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(54) Fiillsystem zum Fiillen von Pulver und Verfahren dazu

(57)  Die Erfindung betrifft ein Flllsystem (1) zum Fil-
len von Pulver (2) in einen zu versiegelnden Zielbehalter
(3) sowie ein zugehdoriges Fullverfahren. Das Flllsystem
umfasst eine Dosiereinrichtung (4) zum Dosieren einer
abzufiillenden Teilmenge des Pulvers (2). Bezogen auf
die Gewichtskraftrichtung unterhalb der Dosiereinrich-
tung (4) ist ein Verdichtungselement (5) fir das Pulver
(2) angeordnet, wobei das Verdichtungselement (5) fur
den Fillvorgang von oben zum Zielbehalter (3) hin ab-

senkbar ist. Im zugehérigen Verfahren wird das Pulver
(2) mittels der Dosiereinrichtung (4) dosiert und in Ge-
wichtskraftrichtung von oben in den nach oben offenen
Zielbehalter (3) eingefillt. Wahrend des Einflllens des
Pulvers (2) oderim Anschluss daran erfolgt eine Verdich-
tung des Pulvers (2) und eine VergleichmaRigung seiner
freien Oberflache (17) mittels des Verdichtungselemen-
tes (5), wonach der Flllvorgang abgeschlossen ist.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fillsystem zum Fllen
von Pulver in einen zu versiegelnden Fillbehalter der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gattung so-
wie ein Verfahren zum Fullen von Pulver in einen Ziel-
behalter mittels eines solchen Fillsystems.

[0002] Bestimmte Pulver wie beispielsweise Wasch-
mittelpulver werden als loses Schittgut hergestellt und
dann mittels einer Dosiereinrichtung in festgelegten Teil-
mengen dosiert. Die dosierten Teilmengen werden an-
schlieend in einen Zielbehalter eingefiillt. Solche Ziel-
behalter kénnen Folienverpackungen aus wasserlosli-
cher Folie sein, die eine Einheitsdosis des Pulvers fir
den spateren Gebrauch durch den Endnutzer enthalten.
Solche in wasserldslicher Folie verpackte Einheitsdosen
sind dazu vorgesehen, in die Waschmaschine eingelegt
zu werden. Bei Kontakt mit dem Waschwasser 16st sich
die Folienverpackung aufund gibtdie vorgesehene Men-
ge von Waschpulver frei.

[0003] Beisolchen und vergleichbaren Anwendungen
kommt es darauf an, den Zielbehélter zur Aufnahme ei-
ner bestimmten Dosiermenge nicht gréer als erforder-
lich zu halten und ihn randvoll zu beftllen. Dies ist in der
Praxis schwierig zu realisieren. Die Dosiereinrichtung
wird Ublicherweise oberhalb der nach oben offenen Ziel-
behalter positioniert, so dass die dosierte Teilmenge des
Pulvers infolge der wirkenden Gewichtskraft in den offe-
nen, spater noch zu versiegelnden Zielbehalter fallt. Hier-
bei bildet sich ein lockerer Schittkegel aus, der eine be-
stimmte Hohe nicht Gberschreiten darf. Sofern das Ho-
henniveau des Pulver-Schittkegels niedrig gehalten
wird, kann der Zielbehalter nicht randvoll beftllt werden.
Bei einem hoheren Schittkegel, der iber die Ebene der
Behaltersiegelflache hinausragt, ist der spatere Siegel-
prozess gefahrdet. Der Schittkegel steht dann dem Auf-
bringen der aufzusiegelnden Deckfolie entgegen. Pulver
kann auf die Siegelflache gelangen, was die Qualitat der
spateren Versiegelung beeintrachtigt. Eine vollstédndige
Ausnutzung des Behaltervolumens ist daher nicht még-
lich.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemaRes Fillsystem derart weiterzubilden,
dass ein verbesserter Flillgrad des Zielbehalters méglich
ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Fllsystem mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0006] Der Erfindung liegt des Weiteren die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Fllen von Pulver in einem
Zielbehalter anzugeben, mittels dessen das zur Verfi-
gung stehende Behaltervolumen besser ausgenutzt wer-
den kann.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 10 geldst.

