) oder durch eine auf die Wickellagen einwirkende
Wippe (4) antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wickelkern
(10) durch endseitig angeordnete Fiihrungsschilder
(29) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der die Wickelbreite
bestimmenden Fuhrungsschilder (29) verstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus umlaufen-
den Bandern (12) oder angetriebenen Rollen gebil-
dete Wippe (4) zwischen die Fihrungsschilder (29)
eintauchbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs-
schilder (29) mit dem Wickelkern (10) fest verbun-
den oder an diesem frei drehbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wickel (13)
von der Wickeleinrichtung (27) entnehmbar ist.
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