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(57) Abstract: The invention relates to a packaging machine and method for filling

Fig. 2

Fig. 3

pouches (2), said packaging machine having a supporting structure (15) on which at
least one filling pot (3) is mounted. The filling pot (3), with which a weighing
device (25) and afilling nozzle (4) are associated, comprises a conveying element
(24). A control device (7) is provided. The filling pot (3) is retained so as to be
decoupled from the supporting structure (15) and the associated filling nozzle (4)
and isweighed separately by the associated weighing device (25) in order to divert a
predefrned quantity of a product (27) to be filled from the filling pot (3) by a
differential weighing process and to tili said quantity into the pouch (2) via the
filling nozzle (4). The control device (7) controls an intensity of avolume flow (47)
into the pouch (2) during the filling process over time such that atili level (52) of
the product (27) to be filled iskept high during the filling process while the product
isprevented from overflowing.

(57) Zusammenfassung: Packmaschine und Verfahren zum Fillen von Sacken (2)
mit einer Tragkonstruktion (15), an der wenigstens ein Filltopf (3) befestigt ist, der
ein Forderorgan (24) umfasst und dem eine Wégeeinrichtung (25) und ein
Fillstutzen (4) zugeordnet sind. Esist eine Steuereinrichtung (7) vorgesehen. Der
Filltopf (3) wird von der Tragkonstruktion (15) und dem zugeordneten Fiillstutzen
(4) entkoppelt gehalten und von der zugeordneten Wégeeinrichtung (25) separat
gewogen, um durch einen Differentialwiegevorgang

[ Fortsetzung auf der néchsten Seite]
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eine vordefmierte Menge eines abzufillenden Produktes (27) aus dem Flltopf (3) abzuleiten und durch den Flllstutzen (4) in den
Sack (2) einzufiillen. Die Steuereinrichtung (7) steuert eine Stérke eines Volumenstroms (47) in den Sack (2) Uber dem
Fullvorgang zeitlich, sodass ein Fillstand (52) des abzufiillenden Produkts (27) wahrend des Fillvorgangs hochgehalten wird,
wahrend gleichzeitig ein Uberlauf vermieden wird.
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Packmaschine und Verfahren zum Fillen von Sacken

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Packmaschine und ein Verfahren zum Fillen von
Sacken. Die erfindungsgeméaRe Packmaschine kann zur Abfiillung von Schuttgitern aller Art
vorgesehen sein. Besonders bevorzugt wird eine solche Anlage aber zur Abfillung von
Feinprodukten eingesetzt, also zur Abfullung von feinen und staubenden Produkten, die eine
entsprechend lange Fiill- und insbesondere Verdichtungszeit bendtigen.

Im Stand der Technik sind verschiedenste Packmaschinen zum Fillen von offenen Sécken
bekannt geworden. Beispielsweise werden oftmals sogenannte FFS-Packmaschinen (,Form-
Fill-Seal-Packmaschinen") eingesetzt, um effektiv Schittgut in offene Sacke abzuflllen. Bei
solchen FFS-Packanlagen wird der offene Sack innerhalb der Maschine oder in einer direkt
vorgelagerten Einrichtung gefertigt. Der Maschine wird eine Folienschlauchrolle zugeordnet,
aus der wahrend des Betriebes fortlaufend die bendtigten offenen Sécke hergestellt werden.
Ein erheblicher Vorteil einer solchen FFS-Packmaschine besteht darin, dass die offenen
Sacke in ihrer tatsachlich bendétigten Lange hergestellt werden kénnen. Es muss nicht auf

vorkonfektionierte Sacke zuruckgegriffen werden, die zudem teurer sind.

FFS-Packmaschinen verarbeiten offene Sicke aus Kunststofffolie, die wasserdicht
ausgefuhrt sein kdnnen. Deshalb kénnen mit feuchtigkeitsempfindlichen Materialien - wie
beispielsweise Zement - gefillte offene Sécke nach dem VerschlieBen auch im Freien
gelagert werden, da der Inhalt zuverlassig vor Feuchtigkeit geschiitzt aufgenommen ist.

Nachteilig bei bekannten Packmaschinen zum Fillen von offenen Sacken ist die begrenzte
Abflllleistung, insbesondere, wenn staubende Feinprodukte abgefillt werden sollen, da
diese Produkte in der Regel verdichtet werden miissen, um ein stabiles Gebinde zur
Verfugung zu stellen, in welchem mdglichst wenig Luft enthalten ist. Enthaltene Luft

verringert auRBerdem die Stapelfahigkeit.

Getaktet betriebene rotierbare Packmaschinen kénnen grundsétzlich eine héhere
Abfillleistung ermoglichen, daz. B. an einer Position eine Abfillung im Grobstrom bis zu
z. B. 90 % der abzufullenden Menge erfolgt, wéhrend an der nachsten Winkelposition die

BESTATIGUMGSKOPIE
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RestabeIIung im Feinstrom durchgefuhrt wird. An der darauf folgenden Winkelposition kann
das Produkt im Sack weiter verdichtet und entgast werden. Im néchsten Schritt erfolgt die
Abnahme, bevor danach ein neuer offener Sack angehangen wird.

Wird bei einer Packmaschine die Abwiegung im Bruttoverfahren durchgefiihrt, so muss der
an dem Fullstutzen hédngende Sack wéhrend des Fillvorgangs kontinuierlich gewogen
werden. Der Fllvorgang wird beendet, wenn das Zielgewicht erreicht wird. Nachteilig daran
ist, dass Rutteleinrichtungen zur Verdichtung des abzufullenden Produkts nicht nur auf den
Sack einwirken, sondern dass die Vibrationen direkt auch auf die Waage (ibertragen
werden, sodass das Wageergebnis verfalscht werden kann. Deshalb wird die
Riutteleinrichtung wahrend des Abfillens abgeschaltet. Durch das serielle Abwiegen und
Rutteln wird jedoch nur eine geringere Abflllleistung erreicht.

Eine weitere Moglichkeit ist die Abfullung Uber eine Differentialwaage. Ein solches System ist
z. B. Mit der DE 10 2008 043 545 A 1 bekannt geworden. Dort werden an einem Absack-
karussell zur Erhohung der Abfullleistung zwei Differentialwaagen flr den Grobstrom und
eine Differentialwaage fur den Feinstrom eingesetzt. Die Abfllleistung ist aber trotz der
einges'etzten'drei Differentialwaagen relativ gerihg. Ein weiterer Nachteil dieses Systems ist,
dass sich im ungiinstigsten Fall die Ungenauigkeiten aller drei eingesetzten Differential-
waagen addieren kdnnen, sodass die Gewahrleistung genauer Gewichte schwierig ist.
AuRerdem kann es bei z. B. schlecht flieBenden SchUtngtern zu Anbackungen innerhalb
des Produktweges kommen. Backt ein Teil des abzufiillenden Produkts an def Wand an,
fuhrt dies bei dem aktuellen Gebinde zu einem Mindergewicht. Ldst sich spater eine
Anbackung ab, so weist das nachste Gebinde ein entsprechendes Ubergewicht auf.

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Packmaschine zum Fillen von
Séacken und ein Verfahren zum Fillen von Sacken zur Verfiigung zu stellen, womit eine hohe

Abflllleistung bei hoher Gewichtsgenauigkeit erméglicht wird.