[0008] Nach der Erfindung ist vorgesehen, dass bezo-
gen auf die Gewichtskraftrichtung unterhalb der Dosier-
einrichtung ein Verdichtungselement fiir das Pulver an-
geordnet ist, wobei das Verdichtungselement fiir den
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Fulllvorgang von oben zum Zielbehalter hin absenkbar ist.
[0009] Im zugehdrigen Verfahren wird das Pulver zu-
nachst mittels der Dosiereinrichtung dosiert und in Ge-
wichtskraftrichtung von oben in den nach oben offenen
Zielbehalter eingefiillt. Wahrend des Einfillens des Pul-
vers oder im Anschluss daran folgen eine Verdichtung
des Pulvers und eine VergleichmaRigung seiner freien
Oberflache mittels des Verdichtungselementes, wonach
der Fillvorgang abgeschlossen ist.

[0010] Die Vorteile der Erfindung kommen insbeson-
dere zum Tragen bei einem Flllsystem, welches eine
Transportkette zur Aufnahme und zum Transport der
Zielbehalter umfasst. Bei einer solchen insbesondere als
Plattenkette ausgeflihrten Transportkette ist es aufgrund
ihrer Dampfungseigenschaften nicht méglich, die Zielbe-
héalter in Vibration zu versetzen, um auf diese Weise eine
Kompaktierung des Pulvers und eine Vergleichmafi-
gung der freien Oberflache zu erzielen. Vielmehr erfolgt
eine Einflussnahme auf das Pulver nicht auf der Behal-
terseite, sondern von oben mittels des Verdichtungsele-
mentes, welches unterhalb der Dosiereinrichtung und
deshalb beim Fullvorgang zwischen der Dosiereinrich-
tung und dem Zielbehéalter angeordnet ist. Mittels des
Verdichtungselementes wird entweder die Ausbildung
eines Schuttkegels verhindert oder ein solcher Schiitt-
kegel - falls vorhanden - eingeebnet. Gleichzeitig tritt
auch eine Verdichtung des ansonsten lose eingefiillten
Pulvers ein. Es entsteht eine gleichmaRige, nahezu ebe-
ne Pulveroberflache im Zielbehalter, deren H6henniveau
relativ zur Siegelflache des noch offenen Zielbehalters
eingestellt werden kann. Insbesondere ist es moglich,
die freie Pulveroberflaiche zumindest ndherungsweise
exakt auf das gleiche Hohenniveau wie die Siegelflache
zu bringen. In Verbindung mit der einhergehenden Kom-
paktierung des Pulvers kann das zur Verfligung stehen-
de Behaltervolumen maximal ausgenutzt werden, wah-
rend gleichzeitig die Siegelflache des Behalters frei von
stérenden Pulverresten gehalten werden kann. In der
Konsequenz kann das Verhaltnis der Menge von kosten-
intensiven Behalter- bzw. Verpackungsmaterial zur fest-
gelegten Pulverdosiermenge minimiert werden.

[0011] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist das
Verdichtungselement als Rittelelement mit einem Rut-
telantrieb ausgebildet, wobeidas Rittelelementwahrend
des Fullvorganges zumindest teilweise von oben in den
Zielbehalter hineinragt. Im zugehdrigen Verfahren wird
das als Riuttelelement ausgebildete Verdichtungsele-
ment derart von oben zum Zielbehalter hin abgesenkt,
dass es zumindest teilweise von oben in den Zielbehalter
hineinragt. Wahrend des Einfiillens des Pulvers oder im
Anschluss daran wird das Ruttelelement mittels seines
Ruttelantriebes in Schwingung versetzt. Das im Zielbe-
hélter befindliche Pulver wird einer Schwingung unterzo-
gen, ohne dass der Behélter selbst in Schwingung ver-
setzt wird. Wahrend des Einflillvorganges wird die Aus-
bildung eines Schittkegels verhindert. Alternativ kann
bei einem spéteren Riittelvorgang ein eventuell vorhan-
dener Pulverschiittkegel zu einer ebenen freien Pulver-
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oberflache vergleichmaRigt werden. In beiden Féllen
fuhrt der Rittelvorgang auch zu einer Verdichtung des
Pulvers im Zielbehalter, so dass das zur Verfligung ste-
hende Behaltervolumen optimal ausgenutzt werden
kann.

