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69 Verfahren und Maschine zum Fiillen von Behéltnissen.

67) Es soll ein Verfahren zum Filllen von Behéltnissen mit-

tels einer Fllimaschine so weiterentwickelt werden,
dass zur Verbesserung der Fliessfahigkeit des Flillgutes nur
dann Druckluft zugesetzt wird, wenn der Filigutstrom unre-
gelméssig ist, wodurch Schwankungen der Ist-Gewichte
hervorgerufen werden.

Erfindungsgemass wird wahrend des Fillvorganges
die Gewichtszunahme pro Zeiteinheit ermittelt. Unterschrei-
tet der ermitteite Wert einen auf das Fiillgut bezogenen
Vorgabewert, wird davon ausgegangen, dass der Filllgut-
strom stark schwankt. Die in den Druckluftzufiihrleitungen
vorgesehenen Drosselventile werden dann gedffnet.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist besonders fir
Ventilsackfiillmaschinen geeignet, die mit einer Fllturbine
und einem Filirohr ausger(stet sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren geméss dem
Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Fiillmaschi-
ne zur Durchfiihrung des Verfahrens geméss dem
Oberbegriff des Anspruches 3.

In der Praxis werden miitels einer Fiillmaschine
verschiedene Produkte mit unterschiedlichen physi-
kalischen Eigenschaften abgefiillt. Bei den soge-
nannten schwerfliessenden Flllgiitern ist es erfor-
derlich, zur Verbesserung der Fliessfahigkeit dem
Fullgut Druckluft zuzusetzen. Die Druckluft wird in
den Bereich des Fiillturbinengehduses eingeblasen,
in dem das Fillgut dieses Gehduse verlasst. Die
Luft kann jedoch auch in das Fiilirohr eingeblasen
werden. Auch die Kombination der beiden vorste-
hend genannten Moglichkeiten wird in der Praxis
durchgefiihrt. Der Zusatz von Druckluft ist jedoch
nicht ausschliesslich bei den sogenannten schwer-
fliessenden Fiiligltern erforderlich, sondern auch
bei solchen Produkten, die bei einer relativ kurzen
Stillstandszeit der Fillmaschine ihre normalerwei-
se gute Fliessfahigkeit verlieren. Solche Stillstands-
zeiten kdnnen beispielsweise Arbeitspausen sein.
Es ist dann erforderlich, nach dem Anfahren der
Fullmaschine Druckiuft zuzusetzen. Naturgeméss
unterbleibt dann das Abschalten nach den ersten
Fiillvorgangen. Zum Fillen der Behé&ltnisse ist es
erforderlich, dass der Fiillgutstrom gleichméssig ist,
da bei einem Schwanken die Ist-Gewichte der ge-
fullten Behéltnisse in nicht gewlinschter Weise un-
terschiedlich sind. Die zu fiillenden Behaltnisse
sind Ublicherweise flexibel, beispielsweise Ventil-
sdcke. Die Menge der zugefiihrten Druckluft sollie
jedoch so gering wie moglich gehalten werden,
da die Luft ein Aufbldhen des Behéltnisses be-
wirkt. Dadurch entstehen SiSrungen im Packbe-
trieb. Ausserdem werden die Aussenflichen beim
Abstossen der gefiiliten Behélinisse vom Fiillrohr
stark verschmuizt. Es soll deshalb nur soviel Luft
zugeflhrt werden, wie unbedingt notwendig ist. Es
muss jedoch vermieden werden, dass es zu einer
Verstopfung des Fiillrohres kommt, so dass die
Maschine abgestellt und das Fiillrohr unter einem
erheblichen Zeitaufwand gereinigt werden muss.
Die Druckluft wird tber Leitungen zugefiihrt. Die
Regelung der Luftmenge erfolgt manuell mittels
Drosselventilen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art
so weiterzuentwickeln, dass nur dann die Fliessfa-
higkeit des Filigutes durch Einblasen von Luft er-
hoht wird, wenn die Flllvorgange durch einen stark
schwankenden Fiilistrom erfolgen und die Gefahr
des Verstopfens des Fiillrohres besteht. Ausserdem
sollen die Aussenflachen der flexiblen Behé&ltnisse
sowie die Filimaschine und deren Umgebung we-
sentlich geringer verschmuizt werden. Dariiber hin-
aus soll noch eine nach dem erfindungsgeméssen
Verfahren arbeitende Fiilimaschine geschaffen wer-
den, bei der sich in konstruktiv einfacher Weise das
erfindungsgemésse Verfahren anwenden ldsst, so
dass auch die Mdoglichkeit besteht, bereits in Be-
trieb genommene Maschinen nachzuriisten.