Diese Aufgabe wird gel6st durch eine Packmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
Das effindungsgeméf&e Verfahren ist Gegenstand des Anspruchs 15. Bevorzugte Weiter-
bildungen werden in den UnteransprUchen angegeben. Weitere Vorteile und Merkmale der
Erfindung ergeben sich aus dem Ausfiihrungsbeispiel und der allgemeinen Beschreibung.

Eine erfindungsgeméle Packmaschine dient zun Fillen von S&cken und umfasst eine
Tragkonstruktion, an der wenigstens ein Flltopf befestigt ist. Der Flltopf umfasst ein
Forderorgan und dem Fulltopf sind eine Wageeinrichtung und ein Fillstutzen zugeordnet. Es
ist wenigstens eine Steuereinrichtung vorgesehen. Der Filltopf wird von der

Tragkonstruktion und dem zugeordneten Fiullstutzen entkoppelt gehalten und wird von der
zugeordneten Wageeinrichtung separat gewogen, um durch einen Differentialwiegevorgang
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eine vordefinierte Menge eines abzufiillenden Produktes aus dem Fiilltopf abzuleiten und
durch den Fillstutzen in den Sack einzuflllen. Die Steuereinrichtung ist dazu ausgebildet,
eine Starke eines Volumenstroms in den Sack Uber dem Fillvorgang zeitlich zu steuern,
sodass ein Fllstand des abzufillenden Produkts wéahrend des Fullvorgangs hochgehalten

wird, wahrend gleichzeitig ein Uberlauf vermieden wird.

Die erfindungsgeméafRe Packmaschine hat viele Vorteile. Ein erheblicher Vorteil der erfin-
dungsgemalien Packmaschine besteht darin, dass der Filltopf wagetechnisch entkoppelt
von der Tragkonstruktion und dem Fullstutzen gehalten wird. Durch den Gewichtsverlauf des
Filltopfes beim Fillvorgang kann auf einfache Art und Weise auf das im Sack enthaltene
Produkt zuriickgeschlossen werden. Dadurch, dass der Filltopf wagetechnisch -von dem
Follstutzen und dem daran anhédngenden Sack entkoppelt ist, kann der Sack schon wahrend
des Fullvorgangs grundsétzlich beliebigen Behandlungen unterzogen werden. Deshalb kann
schon wahrend des Fiillvorgangs eine beliebige Verdichtungseinrichtung auf den Sack
einwirken, ohne dass Gefahr besteht, dass dadurch das Wageergebnis verfalscht und somit
eine fehlerhafte Produktmenge in den Sack abgefiillt wird.

Insbesondere bei feinen Schuttgutern, die einen erheblichen Anteil an Luft aufweisen, kann
somit der Flllvorgang beschleunigt werden. Eine beispielsweise als Rutteleinrichtung
ausgéfUhrte Verdichtungseinrichtung kann praktisch schon mit Beginn des Fullvorgangs auf
das im Sack enthaltene Produkt einwirken, sodass praktisch sofort die Entliftung einsetzt.
Eine solche Packmaschine, bei dem jedem Fillstutzen eine Differentialwaage zugeordnet
ist, erlaubt eine effektive und genaue Abfiillung unterschiedlichster Produkte und insbeson-
dere schwierig zu fullender Produkte, die beispielsweise zu Anbackungen neigen. Dadurch,
dass jedem Sack nur Produkt zugefiihrt wird, welches durch jeweils eine einzige Wageein-
richtung abgewogen wird, kann eine hohe Genauigkeit eingehalten und garantiert werden.

In bevorzugten Weiterbildungen weist jeder Fulltopf wenigstens ein Vorratsvolumen auf,
welches groRer als das maximale Volumen ist, welches in einen Sack einzufillen ist.
Beispielsweise kann das Vorratsvolumen eines Fulltopfes groRer oder gleich dem 1,5fachen
Volumen sein, dessen Abfillung vorgesehen ist. Vorzugsweise ist das Vorratsvolumen
groRer und kann das 2fache, 3fache oder ein noch gréReres Mehrfaches des abzufiillenden
maximalen Volumens aufweisen. Mit solchen Vorratsvolumina kann eine hohe
Abfullgenauigkeit erzielt werden.

Vorzugsweise ist an der Tragkonstruktion eine Mehrzahl von Filltépfen befestigt. In
besonders bevorzugten Ausgestaltungen ist die Tragkonstruktion mit den Filltopfen um eine
zentrale Achse drehbar angeordnet und rotiert im Betrieb getaktet oder sogar kontinuierlich.

In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Steuereinrichtung dazu eingerichtet, mit den
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Signalen der Wageeinrichtung das Forderorgan derart zu steuern, dass die vordefinierte
Menge aus dem Fiilltopf in den Sack einfillbar ist. Wenn mehrere Filltdpfe vorgesehen sind,
ist es mdglich, dass die zentrale Steuereinrichtung die Forderorgane aller Fulltopfe steuert.
Es ist aber auch mdglich, dass jeweils eine separate Steuereinrichtung fur jeden Fulltopf
vorgesehen ist. Mdglich ist es auch, dass eine zentrale Steuereinrichtung vorgesehen ist,
wahrend jeder Filltopf eine zusatzliche separate Steuereinrichtung zur lokalen Steuerung
des Fullvorgangs aufweist.

Vorzugsweise ist wenigstens eine Verdichtungseinrichtung wenigstens einem Fillstutzen
zugeordnet. Besonders bevorzugt wird wenigstens eine Verdichtungseinrichtung
insbesondere wahrend des Fullvorgangs betrieben. Besonders bevorzugt ist der Einsatz
wenigstens zweier Verdichtungseinrichtungen an'wenigstens einem Fullstutzen bzw. einer
Filleinheit. Mdglich ist es beispielsweise, dass eine Verdichtungseinrichtung einen
Bodenrittler umfasst oder als ein solcher ausgebildet ist. Méglich und bevorzugt ist es auch,
dass eine Verdichtungseinrichtung eine Ruttelflasche umfasst oder als eine solche
ausgebildet ist. Genauso moglich ist es auch, dass eine Verdichtungseinrichtung eine
Vakuumlanze aufweist. Insbesondere ist wenigstens eine Verdichtungseinrichtung dazu
ausgebildet, wahrend des Fullvorgangs von oben in den offenen Sack einzutauchen. Von
innen wirkende und in den Sack eintauchende Verdichtungseinrichtungen werden
insbesondere bei der Fillung von Offensacken eingesetzt. '

In allen Ausgestaltungen ist es bevorzugt, dass wenigstens eine Verdichtungseinrichtung
hohenverstellbar vorgesehen ist. Dabei kann sowohl eine von oben in den Sack
eintauchende Ruttelflasche hohenverstellbar vorgesehen sein als auch ein Bodenrdttler
unterhalb des zu fillenden Sacks, der von unten auf den Sackboden einwirkt. Mdoglich ist es
aber auch, dass seitliche Verdichtungseinrichtungen vorgesehen sind, die beispielsweise als
Pressbacken ausgefuhrt sind und seitlich auf den Sack driicken. Von aul3en wirkende
Verdichtungseinrichtungen kénnen sowohl bei Packmaschinen zur Offensackabfillung als
auch bei Packmaschinen zur Ventilsackabfillung eingesetzt werden.