[0012] Es kann zweckmaRig sein, dass das Ruttelele-
ment beispielsweise mit einem umlaufenden Rand mehr
oder weniger vollstandig in das im Zielbehalter befindli-
che Pulver eingetaucht wird. Bevorzugt sind am unteren
Rand des Rittelelementes mindestens ein und insbe-
sondere mehrere Rittelvorspriinge ausgebildet, mittels
derer das Riittelelementwahrend des Fiillvorganges von
oben in den Zielbehélter und das dort befindliche Pulver-
bett hineinragt. Ein solcher Rittelvorsprung ist zweck-
mafig als vertikal ausgerichteter Finger ausgebildet,
kann aber auch eine abweichende Form beispielsweise
entsprechend einem U-férmigen Bligel aufweisen. Dies
hat sich als zweckmaRig herausgestellt, um einerseits
eine gute Kompaktier- und VergleichmaRigungswirkung
auszuuben. Andererseits kann das Ruttelelementim An-
schluss daran wieder nach oben aus dem Pulvervolumen
herausgezogen werden, ohne dabei die vorgenommene
Kompaktierung und VergleichmaRigung zu stdren.
[0013] Alternativ oder zuséatzlich zur vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausfiihrungsform kann es vor-
teilhaft sein, dass das Verdichtungselement als Presse-
lement mit einer der offenen Seite des Zielbehalters zu-
gewandten Pressflache ausgebildet ist. Im zugehdrigen
Verfahren wird nach dem Einfillen des Pulvers in den
Zielbehalter das Presselement mit seiner Pressflache
auf die freie Oberflache des im Zielbehalter befindlichen
Pulvers abgesenkt. Auch hierdurch werden eine gute
Kompaktierung des Pulvers und die Ausbildung einer
moglichst ebenen, gleichmafigen freien Oberflache er-
Zielt.

[0014] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist im
Verdichtungselement ein Flltrichter ausgeformt. Hier-
durch ist sichergestellt, dass Befillung, Kompaktierung
und OberflachenvergleichmaRigung Hand in Hand ge-
hen kénnen, wahrend gleichzeitig die Siegelflache des
Zielbehalters frei von Pulver gehalten wird.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form ist im Verdichtungselement eine insbesondere ke-
gelfédrmige Verteilflache ausgeformt. Diese Verteilflache
kommt insbesondere in Verbindung mit dem Pressele-
mentzum Tragen, indem trotz des Vorhandenseins einer
Pressflache eine gleichmaRige Pulvereinfillung in den
Zielbehalter erzielt wird.

[0016] In zweckmaRiger Weiterbildung weist das Fll-
system eine Abdeckung fiir den Siegelrand des Zielbe-
hélters auf. Hierdurch ist eine zuséatzliche Sicherheit da-
fur geschaffen, dass infolge des oben beschriebenen
Kompaktier- und VergleichmaRigungsvorganges kein
Pulver auf die Siegelflache bzw. den Siegelrand gelan-
gen kann.

[0017] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
folgend anhand der Zeichnung ndher beschrieben. Es
zeigen:
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Fig. 1 in einer schematischen Schnittdarstellung ein
erfindungsgemaRes Fullsystem mit einer Do-
siereinrichtung und mit einem als Rittelele-
ment ausgebildeten Verdichtungselement;

Fig. 2 eine Variante der Anordnung nach Fig. 1 mit
einem als Presselement ausgefiihrten Verdich-

tungselement.

[0018] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Schnittdar-
stellung ein erstes Ausfiihrungsbeispiel des erfindungs-
gemaRen Fillsystems 1 zum Fiillen von Pulver 2 in einen
Zielbehalter 3. Der Zielbehalter 3 besteht hier beispielhaft
aus einer muldenférmig tiefgezogenen wasserldslichen
Folie, die spater im Anschluss an den Fillvorgang noch
mit einer nicht dargestellten Deckfolie versiegelt wird.
Das Pulver 2 ist hier beispielhaft ein Waschpulver. Es
kénnen aber auch andere Pulversorten und andere Ziel-
behalter 3 in erfindungsgemaRer Weise eingesetzt wer-
den.