Die gestellte Aufgabe beziiglich des Verfahrens
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wird durch die im Kennzeichen des Anspruches 1
aufgezeigten Merkmale geldst.

Die Vorgabewerte fiir die abzufiillenden Fiillgtiter
sind dem Hersteller und dem Betreiber bekannt.
Diese Werte kénnen in einen Speicher eingegeben
werden, so dass beispielsweise der auf das Fiiligut
bezogene Wert vor Beginn der Fiillvorgénge durch
Einstellung eines Schalters aktiviert wird. Dieser
Vorgabewert ist auf die Zeiteinheit errechnet, in der
jeweils die Gewichiszunahme ermittelt wird. Wird
wahrend der Sackfiillung dieser Wert Uberschritten,
kann davon ausgegangen werden, dass das Filigut
auch ohne Zusatz von Luft abgefiillt werden kann.
Wird der Wert unterschritten, ist das normalerweise
auf einen unregelmissigen Fllstrom zuriickzufiih-
ren, so dass durch Einblasen von Druckluft die
Fliessfahigkeit des Fiillgutes erhdht werden muss.
Durch die laufende Ermittiung der Gewichiszunah-
me wird nur dann Druckluft eingeblasen, wenn es
erforderlich ist. So kann es passieren, dass bei den
ersten Fiillvorgéngen nach dem Anfahren der Ma-
schine Luft zugesetzt werden muss, nach einigen
Flllungen das Fiillgut jedoch hinreichend fliessféhig
ist. Das erfindungsgemésse Verfahren ldsst sich
besonders einfach umsetzen, wenn die Fillmaschi-
nen mit einer elektronisch arbeitenden Waage aus-
geriistet sind, die aus anderen Griinden ohnehin
die Gewichtszunahme pro Zeiteinheit ermittelt, so
dass in vorteilhafter Weise die Gewichtszunahme
pro Zeiteinheit bei jeder Flillung ermittelt wird.

Die auf die Fiillmaschine bezogene Aufgabe wird
durch die im Kennzeichen des Anspruches 3 aufge-
fiihrten Merkmale gelGst.

Dabei wird davon ausgegangen, dass die Fiillma-
schine mit einer elektronisch arbeitenden Waage
ausgertistet ist. Das Ergebnis des Vergleiches zwi-
schen dem Vorgabewert und der ermittelten Ge-
wichtszunahme pro Zeiteinheit wird als Steuersignal
zur Betdtigung eines Ventils benutzt. Das Ventil ist
ein bekanntes Magnetventil mit einer Zu-Auf-Funkti-
on. Wird festgestellt, dass die Gewichiszunahme
pro Zeiteinheit den Vorgabewert unterschreitet, so
wird das Ventil geoffnet, beim Uberschreiten des
Vorgabewertes geschlossen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fiillen von Behéltnissen, vor-
zugsweise Ventilsacken, mittels einer eine Filliturbi-
ne und ein Fillrohr beinhaltenden Fillmaschine, bei
dem zur Verbesserung der Fliessfahigkeit des Fiill-
gutes durch ein oder mehrere Druckluftzufiihrleitun-
gen in den Innenraum der Fillturbine und/oder des
Fillrohres durch Drosselventile mengenméssig ein-
stellbare Druckiuft einblasbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Feststellung der Fliessgeschwin-
digkeit des Fiiligutes im Fllrohr die Gewichtszu-
nahme pro Zeiteinheit des sich flillenden Behéltnis-
ses ermittelt und mit einem fiiligutspezifischen
Vorgabewert verglichen wird, und dass die Druckluft
zur Verbesserung der Fliessfahigkeit nur dann ver-
wendet wird, wenn die Gewichtszunahme den Vor-
gabewert unterschreitet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewichtszunahme pro Zeiteinheit
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bei jeder Fiillung durch die Wageeinrichtung ermit-
telt wird.

3. Fllimaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einer elektronisch gesteuerten
Waage, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der 5
Waage die Gewichtszunahme des sich fiillenden
Behaltnisses pro Zeiteinheit ermittelt wird, dass der
ermittelte Wert mit dem flillgutspezifischen Vorgabe-
wert verglichen wird, und dass beim Unterschreiten
des Vorgabewertes von der Waage ein Signal zum 10
Offnen des oder der Ventile in den Druckluftzufiihr-
leitungen erzeugt wird.
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