Vorzugsweise ist ein dem Filltopf zugeordneter Fillstutzen starr mit der Tragkonstruktion
und elastisch mit dem Filltopf verbunden. Das bedeutet, dass der Fullstutzen von der
Tragkonstruktion getragen wird, wahrend der Filltopf gewichtstechnisch entkoppelt von dem

Fullstutzen und der Tragkonstruktion angeordnet ist.

Vorzugsweise ‘ist dem Silo wenigstens ein steuerbares Verschluss- oder Dosierorgan
zugeordnet. Das Silo dient insbesondere als Vorratsbehalter. Aus dem Silo wird periodisch
ein.Vorrat in das Vorratsvolumen des Fiilltopfs eingebracht, sodass in dem Fulltopf jederzeit
ein ausreichendes Vorratsvolumen vorhanden ist, um wenigstens den nachsten Fillvorgang

durcthfUhren.
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Es ist bei rotierbaren Packmaschinen mdoglich und bevorzugt, dass das Silo mitrotierend an
der Tragkonstruktion aufgenommen ist, sodass jederzeit eine Nachflllung der einzelnen
Vorratsbehdélter bzw. Filltdpfe moéglich ist. Es ist aber auch moglich, dass das Silo
feststehend oberhalb der Tragkonstruktion angeordnet ist, sodass nur in bestimmten

Winkelpositionen eine Nachflllung des Vorratsvolumens des Filltopfes maoglich ist.

Bei Aktivierung des steuerbaren Dosierorgans an dem Silo wird eine Menge abzufillenden
Produkts in dem Fulltopf eingefiillt. Durch die dem Fulltopf zugeordnete Wageeinrichtung
kann diese Menge erfasst werden, sodass daraus die Anzahl moéglicher Flllvorgange abge-
leitet werden kann. Deshalb muss die in den Flltopf einzufiillende Menge nicht vorbestimmt

sein, sondern kann auch gewissen und sogar erheblichen Schwankungen unterliegen.

Besonders bevorzugt umfasst das Forderorgan eine Fiillturbine, deren
Fordergeschwindigkeit insbesondere variabel steuerbar ist. Dadurch wird eine variable
Fullgeschwindigkeit ermdglicht, sodass beispielsweise durch Steuerung der
Fordergeschwindigkeit der Fillturbine eine Unterteilung in wenigstens einen Grobstrom und
in wenigstens einen Feinstrom mdglich ist. Moglich ist auch eine kontinuierliche Reduktion

der Fullgeschwindigkeit, bis das angestrebte Fllgewicht erreicht ist.

Moglich und bevorzugt ist auch der Einsatz anderer Forderprinzipien als Fillorgane, wie
z. B. die Luftfilitechnik mit Druckkammer oder den Einsatz von Schneckenférderorganen

oder der Einsatz von Fallrohrorganen.

Bevorzugterweise ist dem Foérderorgan wenigstens eine Absperreinrichtung und/oder ein
Absperrventil zugeordnet und insbesondere ist die Absperreinrichtung als Absperrventil in
Form eines Sperrschiebers oder Quetschventils oder dergleichen ausgefiihrt. Durch einen
elastischen Schlauch, der den’ Filltopf gewichtstechnisch entkoppelt und mit dem Fllstutzen
verbindet, strémt das Produkt in den Sack. Die mechanische Entkopplung des Flltopfs kann

z. B. Uber Gegenlenker erfolgen.

In allen Ausgestaltungen ist es moglich und bevorzugt, dass wenigstens ein Sensor zur
Erfassung eines Fillstands vorgesehen ist. Ein Sensor, der den Fillstand im Sack wahrend
des Fillvorgangs erfasst, bietet erhebliche Vorteile, da damit eine flllstandssensitive und
fullstandsgesteuerte Fullung mdglich ist. Dadurch kann sichergestellt werden, dass im Sack
jederzeit ein moglichst hoher Flllstand vorliegt, der andererseits so niedrig ist, dass eine
Verschmutzung der oberen Sackwandung oder ein Austritt von abzuftllendem Produkt aus
der oberen Offnung des Sacks zuverlassig vermieden wird. Dies gilt insbesondere fiir

Offenséacke.

Vorzugsweise weist der Flllstutzen eine Full6ffnung auf. Der Flllstutzen bei der Abfiillung
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von Offensacken ist insbesondere im Wesentlichen hangend ausgerichtet, sodass durch
eine relativ zum Fillstutzen gerichtete Aufwartsbewegung ein offener Sack an dem Fillstut-
zen anhangbar ist. Bei Ventilsackmaschinen ist der Fullstutzen eher horizontal ausgerichtet

und kann durch bekannte Maschinen automatisch oder auch manuell bestliickt werden.

Die Steuereinrichtung dient zusammen mit dem steuerbaren Flllorgan als Volumensteuer-
einrichtung, um wéhrend des Fllvorgangs eine Starke des Volumenstroms in den offenen
Sack zu steuern. Ein Sensor zur Erfassung des Fillstands kann zur zeitlichen Steuerung
eingesetzt werden. Andernfalls kann auf historische Daten oder Erfahrungswerte zuriick-
gegriffen werden, um eine optimale Fiillung des Sacks zu gewéhrleisten. In allen Féllen dient
das Forderorgan als Dosiereinrichtung zum Transport des abzufiillenden Produktes aus dem
Fulltopf in den offenen Sack. Die Wageeinrichtung dient als Differentialwaage und bestimmt

aus der Abnahme des Gewichts des Filltopfes das in den Sack eingefiilite Gewicht.

Das erfindungsgemafe Verfahren dient zum Fullen von Sacken und wird mit einer Pack-
maschine durchgefiihrt, bei der an einer Tragkonstruktion wenigstens ein Filltopf befestigt
ist. Der bzw. jeder Fulltopf umfasst ein Férderorgan. Dem Filltopf sind eine Wageeinrichtung
und ein Fullstutzen zugeordnet. Dabei ist der Flltopf von der Tragkonstruktion und dem
zugeordneten Flllstutzen entkoppelt gehalten. Der Flltopf wird von der zugeordneten
Wageeinrichtung separat gewogen, um mittels eines Differentialwiegevorgangs Uber eine
Steuereinrichtung gesteuert eine vordefinierte Menge eines abzufiillenden Produkts aus dem
Fulltopf abzuleiten und durch den Flllstutzen in den Sack einzufiillen. Die Steuereinrichtung
steuert Uber dem Fullvorgang eine Starke eines Volumenstroms in den Sack zeitlich derart,
dass ein Fullstand des abzufillenden Produkts wéahrend des Fillvorgangs hochgehalten

wird, wahrend gleichzeitig ein Uberlauf vermieden wird.

Auch das erfindungsgemal3e Verfahren hat viele Vorteile, da es eine effektive Abfiillung von
Schittgitern in Sacke mit hoher Genauigkeit erlaubt.

Vorzugsweise wird wahrend des Fullvorgangs die Starke des Volumenstromes in
Abhangigkeit von der Fullzeit zeitlich gesteuert. Vorzugsweise wird dabei insbesondere bei
Abfilllung in Offensacke zu Beginn des Fiillvorgangs mit maximaler Volumenstromstarke
geflllt, bis ein vorgesehenes Niveau erreicht wird. Im Anschluss daran wird wéhrend der
restlichen Fullzeit der Fillstand moglichst hochgehalten, um eine schnelle Befullung und

eine effektive Entliftung zu gewahrleisten.