[0019] Das Fillsystem 1 umfasst eine Dosiereinrich-
tung 4, ein bezogen auf die Gewichtskraftrichtung unter-
halb der Dosiereinrichtung 4 angeordnetes Verdich-
tungselement5, eine Aufnahme fiir den zu versiegelnden
Zielbehalter 3, welche im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
als schematisch angedeutete Transportkette 16 ausge-
bildet ist, eine Abdeckung 14 sowie wahrend des Betrie-
bes auch den Zielbehélter 3 selbst. Die Transportkette
16 ist im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel als Plattenkette
ausgefiihrt. Zur Veranschaulichung der Erfindung sind
in Fig. 1 vereinfacht nur ein Zielbehalter 3, ein zugehd-
riges Verdichtungselement 5, eine zugehdrige Abde-
ckung 14 sowie ein zugehdriger Abschnitt der Dosierein-
richtung 4 mit einer Dosierbohrung 19 dargestellt. In der
Praxis werden mehrere in Form einer Reihe oder einer
Matrix angeordnete Zielbehalter 3 gleichzeitig befillt, de-
nen dann je eine eigene Dosierbohrung, je eine eigene
Abdeckung 14 und je ein eigenes Verdichtungselement
5 zugeordnet ist. Die Verdichtungselemente 5 kénnen
zu einer gemeinsamen Verdichtungsplatte zusammen-
gefasst sein. Das Gleiche gilt auch fiir die Abdeckungen
14.

[0020] Das Fillsystem 1 ist zum Fillen von Pulver 2
indenwahrend des Flllvorganges noch offenen und spa-
ter zu versiegelnden Zielbehalter 3 vorgesehen. Hierzu
wird das als loses Schiittgut in einem nicht dargestellten
Vorratsbehalter bereitgestellte Pulver 2 mittels der Do-
siereinrichtung 4 zunachst in vorgesehene Teilmengen
dosiert. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist die Dosier-
einrichtung 4 als volumetrische Dosiereinrichtung mit ei-
nem Dosierschieber 18 ausgebildet, wobei im Dosier-
schieber 18 mindestens eine, hier mehrere Dosierboh-
rungen 19 eingebracht sind. Die Dosierbohrungen 19 ha-
ben ein fest definiertes Volumen, welches dem ange-
strebten Dosiervolumen des Pulvers 2 entspricht. Zu-
nachst wird der Dosierschieber 18 so positioniert, dass
die Dosierbohrung 19 unterhalb des Vorratsbehalters fur
das Pulver 2 zu liegen kommt, in dessen Folge das Pulver
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2 in die Dosierbohrung féllt. AnschlieRend wird der Do-
sierschieber 18 entsprechend einem Pfeil 20 lateral ver-
schoben, wodurch eine Teilmenge des Pulvers 2 in der
Dosierbohrung 19 dosiertist, und wodurch diese dosierte
Teilmenge oberhalb des zu befiillenden Zielbehalters 3
zu liegen kommt. Hierbei fallt die dosierte Teilmenge des
Pulvers 2 infolge der wirkenden Gewichtskraft nach un-
ten aus der Dosierbohrung 19 heraus und in den Zielbe-
halter 3 hinein, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist. Im nach
oben offenen, noch nicht versiegelten Zustand des Ziel-
behaélters 3 bildet sich hierbei eine obere, freie Oberfla-
che 17 des Pulvers 2 aus.

[0021] Fir eine Verdichtung des im noch offenen Ziel-
behalter 3 befindlichen Pulvers 2 und fiir eine Vergleich-
mafigung bzw. Einebnung der freien Oberflache 17 ist
ein Verdichtungselement 5 vorgesehen, welches bezo-
gen auf die Gewichtskraftrichtung unterhalb der Dosier-
einrichtung 4 und beim Fillvorgang zwischen der Dosier-
einrichtung 4 und dem darunter befindlichen Zielbehalter
3 angeordnet ist. Im Ausfliihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist
das Verdichtungselement 5 als Riittelelement 6 mit ei-
nem Ruttelantrieb 7 ausgebildet. Mittels des Riittelan-
triebes 7 kann das Riittelelement 6 entsprechend einem
Doppelpfeil 22 in eine horizontale und laterale Vibration
bzw. Schwingung versetzt werden. Im Rahmen der Er-
findung kommen aber auch andere Schwingungsformen
in Betracht.

[0022] Die Dosiereinrichtung 4, das Verdichtungsele-
ment 5 und eine nachstehend noch néher beschriebene
Abdeckung 14 bilden zusammen eine Baueinheit, die ei-
nem einzelnen zu beflllenden Zielbehalter 3 zugeordnet
ist. Diese Baueinheit aus Dosiereinrichtung 4, Verdich-
tungselement 5 und Abdeckung 14 ist in der nicht naher
gezeigten Gesamtmaschine an einer ortsfesten Fiillsta-
tion positioniert, wahrend die Zielbehalter 3 mittels der
Transportkette 16 von Station zu Station, also insbeson-
dere zur genannten Fillstation und auch zu einer sepa-
raten, nicht gezeigten Siegelstation verfahren werden.
Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird die Transportket-
te 16 zusammen mit den darauf gehaltenen Zielbehaltern
3 kontinuierlich bewegt. Die oben genannte "ortsfeste
Positionierung" der Flllstation bedeutet hier, dass sie
bzw. ihre Baueinheit aus Dosiereinrichtung 4, Verdich-
tungselement 5 und Abdeckung 14 nur wahrend des Do-
sier-, Full-, Verdichtungs- und VergleichmaRigungsvor-
ganges synchron mit der Transportkette 16 bzw. den dar-
auf gehaltenen Zielbehaltern 3 mitbewegt und anschlie-
Rend bezogen auf die Laufrichtung der Transportkette
16 in ihre Ausgangsposition zuriickverfahren wird. Dort
beginnt dann ein neuer Zyklus des Dosier-, Fill-, Ver-
dichtungs- und VergleichmaRigungsvorganges an ei-
nem neuen Satz von Zielbehéltern 3. Die Fullstation bzw.
ihre beschriebenen Teile laufen also nicht kontinuierlich,
sondern nur Uber einen kurzen, fir den Dosier-, Fill-,
Verdichtungs- und VergleichmaRigungsvorgang erfor-
derlichen Weg mit der Transportkette 16 mit. Es kann
aber auch ein getakteter Ablauf zweckmaRig sein. Hier-
bei wird die Transportkette 16 zusammen mit den darauf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gehaltenen Zielbehaltern 3 an den einzelnen Stationen,
alsoinsbesondere an der Fiillstation und der nachfolgen-
den Siegelstation angehalten, wo dann im ruhenden Zu-
stand der Dosier-, Fiill-, Verdichtungs- und Vergleichma-
Rigungsvorgang bzw. der spéatere Siegelvorgang statt-
findet. Das hier beschriebene erfindungsgemafle Ver-
fahren wird sinngemaf in gleicher Weise sowohl im kon-
tinuierlichen als auch im getakteten Betrieb der Trans-
portkette 16 durchgefiihrt.

[0023] Fuir den erfindungsgemaRen Fill-, Verdich-
tungs- und VergleichmaRigungs- bzw. Einebnungsvor-
gang werden die Zielbehalter 3 zunachst unter der oben
beschriebenen Dosier- und Filleinheit positioniert. Die
genannte Einheit einschlieBlich des Verdichtungsele-
mentes 5 und der Abdeckung 14 wird dann entsprechend
einem Pfeil 21 von oben zum Zielbehalter 3 hin abge-
senkt.

[0024] Der Zielbehélter 3 weist im gezeigten noch of-
fenen Zustand einen nach oben weisenden, umlaufen-
den Siegelrand 15 auf, auf den spater eine Deckfolie auf-
gesiegeltwird. Durch den vorstehend beschriebenen Ab-
senkvorgang wird die Abdeckung 14 auf den Siegelrand
15 aufgelegt, so dass der Siegelrand 15 abgedeckt ist
und nicht mit Pulver 2 in Kontakt kommen kann. Dartber
hinaus weist die Abdeckung 14 eine Durchgangséffnung
auf, die in ihrer Kontur der nach oben offenen Seite des
Zielbehalters 3 entspricht und deshalb ein ungehindertes
Eintreten des Pulvers 2 von oben in den Zielbehalter 3
zulasst.

[0025] Infolge des oben beschriebenen Absenkvor-
ganges ragt auch das Rittelelement zumindest teilweise
von oben derart in den Zielbehélter 3 hinein, dass ein
entsprechender Teil des Rittelelementes 6 unterhalb
des Siegelrandes 15 im Innenraum des Zielbehalters 3
sowie innerhalb der dosierten und eingefiillten Pulver-
menge zu liegen kommt.