Dazu kann ein Fullstand wéhrend des Fillvorgangs erfasst und der Volumenstrom in

Abhangigkeit von dem Fillstand gesteuert werden.

Insgesamt wird bei der Abfiillung von Offensacken der Fillstand des abzufillenden Produkts
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wahrend des Fillvorgangs hochgehalten, wahrend gleichzeitig ein Uberlauf oder eine
Verschmutzung der oberen Sackwandung vermieden wird. Andernfalls muss die obere
innere Sackwandung vor dem VerschlieBen gereinigt werden, um einen dichten Verschluss
zu gewabhrleisten.

In allen Fallen ist es moglich, dass das Forderorgan getaktet betrieben und insbesondere
periodisch ein- und ausgeschaltet wird. Méglich und bevorzugt ist es aber auch, dass die
Fullgeschwindigkeit des Forderorgans variabel und kontinuierlich oder quasi kontinuierlich
gesteuert wird.

Mdglich ist es auch, vorzugsweise den Flllweg periodisch zu verkleinern und zu vergro3ern.

Dabei ist es moglich, dass der Fullweg teilweise oder vollstéandig verschlielbar ist.

Die Packmaschine kann mit mehreren Flltépfen ausgeristet sein und kann insbesondere
kontinuierlich oder getaktet rotierend betrieben werden.

Insgesamt stellt die Erfindung eine vorteilhafte Vorrichtung und ein vorteilhaftes Verfahren
zur Verflgung, mit dem es schon wahrend des Fllvorgangs mdglich ist, den Sack
beliebigen Behandlungen zu unterziehen, um den Fillvorgang und das Entliften zu
beschleunigen. Die Erfindung kann bei Packmaschinen zum Fullen von Offensacken und

auch bei Packmaschinen zum Fllen von Ventilsacken eingesetzt werden.

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus dem
Ausfihrungsbeispiel, welches im Folgenden mit Bezug auf die beiliegenden Figuren erlautert

wird.

In den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine erfindungsgemalfe Packmaschineg;
Fig. 2 eine Seitenansicht der Packmaschine nach Fig. 1;
Fig. 3 den Gewichtsverlauf und den Fillstandsverlauf eines offenen Sacks wahrend

" des Fillvorgangs;

Fig. 4 die Fordergeschwindigkeit des Forderorgans wahrend des in Fig. 3 dargestellten
Fullvorgangs; und

Fig. 5 die Fordergeschwindigkeit des Forderorgans wéahrend eines weiteren
Fullvorgangs.

Mit Bezug auf die beiliegenden Figuren wird im Folgenden ein Ausfihrungsbeispiel einer
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erfindungsgemalen Packmaschine 1 erlautert, welche in Fig. 1 in einer schematischen

Draufsicht abgebildet ist.

Die Packmaschine 1ist hier rotierbar ausgefiihrt und dient zum Fullen von offenen Sécken
2. Die Packmaschine 1 verfiigt Gber eine Mehrzahl von Fiilleinheiten 58. Jede Fulleinheit 58
weist einen Fulltopf 3 auf, dem hier jeweils ein Fullstutzen 4 zugeordnet ist. An der hier
dargestellten Packmaschine 1 kénnen zwischen etwa zwei und sechzehn Fullstutzen 4
vorgesehen sein. Grundsatzlich ist es aber auch mdglich, noch mehr Fillstutzen 4 an einer
rotierbaren Packmaschine 1 anzubauen. Mdglich und bevorzugt sind auch Packmaschinen,

die feststehend und z. B. als Einzelstutzenmaschine oder Reihenpacker ausgefihrt sind.

Die Packmaschine 1 dreht in diesem Beispiel entgegen dem Uhrzeigersinn in die
Drehrichtung 28. Die rotierbare Packmaschine 1 wird kontinuierlich rotierend betrieben,
sodass die Fullstutzen 4 mit im Wesentlichen konstanter Geschwindigkeit um eine zentrale
Achse 37 drehen. Die Geschwindigkeit hangt insbesondere von dem abzufillenden Produkt
und dessen Verdichtungsverhalten ab. Das abzuflllende Material wird Uber einen
Einlauftrichter 29 einem zentralen und hier mitdrehenden Silo 32 zugefiihrt. Von dem Silo 32
getrennt ist jedem Fiulltopf 3 ein separates Vorsilo 48 zugewiesen, sodass jedem Fullstutzen

4 ein separater Zwischenbunker zugeordnet ist.

Die FUIIstUtzen 4 zur Beflllung der offenen Sécke 2 sind hier vertikal ausgerichtet, sodass
die FUII(’jffnung 5 senkrecht nach unten zeigt. Es ist aber auch mdglich, dass die Full6ffnung
zur Senkrechten geneigt ausgerichtet ist. Beispieiswei'se kann ein Winkel von funf Grad,
zehn Grad oder auch zwanzig Grad oder mehr zur Senkrechten vorgesehen sein. Offene
Sacke 2, die auch als Offensacke bezeichnet werden, werden hier von unten an die untere
Fulléffnung 5 der Flllstutzen 4 angehangt. Es ist in anderen Ausgestaltungen auch moglich,
Ventilsacke zu fullen, wobei in solchen Ausgestaltungen die Fullstutzen eher horizontal

angeordnet werden.

Zum Fillen wird ein offener Sack 2 ergriffen und die obere Sackwandung 18 gedffnet,
sodass die obere Sackoffnung entsteht. Es werden vorzugsweise Sauger und Greifer
verwendet, sodass eine der Querschnittsform des Fillstutzens 4 entsprechende Sack-
offnung an dem oberen Ende des Offensacks 2 entsteht. Der offene Sack 2 wird mit seiner
oberen Sackwandung 18 durch diese definiert gehalten, bis der offene Sack 2 auf den
Fullstutzen 4 aufgeschoben ist und dort durch hier nicht dargestellte Greifer wiederum

definiert gehalten wird.

Das Aufstecken der offenen Sacke 2 erfolgt mit einer Ubergabeeinrichtung 6, die einer
Sackbildungseinrichtung 26 nachgeschaltet ist. In der Sackbildungseinrichtung 26 werden

hier wahrend des kontinuierlichen Betriebs aus einer Schlauchfolie die einzelnen Offensacke
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2 hergéstellt. Dazu wird von der Schlauchfolie jeweils eine entsprechende Lange
abgeschnitten und die Bodennaht in den Offensack 2 eingefiigt. Es kénnen aber auch
vorgefertigte Sécke 2 verwendet werden.

Zum Aufstecken eines zu flllenden offenen Sacks 2 wird ein z. B. an dem Greifarm 8 der
Ubergabeeinrichtung 6 aufgenommener offener Sack 2 an einen Fullstutzen 4 der
Packmaschine 1 angehangt. Die Ubergabeeinrichtung 6 rotiert anschlieRend weiter, sodass
im nachsten Schritt ein Sack mit dem Greifarm 9 aufgesteckt wird, wahrend gleichzeitig der
Greifarm 8 einen neuen Sack Ubergeben bekommt.