[0026] Der in diesem Zustand des Fillsystems 1
durchgefiihrte Flllvorgang setzt sich aus zwei Teilvor-
gangen zusammen, die sequenziell, gleichzeitig oder
zeitlich Gberlappend durchgefiihrt werden kénnen. Der
erste Teilvorgang ist das Einfiillen des Pulvers 2 durch
das Verdickungselement 5 hindurch in den Zielbehalter
3, wie oben anschlieRend an den Dosiervorgang be-
schrieben. Zur Unterstiitzung dieses einfiillenden Teil-
vorganges ist im als Ruttelelement 6 ausgefiihrten Ver-
dichtungselement 5 ein Fdlltrichter 12 mit einem unten
umlaufenden Rand 8 ausgebildet. Durch den Fiilltrichter
12 wird das von oben aus der Dosierbohrung 19 hinab
fallende Pulver 2 durch das Verdichtungselement 5 hin-
durch zielgerichtet in den Zielbehalter 3 geleitet. Der
zweite Teilvorgang des Einfillens besteht in einer Ver-
dichtung des im Zielbehalter 3 befindlichen Pulvers 2 un-
ter Bildung einer vergleichmaRigten, zumindest nahe-
rungsweise ebenen freien Oberflache 17 mittels des Ver-
dichtungselementes 5.

[0027] Fur den zweiten Teilvorgang ragt das im Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 als Rittelelement 6 ausge-
bildete Verdichtungselement 5 zumindest teilweise von
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oben in den Zielbehalter 3 und auch in das darin befind-
liche Pulver 2. Es kann zweckmaRig sein, dass das Rt-
telelement 6 bzw. der Filltrichter 12 mit dem unteren
Rand 8 in den Zielbehalter 3 bzw. in das Pulver 2 hinein-
ragt. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind am unteren
Rand 8 mindestens ein und hier mehrere Rittelvorspriin-
ge 9 ausgebildet, die hier beispielhaft jeweils als vertikal
ausgerichteter Finger ausgeflhrt sind. In der gezeigten
Ausfiihrungsform ist die obere Baueinheit so weit abge-
senkt, dass der umlaufende Rand 8 des Fiilltrichters 12
etwa auf dem Hohenniveau des Siegelrandes 5 liegt,
wahrend nur die Ruttelvorspriinge 9 in den Zielbehalter
3 hineinragen.

[0028] Es kann nun zunachst das Pulver 2 in den Ziel-
behalter 3 in oben beschriebener Weise eingefiillt wer-
den, wahrend das Rittelelement 6 in Ruhe ist. Hierbei
bildet das eingefiillte Pulver 2 einen nicht dargestellten
Schuttkegel mitlockerer Pulverschichtung aus. Durch ei-
nen anschlieBenden Riittelvorgang, bei dem das Rittel-
element 6 mittels des Rittelantriebes 7 entsprechend
dem Pfeil 22 in Schwingung versetzt wird, Ubertragt sich
diese Schwingung mittels der Riittelvorspriinge 9 aufdas
Pulver 2. Infolge der eingetragenen Vibrationsenergie
wird das Pulver 2 kompaktiert, wahrend sich gleichzeitig
eine zumindest ndherungsweise ebene freie Oberflache
17 ausbildet.

[0029] Alternativ kann der Rittelantrieb 7 auch schon
wahrend der Pulvereinfillung aus der Dosiereinrichtung
4 eingeschaltet sein. In diesem Falle kann sich erst gar
kein Schittkegel in oben beschriebener Art ausbilden.
Vielmehr entsteht im laufenden Einflllprozess eine an-
dauernde Kompaktierung des Pulvers 2 unter Einhaltung
einer zumindest ndherungsweise ebenen, vergleichma-
Rigten freien Oberflache 17. Naturlich istim Rahmen der
Erfindung auch eine zeitlich sich tberlappende Ausflh-
rung beider Teilvorgange derart mdglich und zweckma-
Rig, dass zunachst das Einflllen aus der Dosiereinrich-
tung 4 begonnen und dann der Rittelantrieb 7 mit Zeit-
verzug, aber noch wahrend des Einfiillens eingeschaltet
wird. In jedem Falle wird durch die Kompaktierung bzw.
durch die Verdichtung des Pulvers 2 im Zielbehalter 3
sowie durch die Ausbildung der vergleichmaRigten freien
Oberflache 17 erreicht, dass der Zielbehéalter 3 zumin-
dest ndherungsweise bis zum Hoéhenniveau des Siegel-
randes 15 mit Pulver 2 vollstandig beflllt werden kann,
ohne dass eine Teilmenge des Pulvers 2 Gber den Sie-
gelrand 15 stérend hinaus steht, und ohne dass Pulver
2 auf den Siegelrand 15 gelangen kann. Erst im An-
schluss an die vorstehend beschriebenen Verfahrens-
schritte istder Flllvorgang abgeschlossen. Die genannte
zumindest ndherungsweise vollstandige Befillung be-
deutet, dass eine eingeebnete, vergleichmaRigte freie
Oberflache 17 des kompaktierten bzw. verdichteten Pul-
vers 2 moglichst genau auf dem Hoéhenniveau des Sie-
gelrandes 15 angestrebt wird und auch méglich ist. Dies
beinhaltet aber auch gegeniiber dem genannten Héhen-
niveau eine leichte Unterfiillung zur Steigerung der Pro-
zesssicherheit oder eine leichte, nach oben liber den Sie-
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gelrand 15 hinausreichende Uberfiillung, sofern hier-
durch der nachfolgende Siegelvorgang nicht beeintrach-
tigt wird.