Wahrend der Rotation, die hier entgegen dem Uhrzeigersinn erfolgt, werden die offenen
Sacke 2 geflillt. Bei anderen Anlagenkonfigurationen ist eine Rotation im Uhrzeigersinn
mdoglich. Wahrend der Rotation erfolgt der Flllvorgang. Gleichzeitig wird Uber die
Verdichtungseinrichtungen 19 eine Verdichtung des Produktes erzielt, wodurch der
Produktspiegel reduziert wird. Durch die Verdichtung des Produkts werden insgesamt
kurzere offene Sacke 2 benétigt und es wird ein prall geflillter offener Sack 2 hergestellt, der
nicht nur wenig Folienmaterial bendtigt, sondern auch optisch ansprechend aussieht. Die
Verdichtungseinrichtungen 19 oder einzelne Verdichtungseinrichtungen 19 sind
insbesondere hohenverstellbar vorgesehen.

Die zur Herstellung der offenen Sacke 2 - im Ve‘rgleich Zu Sacken aus Papier - vorzugs—
weise verwendete Folie filhrt dazu, dass die offenen Sacke 2 eine relativ geringe
Eigensteifigkeit aufweisen. Es wird jederzeit eine genau definierte Fuhrung der offenen
Sacke 2 gewéhrleistet, um relativ geringe Sacklangen und geringe Sackuberstdande sowie
einen sicheren Betrieb zu ermdglichen. ‘ |

Wenn der offene Sack 2 mit der vorgesehenen Menge geflillt ist und die Winkelposition der
Abnahmeeinrichtung 40 erreicht, wird der offene Sack 2 von dem Flillstutzen 4 abgenom-
men. Die Abnahme des offenen Sacks 2 von dem Fillstutzen erfolgt hier wahrend der
kontinuierlichen Drehung der Packmaschine 1. Der abgenommene Sack 2 wird durch die
Abnahmeeinrichtung 40, die ebenfalls rotierbar ausgefihrt ist, an die Bearbeitungs—
einrichtung 41 Gbergeben, die eine Linearfiihrung 21 und eine oder mehrere
VerschlieReinrichtungen 20 umfasst. Durch die wenigstens eine VerschlieReinrichtung 20
wird das oben offene Ende des Offensacks 2 verschlossen. Auch bei der Abnahme wird
jederzeit gewahrleistet, dass der offene Sack 2 zujedem Zeitpunkt definiert gehalten und
gefuhrt wird, sodass ein definierter Verschluss der Offensacke 2 gewéhrleistet werden kann.

Ein Schutzzaun 33 kann vorgesehen sein, damit ein Betreten des Gefahrenbereichs

verhindert wird.
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Die rotierbare Packmaschine 1 wird bevorzugt an einem Gestell 30 hangend gelagert, wobei
Trager 31 die rotierbare Packmaschine halten. Eine Flhrung oder Zentrierung 34 auf dem
Boden dient zur definierten Fihrung. Im oberen Bereich des rotierenden Teils kann ein Silo
32 zur Zwischenlagerung von Produkt vorgesehen sein. Mdglich ist es in anderen
Ausgestaltungen auch, ein feststehendes Silo 32 oberhalb des rotierenden Teils der

Packmaschine 1 anzuordnen.

Jedem Fullstutzen 4 sind hier im Ausfiihrungsbeispiel zwei separate Verdichtungseinrich-
tungen 19 zugeordnet. Eine Verdichtungseinrichtung 19 ist unterhalb des Sackbodens
vorgesehen. Der Sackboden des zu fullenden offenen Sacks 2 steht wenigstens wahrend
eines Teils des Fullvorgangs auf der Verdichtungseinrichtung 19 auf, die hier als
RUtteIeinrichtung und insbesondere als Bodenrittler 55 ausgefuhrt ist und die
Schwingungen in vertikaler Richtung auf den zu fullenden offenen Sack 2 aufbringt, um das
Produkt 27 im Inneren des offenen Sacks 2 wéahrend des Fillvorgangs zu verdichten und
das Produkt 27 zu entliften. Der Bodenrittler 55 ist in Richtung des Pfeils 57
hohenverstellbar vorgesehen und kann sowohl weiter nach oben gefahren als auch
abgesenkt werden. Der Bodenruttler 55 wird hier von dem Tragboden 17 der

Tragkonstruktion 15 unterstitzt.

Des Weiteren ist eine weitere Verdichtungseinrichtung 19 vorgesehen, die ebenfalls
Vibrationen in das abgeflllte Schuittgut einbringt. Diese Verdichtungseinrichtung 19 umfasst
einen Antrieb 42 und eine hier ebenfalls tiber Vibrationsbewegungen wirkende Ruttelflasche
43, die wahrend des Fullvorgangs in das Innere des zu flllenden offenen Sackes 2 von oben
eintaucht. Dazu weist der Fillstutzen 4 eine Durchgangsoffnung auf, durch die die
Ruttelflasche 43 von oben in den zu fillenden offenen Sack 2 eintauchen kann.

Vorzugsweise taucht die Rttelflasche 43 nach dem Anhéngen des zu fullenden offenen
Sacks 2 von oben durch den Fillstutzen 4 in den gedffneten offenen Sack 2 ein. Nach
beendetem Fillvorgang wird die Riittelflasche 43 nach oben herausgezogen.

Es ist auch mdglich, das ein zu fullender offener Sack 2 von unten an den Fullstutzen 4
angehangen wird, wéahrend sich die Riittelflasche schon durch den Fillstutzen nach unten
erstreckt, wenn eine geeignete Anhangemechanik fiir den zu fillenden offenen Sack 2

vorhanden ist.

Mdglich ist es auch, die obere Rutteleinrichtung 19 als Vakuumlanze 56 auszufiihren, die
von oben in den Sack 2 eintaucht und Uber das angelegte Vakuum Luft aus dem Inneren
des Sacks 2 absaugt, wahrend Uber geeignete Filter der Austritt von Material verhindert wird.
Eine solche Ausgestaltung ist schematisch auf der linken Seite von ig. 2 abgebildet. Mdéglich
ist es auch, dass wahlweise oder produktabhangig oder nacheinander eine Rittelflasche
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und eine Vakuumlanze von oben eingefiihrt werden.

Wahrend des Fillvorgangs wird kontinuierlich oder in periodischen Abstadnden ein Maf3 fir
das Gewicht des bislang abgefillten Produkts 27 ermittelt. Dazu ist eine Wageeinrichtung 25
vorgesehen, die hier als Differentialwaage ausgefihrt ist. Die Differentialwaage ermittelt das
Gewicht des Fiulltopfes 3 inklusive der sich darin befindenden Anbauten wie z. B. die
Fullturbine 46 als Fll- bzw. Forderorgan 24 und das sich im Fulltopf 3 bzw. im Vorsilo 48
befindende abzufiillende Produkt 27. Aus der Gewichtsabnahme des Filltopfes 3 wird das
Gewicht des in den Sack 2 abgefillten Produktes 27 kontinuierlich oder in geringen

Zeitabstanden ermittelt.

Der Flllstutzen 4 ist hier Gber einen Tragarm 16 starr mit der Tragkonstruktion 15 der
Packmaschine 1 verbunden, kann aber auch z. B. ab- oder hochklappbar vorgesehen sein.
Der Flllstutzen 4 ist Gber einen elastischen Schlauch 39 gewichtsmafig entkoppelt mit dem
Fulltopf 3 verbunden. Der elastische Schlauch 39 ist Teil des Produktweges. Durch den
elastischen Schlauch 39 wirken sich Vibrationen an dem Fiillstutzen 4, die z. B. Uber die
Verdichtungseinrichtungen 19 auf den Fillstutzen Ubertragen werden, nicht auf das mit der
Wageeinrichtung 25 ermittelte Gewicht aus. Die als Differentialwaage arbeitende
Wageeinrichtung 25 erfasst jederzeit ein korrektes Mal fiir das in den Sack eingefiillte

Produkt. Der Fulltopf ist Uber Gegenlenker 35 parallelogrammartig geflihrt abgestitzt.