[0030] Anschlielend wird die vorstehend beschriebe-
ne Fll- und Verdichtungseinheit entgegen dem Pfeil 21
angehoben, wobei das Ruttelelement 6 aus dem Pulver
2 nach oben herausgezogen wird. Gleichzeitig oder leicht
zeitversetzt, d.h. wahrend des Herausziehens oder im
Anschluss daran wird auch die Abdeckung 14 vom Sie-
gelrand 15 abgehoben. Im Anschluss daran kann der
Zielbehalter 3 insbesondere mittels der Transportkette
16 zur nachfolgenden Siegelstation verfahren werden.
Dort erfolgt dann die abschlielRende Versiegelung des
zunachst noch offenen, etwa randvoll befiillten Zielbe-
hélters 3 durch Aufsiegelung eines Deckelmaterials auf
den Siegelrand 15.

[0031] Fig. 2 zeigt eine Variante des Flllsystems 1
nach Fig. 1, wobei das Verdichtungselement 5 als Pres-
selement 10 mit einer der offenen Seite des Zielbehalters
3 zugewandten Pressflache 11 ausgebildet ist. Im Ver-
dichtungselement 5, hier oberhalb dessen Pressflache
11 ist eine Verteilflache 13 ausgeformt. Die Verteilflache
13 kann in Form einzelner, schrag stehender Pulverka-
nale oder dergleichen ausgefiihrt sein und ist im gezeig-
ten Beispiel kegelférmig ausgebildet. Dabei ist die Ke-
gelform so angeordnet, dass die Kegelspitze nach oben
zur darlber liegenden Dosierbohrung 19 weist. Der ke-
gelfédrmige Teil des Verdichtungselementes 5, an dem
die Pressflache 11 und die Verteilflaiche 13 ausgebildet
sind, ist Uber Stege mit dem Ubrigen Abschnitt des Ver-
dichtungselementes 5 verbunden. Die Kegelform der
Verteilflache 13 ist nur an diesen Stegen unterbrochen
und ansonsten vollstdndig ausgebildet. Der entspre-
chend Pfeilen 23 aus der Dosierbohrung 19 austretende
Pulverstrom wird an der Kegelspitze geteilt und entlang
der Kegelmantelflache gefiihrt, so dass er ringférmig um
die Pressflache 11 herum zum Zielbehélter 3 geleitet
wird. Unterstiitzend hierzu weist die Abdeckung 14 einen
Kragen auf, der den auleren Rand der kegelférmigen
Verteilflache 13 umagreift. In dem genannten Kragen ist
eine ringférmige Ausformung 25 eingebracht, die auf-
grund ihrer gerundeten Querschnittsform trotz des Vor-
handenseins der Pressflache 12 einen uber die Grund-
flache des Zielbehalters 3 gleichmaRig verteilten Pulver-
eintrag begunstigt.

[0032] Das Presselement 10 ist relativ zur Dosierein-
richtung 4 mittels eines nicht dargestellten Hubantriebes
in vertikaler Richtung bewegbar. In einem zugehérigen
Verfahrensschritt wird nach dem Einfiillen des Pulvers 2
in den Zielbehalter 3 das Presselement 10 mit seiner
Pressflache 11 entsprechend einem Pfeil 26 auf die freie
Oberflache 17 des im Zielbehélter 3 befindlichen Pulvers
2 abgesenkt. Ebenso wie bei dem im Zusammenhang
mit Fig. 1 beschriebenen Ruttelverfahren wird hierdurch
eine Verdichtung des Pulvers 2 und eine Vergleichma-
Rigung seiner freien Oberflache 17 als Teil des Fllvor-
ganges herbeigefiihrt. Nach erfolgter Verdichtung und
Oberflachenvergleichmafigung wird das Presselement
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10 wieder entgegen dem Pfeil 26 angehoben, wonach
dann der Fullvorgang abgeschlossen ist.

[0033] In seinen Gbrigen Merkmalen, Bezugszeichen
und zugehdrigen Verfahrensschritten stimmt das Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 2 mit dem Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 1 Uberein. Dies beinhaltet auch die opti-
onale, aber nicht zwingende Méglichkeit, zuséatzlich zur
Hubbewegung entsprechend dem Pfeil 26 auch eine Rut-
telbewegung entsprechend dem Doppelpfeil 22 nach
Fig. 1 im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 2 vorzusehen.
In diesem Falle ist das Verdichtungselement 5 nach Fig.
2 gleichzeitig als Presselement 10 und auch als Riittel-
element 6 ausgebildet und kann entsprechend der Dar-
stellung nach Fig. 1 optional auch mit einem oder meh-
reren Ruttelvorspriingen 9 ausgestattet sein.

Patentanspriiche

1. Fillsystem (1) zum Fullen von Pulver (2) in einen zu
versiegelnden Zielbehalter (3), umfassend eine Do-
siereinrichtung (4) zum Dosieren einer abzufillen-
den Teilmenge des Pulvers (2),
dadurch gekennzeichnet, dass bezogen auf die
Gewichtskraftrichtung unterhalb der Dosiereinrich-
tung (4) ein Verdichtungselement (5) fiir das Pulver
(2) angeordnet ist, wobei das Verdichtungselement
(5) fir den Fillvorgang von oben zum Zielbehalter
(3) hin absenkbar ist.

2. Fillsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verdichtungs-
element (5) als Rittelelement (6) mit einem Ruttel-
antrieb (7) ausgebildet ist, wobei das Ruttelelement
(6) wahrend des Fllvorganges zumindest teilweise
von oben in den Zielbehalter (3) hineinragt.

3. Fullsystem nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass an einem unteren
Rand (8) des Riittelelementes (6) mindestens ein
und insbesondere mehrere Ruttelvorspriinge (9)
ausgebildet sind, mittels derer das Riittelelement (6)
wahrend des Fillvorganges von oben in den Zielbe-
halter (3) hineinragt.

4. Fillsystem nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rittelvor-
sprung (9) als vertikal ausgerichteter Finger ausge-
bildet ist.

5. Flullsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verdichtungs-
element (5) als Presselement (10) mit einer der of-
fenen Seite des Zielbehalters (3) zugewandten
Pressflache (11) ausgebildet ist.

6. Fullsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass im Verdichtungs-
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element (5) ein Fulltrichter (12) ausgeformt ist.

7. Fillsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass im Verdichtungs-
element (5) eine insbesondere kegelférmige Verteil-
flache (13) ausgeformt ist.

8. Fillsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillsystem (1)
eine Abdeckung (14) fur einen Siegelrand (15) des
Zielbehalters (3) aufweist.

9. Flullsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiillsystem (1)
eine Transportkette (16) zur Aufnahme und zum
Transport der Zielbehalter (3) umfasst.

10. Verfahren zum Fiillen von Pulver in einen zu versie-
gelnden Zielbehalter (2) mittels eines Fullsystems
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, umfassend
folgende Verfahrensschritte:

- Das Pulver (2) wird mittels der Dosiereinrich-
tung (4) dosiert und in Gewichtskraftrichtung
von oben in den nach oben offenen Zielbehalter
(3) eingefillt;

- Wahrend des Einfiillens des Pulvers (2) oder
im Anschluss daran erfolgt eine Verdichtung des
Pulvers (2) und eine VergleichmaRigung seiner
freien Oberflache (17) mittels des Verdichtungs-
elementes (5), wonach der Fillvorgang abge-
schlossen ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrit-
te:

- Das als Riittelelement (6) ausgebildete Ver-
dichtungselement (5) wird derart von oben zum
Zielbehalter (3) hin abgesenkt, dass es zumin-
dest teilweise von oben in den Zielbehalter (3)
hineinragt;

- Wahrend des Einfiillens des Pulvers (2) oder
im Anschluss daran wird das Riittelelement (6)
mittels seines Rittelantriebes (7) in Schwingung
versetzt.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einfil-
len des Pulvers (2) in den Zielbehalter (3) das als
Presselement (10) ausgebildete Verdichtungsele-
ment (5) mit seiner Pressflache (11) auf die freie
Oberflache (17) des im Zielbehalter (3) befindlichen
Pulvers (2) abgesenkt wird.
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