Das erfasste Gewichtsmald ist unabhangig von dem Sackgewicht und wird durch evtl.
gleichzeitig erfolgende Behandlungen des Sacks nicht verfalscht. Die Auf3enoberflache kann
gepresst werden, der Sack kann unter Vibrationen gesetzt werden und/oder es kann aus
dem Inneren Luft abgésaugt werden. Das erfasste Gewicht wird durch diese MalRhahmen

nicht oder nur in einem innerhalb der Wagetoleranzen liegenden Bereich beeinflusst.

Wihrend des Fiillvorgangs wird mittels der Fillturbine 46 abzufilllendes Produkt 27 aus dem
Vorratsvolumen 36 des Filltopfes 3 in den Sack 2 transportiert. Das Vorratsvolumen 36 des
Vorsilos 48 ist gréRer bemessen als das maximal in einen Sack 2 abzufillende Volumen.
Insbesondere ist das Vorratsvolumen 36 wenigstens 50 % gréRer und vorzugsweise
wenigstens zwei- oder sogar dreimal so gro3 wie das maximal in einen Sack 2 abzufillende

Volumen.

Wenn der in dem Filltopf 3 verbleibende Vorrat nicht mehr ausreicht oder aber ein bestimm-
tes Mald unterschreitet, wird das Verschlussorgan 38 geoffnet und von oben weiteres Pro-
dukt in den Fulltopf eingelassen. Wahrenddessen findet kein Fillvorgang statt. Vor dem
Offnen und nach dem SchlieBen wird das Gewicht des Fiilltopfes erfasst, um die eingefiillte
Menge kontrollieren und erfassen zu koénnen. Zur gezielten Steuerung kann das Verschluss—

organ 38 kontrolliert steuerbar sein und auch als ein Fillorgan zur definierten Einfullung von
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abzufillendem Produkt in das Vorratsvolumen 36 des Fulltopfs ausgebildet sein.

Da das Einzelgewicht der beteiligten Komponenten jeweils bekannt ist, kann aus dem mit
der Wageeinrichtung 25 gemessenen Gesamtgewicht auf das Gewicht des abgeftllten
Schittguts bzw. Produkts 27 zurtickgeschlossen werden. Durch die Entkopplung des
Fullstutzens 4 und der unteren und der oberen Verdichtungseinrichtungen 19 von dem
Fulltopf 3 kann das Gewicht des Sacks und des eingefiillten Produkts 27 prazise ermittelt
werden, wahrend die Verdichtungseinrichtungen 19 das abgefiillte Produkt gleichzeitig
verdichten. So ist auch bei schwierigen und z. B. anhaftenden Produkten eine hohe

Abflllleistung bei hoher Genauigkeit moglich.

Spatestens, wenn der Produktvorrat in dem Fulltopf 3 kleiner als die in einen Sack 2
abzufillende Menge ist, wird das Verschlussorgan 38 aktiviert und aus dem Silo 32 ein
neuer Vorrat in den Filltopf 3 abgefillt. In der Regel wird dafiir gesorgt, dass ein

Mindestfillstand in dem Fulltopf 3 nicht unterschritten wird.

Mit dem aktuellen Gewicht des Fiilltopfes 3 kann das Férderorgan 24 als Dosiereinrichtung
entsprechend gesteuert werden, um eine genau definierte Menge an Schittgut in den zu

fullenden offenen Sack 2 einzubringen.

Das Forderorgan 24 umfasst hier eine Fullturbine 46 und ein im Produktweg danach
angeordnetes Sperrventil 50, welches beispielsweise als Schieberventil oder Quetschventil
ausgefihrt sein kann. Die z. B. als Absperrventil ausgefihrte Absperreinrichtung 50 ist
insbesondere in einem elastischen Bereich 39 des Flllwegs 54 vorgesehen, der an der
Trennstelle zwischen dem gewogenen Fulltopf 3 zu dem Fillstutzen 4 angeordnet ist.
Dadurch wird eine Entkoppelung des gewogenen Systems erreicht. Der dort vorzugsweise
durch einen elastischen Schlauch gebildete Fillweg 54 kann durch ein Scherenventil oder
dergleichen abgequetscht werden, um den Flllweg 54 zu verschlielen. Zur noch besseren
Entkopplung kann ein erster elastischer Schlauch zur gewichtstechnischen Entkopplung
dienen. An einem davon separat angeordneten zweiten elastischen Schlauch wirkt dann
vorzugsweise das Scherenventil oder dergleichen, sodass durch das Scherenventil
eingebrachte Krafte sich nicht nachteilig auf das ermittelte Gewicht auswirken. Alternativ
oder érganzend dazu kann die Fullturbine 46 in ihrer Drehzahl reduziert oder vollstandig

abgeschaltet werden.

Des Weiteren kann ein Sensor 51 vorgesehen sein, der wahrend des Fullvorgangs auBer-
halb des offenen Sacks 2 oder auch innerhalb des offenen Sacks 2 angeordnet sein kann,
um einen Fullstand 52 wahrend des Fillvorgangs zu ermitteln. Beispielsweise kann der

Sensor 51 kapazitiv oder induktiv arbeiten oder lber beispielsweise ein Ultraschallverfahren

oder ein optisches Verfahren den Fillstand 52 im Sack 2 wahrend des Fullvorgangs
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ermitteln.

Uber eine Steuereinrichtung 7, die jeweils einer Fiilleinheit 58 zugeordnet sein kann, oder
die zentral die Steuerung firr alle Filleinheiten 58 tibernimmt, kann mittels der jeweils
ermittelten Fillstandswerte 52 die Dosiereinriéhtung bzw. das Foérderorgan 24 so gesteuert
werden, dass der Fllstand 52 méglichst hoch ist und gleichzeitig nicht bis zum Fullstutzen 4
reicht, sodass eine Verschmutzung des oberen Randes der. Sackwandung 18 zuverlassig

vermieden wird.

Dadurch kann einerseits eine mdglichst effektive und schnelle Fillung gewahrleistet werden,
wahrend andererseits der obere Rand der Sackwandung 18 sauber bleibt und eine
dauerhaft feste Verschlussnaht nach dem Fillvorgang gewahrleistet werden kann.

Es ist auch mdglich, den Fillvorgang ohne einen Sensor 51 in entsprechender Weise zu
steuern. Dadurch wird beispielsweise auf Erfahrungsdaten zurtickgegriffen und der
Fullvorgang fir ein abzufillendes Produkt tGber Versuche experimentell so ermittelt, dass ein
optimaler Verlauf des Fillstands ermdglicht wird.

Die Steuereinrichtung 7 und das Forderorgan 24 und ein eventuell vorhandener Sensor 51

bilden insgesamt eine Volumenstromsteuereinrichtung zur Steuerung des Volumenstroms.
Fig. 3 zeigt den typischen Gewichtsverlauf und den Fullstandsverlauf bei einem Fllvorgang.

Der gesamte Fullvorgang bendtigt hier etwa 17 Sekunden. Abgefiillt werden in diesem
Beispiel 25 kg Schittgut. Beim Starten des Fullvorgangs wird das Foérderorgan vorzugsweise
mit maximaler Fordergeschwindigkeit betrieben, um einen hohen Volumenstrom zu Beginn
des Fullvorgangs in den zu fullenden offenen Sack hinein gelangen zu lassen. Der
Massenstrom ergibt sich aus der Steigung des Gewichts 49 Uber der Zeit T. Wenn der
Fullstand bzw. die H6he H ein vorgesehenes Mal} 59 erreicht, welches entweder empirisch
ermittelt wurde oder aber durch einen Sensor 51 detektiert wird, wird die
Fordergeschwindigkeit 44 des Forderorgans 24 reduziert oder aber sogar abgeschaltet.

Die Fordergeschwindigkeit 44 und damit ndherungsweise der Volumenstrom 47 des
Forderorgans 24 ist fir den Fullvorgang nach Figur 3 in Figur 4 Uber der Zeit T dargestellt.

Zu Beginn des Fillvorgangs wird mit maximaler Fordergeschwindigkeit 10 das abzufillende
Produkt 27 in den zu fullenden offenen Sack 2 hineingefordert. Beispielsweise kann die
Drehzahl einer Fllturbine 46 zu Beginn des Fillvorgangs besonders hoch gewahlt werden.

Nach Erreichen der vorgesehenen maximalen Fullstandshéhe 59 wird die
Fordergeschwindigkeit 44 reduziert, wozu beispielsweise die Fillturbine abgeschaltet wird.
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Die Férdergeschwindigkeit 11 in dem nachfolgenden Zeitintervall sinkt folglich auf null. Wenn
der Produktspiegel durch die gleichzeitig erfolgende Verdichtung durch die
Verdichtungseinrichtung 19 um ein vorbestimmtes Mal3 abgesunken ist, wird die Fillturbine
46 wieder eingeschaltet und beispielsweise mit einer geringeren Fordergeschwindigkeit 12
betrieben, bis der Flllstand 52 wieder das vorgesehene maximale Niveau erreicht hat.

Es kann sich eine Beruhigungsphase anschlie3en, in der die Fullturbine abgeschaltet
bleiben kann. Durch die gleichzeitig erfolgende Verdichtung, die auch schon durch ein
natirliches Ausgasen erfolgt und welche durch die Verdichtungseinrichtungen 19 erheblich
verstarkt wird, reduziert sich das Volumen des Schittguts Uber der Zeit. Schliel3lich wird die
Fillturbine 46 erneut eingeschaltet und mit der Férdergeschwindigkeit 12 wird wieder
Produkt in den zu fullenden offenen Sack 2 eingefillt. Dabei steigt das Gewicht des
abgeflllten Produkts 27 zu den Betriebszeitpunkten der Fillturbine 46 entsprechend an.
Tatsachlich gemessen wird hier die Abnahme des Gewichts des zugehdrigen Fulltopfs 3,
welches mit der Wageeinrichtung 25 erfasst wird. Daraus wird der hier dargestellte
Gewichtsverlauf abgeleitet.

Gegen Ende des Fillvorgangs, wenn das abzufillende Gewicht nahezu schon erreicht ist
und beispielsweise nur noch 10 % des abzufillenden Gewichts fehlen, kann die Forderge-
schwindigkeit 44 der Fullturbine 46 noch weiter reduziert werden und beispielsweise nur
noch mit halber Drehzahl geférdert werden. Diese Fordergeschwindigkeit 13 ergibt sich
gegen Ende des Fullvorgangs, sodass die Gewichtssteigung Uber der Zeit wahrend der
Fordergeschwindigkeit 13 entsprechend geringer ist, bis das vorgesehene Gesamtgewicht
erreicht wird.

Selbstverstandlich kénnen nicht nur vier Férderintervalle vorhanden sein, wie es in den
Figuren 3 und 4 abgebildet ist, sondern es kénnen auch 5, 6 oder mehr Forderintervalle oder
auch weniger - beispielsweise 2 oder 3 Forderintervalle - vorgesehen sein, bis der offene
Sack 2 gefillt ist. Die Anzahl und Art der Intervalle héngt insbesondere von dem
abzufillenden Produkt und auch von der GebindegroRRe ab.

In anderen Ausgestaltungen ist es auch mdglich, dass die Fordergeschwindigkeit 44 des
Forderorgans 24 kontinuierlich variierend betrieben wird, sodass sich ab Erreichen des
maximal vorgesehenen Fillstands keine weitere Volumenzunahme, sondern

lediglich - entsprechend abhéngig von der fortschreitenden Verdichtung des Produkts - eine
Gewichtszunahme bis zum Erreichen des vordefinierten Gewichts erfolgt.

Es ist moglich, das die reduzierte Foérdergeschwindigkeit 13 gemaR Figur 4 durch eine
Reduktion der Drehzahl der Fillturbine 46 erreicht wird. Mdglich ist es aber auch, dass eine
Reduktion der Fordergeschwindigkeit 13 durch ein teilweises SchlieBen des Fullweges 54
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mittels der Absperreinrichtung 50 erreicht wird.

Figur 5 zeigt einen anderen Fillvorgang, bei dem der Flllvorgang 60 in hier beispielsweise
gleichbleibend lange Fdllintervalle 6 1 aufgeteilt ist. Zun&chst wird nach Start des Fullvor-
gangs im ersten Fullintervall 61 die maximale Fordergeschwindigkeit 10 eingestellt. Es folgt
ein Fullintervall 61 mit z. B. halber Fordergeschwindigkeit 11, um bei gleichzeitig aktivierter
Verdichtungseinrichtung 19, 43 das Volumen innerhalb des Sacks 2 durch Entliften wahrend
des weiteren Fiillens wieder zu reduzieren. Danach folgt wieder ein Intervall 6 1 mit hdherer
und hier z. B. maximaler Fordergeschwindigkeit 10. AnschlieRend wird bei immer noch
gleichzeitig aktivierten Verdichtungseinrichtungen 19, 43 eine Férdergeschwindigkeit 12
eingestellt, die z. B. 25 % der maximalen Fordergeschwindigkeit 10 betragen kann, um bei
immer noch erfolgender Verdichtung und langsamerer Fullung eine Volumenreduktion zu
bewirken. Nach diesem Fdrderintervall wird eine Fordergeschwindigkeit 13 eingestellt, die
groRRer als die Fordergeschwindigkeit 14 ist. Im anschlieRenden Fdrderintervall wird
schlie3lich die Fordergeschwindigkeit 12 von Null eingestellt. Als letztes Férderintervall folgt
hier wieder eine Fordergeschwindigkeit 13, mit welcher das Endgewicht erreicht wird, bei
welchem abgeschaltet wird. Die Fordergeschwindigkeiten konnen in allen Fallen
kontinuierlich .oder in festen Schritten periodisch erhdéht und wieder verringert werden.
Vorzugsweise wird wahrend des gesamten Fillvorgangs 60 wenigstens eine
Verdichtungseinrichtung 19 betrieben.

Durch die Erfindung wird ein einfacher Aufbau ermdglicht, der eine prazise Abfillung von
Schittgutern in offene Sécke 2 mit hoher Geschwindigkeit und Zuverléassigkeit ermdglicht.
Dadurch, dass das Forderorgan nicht nur zur Steuerung des abzufilllenden Gewichts als
Dosiereinrichtung eingesetzt werden kann, sondern auch zur Steuerung der
Fdrdergesbhwindigkeit kann gegentber Anlagen aus dem Stand der Technik die Bauhdhe
massiv verringert werden. Ein Zwischenspeicher fiir das mit einer Nettowaage abgemessene
Produkt ist nicht nétig, sodass die Bauhdhe gegebenenfalls sogar halbiert werden kann, was
erhebliche Kosten auch an der umgebenden An.Iage einspart, da die bendtigte
Gebaudehdhe und die Hubhohe fur das zu férdernde Produkt geringer sind.

Dufch die verringerte Bauhohe wird bei der Abfillung von Offensdcken gegeniber dem
Fillvorgang im Nettowageverfahren auch der Weg reduziert, den das Produkt im freien Fall
wahrend des Fullvorgangs zurticklegt. Dadurch wird auch der Anteil der Luft reduziert, den
das Schuttgut mit in den offenen Sack 2 hinein transportiert. Versuche haben gezeigt, dass
der Luftanteil um 10, 20 oder sogar 30 % reduziert werden kann, wodurch eine geringere
Verdichtungszeit bendétigt wird. Das fuhrt wiederum zu einer erheblich effektiveren und
schnelleren Befullung. |

Dadurch wird mit der erfindungsgemafen Packmaschine eine héhere Abfillrate ermdglicht,
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wahrend gleichzeitig der Aufwand sinkt.

AuBerdem kann durch den kiirzeren Produktweg wahrend des Fillvorgangs das Anbacken
von Produkt besser vermieden werden. Durch die effektivere Abfiillung ist es auch mdglich,
schwer flieBende Produkte abzuflllen, die mit den Packmaschinen aus dem Stand der
Technik nicht oder nur schwer oder nur mit Zusatzmafinahmen abgefillt werden konnten.
Eine fehlerhafte Gewichtserfassung durch anbackende Produkte im Produktweg kann

zuverlassig vermieden werden.

Wahrend des gesamten Flllvorgangs kann ohne Ruicksicht auf einen Wagevorgang der zu
fullende Sack 2 jederzeit beliebigen Behandlungen unterzogen werden, ohne das
Wageergebnis zu verfalschen. Eine separate Ruhephase muss nicht vorgesehen sein.
Ungenaue Abflillergebnisse durch sich aufsummierende Toleranzen mehrerer Waagen
kénnen prinzipbedingt vermieden werden. Es wird eine hohe Abflillleistung bei hoher

Abfillgenauigkeit ermdglicht, ohne das Wageergebnis in unzuldssiger Weise zu verfalschen.
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Anspriche:

1. Packmaschine (1) zum Fillen von Sacken (2) mit einer Tragkonstruktion (15), an der
wenigstens ein Filltopf (3) befestigt ist, der wenigstens ein Férderorgan (24) umfasst
und dem eine Wégeeinrichtung (25) und ein Fillstutzen (4) zugeordnet sind, wobei
wenigstens eine Steuereinrichtung (7) vorgesehen ist,
wobei der Fulltopf (3) von der Tragkonstruktion (15) und dem zugeordneten Fullstutzen
(4) entkoppelt gehalten und von der zugeordneten Wageeinrichtung (25) separat
gewogen wird, um durch einen Differentialwiegevorgang eine vordefinierte Menge
eines abzuflllenden Produktes (27) aus dem Fllltopf abzuleiten und durch den
Fullstutzen (4) in den Sack (2) einzufillen
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (7) dazu ausgebildet ist, eine Starke eines Volumenstroms
(47) in den Sack (2) Uber dem Fillvorgang zeitlich zu steuern, sodass ein Fiillstand
(52) des abzufiillenden Produkts (27) wahrend des Fullvorgangs hochgehalten wird,

wahrend gleichzeitig ein Uberlauf vermieden wird.

2. Packmaschine (1) nach Anspruch 1, wobei die Steuereinrichtung eingerichtet und dazu
ausgebildet ist, wahrend eines Fillvorgangs die Fordergeschwindigkeit mehrmals zu

vergréRern und wieder zu verkleinern.

3. Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wéhrend eines
Fullvorgang abwechselnd mehrere Foérderintervalle mit groRerer und kleinerer

Fullgeschwindigkeit vorgesehen sind.

4. Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigstens eine
Verdichtungsrichtung (19) wenigstens einem Fillstutzen (4) zugeordnet ist, welche

insbesondere wahrend des Fillvorgangs betrieben wird.

5. Packmaschine (1) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei wenigstens eine
Verdichtungseinrichtung (19) einen Bodenrdttler (55), eine Riittelflasche (43) und/oder

eine Vakuumlanze (56) umfasst.

6. Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das
Forderorgan (24) eine Fllturbine (46) umfasst, dessen Fordergeschwindigkeit variabel

steuerbar ist.

7. Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei dem
Forderorgan (24) eine Absperreinrichtung '(50) zugeordnet ist, welche insbesondere

einen Sperrschieber oder ein Quetschventil umfasst.
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Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigstens ein
Sensor (51) zur Erfassung eines Fullstands (52) vorgesehen ist.

Packmaschine (1) nach einem der vorhergéhenden Anspriche, wobei der dem Fiilltopf
(3) zugeordnete Fillstutzen (4) an der Tragkonstruktion (15) befestigt und elastisch mit
dem Fulltopf (3) verbunden ist und wobei dem Silo (32) wenigstens ein steuerbares
Dosier- und/oder Verschlussorgan (38) zugeordnet ist.

Packmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine Mehrzahl
an Fulltépfen (3) vorgesehen ist und/oder wobei die Tragkonstruktion (15) um eine
zentrale Achse (37) drehbar angeordnet ist und im Betrieb rotiert und wobei das Silo

(32) insbesondere mitrotierend ausgebildet ist.

Verfahren zum Fillen von Sécken (2) mit einer Packmaschine (1), bei der an einer
Tragkonstruktion (15) wenigstens ein Filltopf (3) befestigt ist, der ein Férderorgan (24)
umfasst und dem eine Wageeinrichtung (25) und ein Flllstutzen (4) zugeordnet sind,
wobei der Flltopf (3) von der Tragkonstruktion (15) und dem zugeordneten Fullstutzen
(4) entkoppelt gehalten und von der zugeordneten Wageeinrichtung (25) separat
gewogen wird, um mittels eines Differentialwiegevorgangs (ber eine Steuereinrichtung
(7) gesteuert eine vordefinierte Menge eines abzufiillenden Produktes (27) aus dem
Fiilltopf abzuleiten und durch den Fiillstutzen (4) in den Sack (2) einzufullen,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend des Fillvorgangs eine Starke des Volumenstroms (47) in Abhangigkeit
von der Fllzeit mit der Steuereinrichtung (7) zeitlich gesteuert wird, sodass ein
Fullstand (52) des abzufiullenden Produkts (27) wahrend des Fullvorgangs
hochgehalten wird, wahrend gleichzeitig ein Uberlauf vermieden wird.

Vérfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei ein Fillstand wahrend des
Fillvorgangs erfasst und der Volumenstrom in Abhangigkeit von dem Fdllstand

gesteuert wird.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, wobei wahrend eines
Fullvorgangs die Fordergeschwindigkeit mehrmals vergroRert und wieder verkleinert

wird.
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