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Beschreibung

Technisches Gebiet

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Abfüllanlage, insbe-
sondere für flüssige und pastöse Substanzen, beispiels-
weise Lebensmittel

Stand der Technik

�[0002] Aus der DE 197 00 857 A1 ist eine Abfüllanlage
für Lebensmittel bekannt, welche einen Drehteller aus-
weist, auf welchem die zu befüllenden Behälter angeord-
net werden und in getakteter Weise den verschiedenen
Stationen einer Abfüllanlage zugeführt werden.
�[0003] Aus der DE 200 10 791 U1 ist eine Transport-
vorrichtung mit Platten für eine Abfüllanlage für Lebens-
mittel bekannt, wobei die Transportvorrichtung auf einer
Trägerplatte befestigt ist, welche ein zusätzliches Deck-
blech aufweisen kann.
�[0004] Aus der DE 43 13 205 C1 ist eine vertikal takt-
weise arbeitende Flachbeutelmaschine mit Siegeleinheit
in Balkonbauweise bekannt. Sowohl die Zuführung des
Produkts als auch die Zuführung der zu Flachbeuteln ver-
schweißten Folien erfolgt in vertikaler Richtung. Die Be-
füllung offener Behälter ist hier nicht möglich.
�[0005] Nachteilig bei beiden Konstruktionen ist, dass
die Reinigung der Abfüllanlage in dem Bereich unterhalb
der Transporteinrichtung aufgrund der unter der Trans-
portvorrichtung angeordneten Antriebe und Führungen
für die einzelnen Stationen nur mit erhöhtem Aufwand
möglich ist. Darüber hinaus ist die Bauhöhe derartiger
Abfüllanlagen so hoch, dass zum Befüllen der Magazine
für die Behälter, Siegeldeckel und Stülpdeckel stets auf
Steighilfen zurückgegriffen werden muß. Bezüglich der
einzelnen Elemente einer Abfüllanlage wird auf die DE
197 00 857 A1 verwiesen, in welcher sowohl die Be-
cherentstapelung, die Befüllung mit Dosierung, eine Sta-
tion zur Anbringung des Siegeldeckels und eine Siegel-
station sowie eine Station zur Anbringung des Stülpdek-
kels ausführlich beschrieben ist.
�[0006] Aus US-�B-�6 266 948 (D1) ist eine Verpackungs-
maschine bekannt mit einer horizontal angeordneten
Transportvorrichtung für zu befüllende Behälter. Die
Transportvorrichtung ist an einer Vorderseite einer ver-
tikalen Tragwand eines Maschinenrahmens angebracht,
wobei der Raum unterhalb der Transportvorrichtung im
wesentlichen frei von weiteren Einbauten ist. An der Ma-
schine sind neben der Transportvorrichtung zusätzliche
Anbauteile angebracht. Diese zusätzliche Anbauteile
können entweder am Tragrahmen oder an der Trans-
portvorrichtung befestigt sein.

Darstellung der Erfindung

�[0007] Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken,
eine Maschine in Balkonbauweise bereitzustellen, bei
der die Transportvorrichtung einseitig an einer Tragwand

befestigt ist.
�[0008] Dadurch, dass die Antriebe auf der Rückseite
der Tragwand angeordnet sind, kann die Transportvor-
richtung tiefer angeordnet werden als bei einer Tisch-
bauweise, so dass auch die Höhe für die Magazinbefül-
lung niedriger wird. Dadurch ist es möglich, auf Steighil-
fen zu verzichten. Unterstützt wird dies durch die Ver-
wendung schräg gestellter Magazine, da diese sowohl
von oben aber auch im unteren Bereich von der Seite
her befüllt werden können.
�[0009] Darüber hinaus kann eine horizontale Becher-
zuführung vorgesehen sein, wodurch die Befüllung der
Zuführung erheblich vereinfacht wird.
�[0010] Die auf die Transportvorrichtung eine Vertikal-
kraft ausübenden Stationen wie die Siegelstation und die
Stülpdeckelstation sind in Kraftschluss mit der Transport-
vorrichtung verbunden.
�[0011] Die Lagerung der Antriebswelle für die Siegel-
station und die Stülpdeckelstation ist dabei auch in der
äußeren Führung vorgesehen.
�[0012] Dies hat den Vorteil, dass durch die Bestätigung
der Siegelstation und der Stülpdeckstation keine zusätz-
lichen Kräfte von der Tragwand aufgenommen werden
müssen. Die zur Versiegelung und Aufstülpung erforder-
lichen Kräfte fließen vollständig innerhalb des Balkons.
�[0013] Die Antriebswelle für die Siegelstation ist hohl,
damit Vakuum oder Druckluft an Sauger bzw. Kolben
übertragbar ist. Darüber hinaus können elektrische Ka-
bel für die Heizung der Siegelplatten bis in deren unmit-
telbare Nähe geführt werden. Dies hat den Vorteil, dass
offenliegende Kabel oder Schläuche weitgehend vermie-
den werden.
�[0014] Zum Zweck der Reinigung kann die Siegelsta-
tion über den Träger nach oben gedreht werden, was
das Auswechseln der Platten erleichtert.
�[0015] Die Antriebswellen für die Anhebestation der
Behälter, die Entstapelung der Behälter und andere Sta-
tionen sind durch die Tragwand geführt und der Antrieb
erfolgt auf der Rückseite der Tragwand. Aufgrund der
Drehbewegungen der Antriebswellen der Stationen, die
nur einen Teilkreis überstreichen, können auch einfache
pneumatische Antriebe eingesetzt werden, die sich nur
in den Endstellungen in einer definierten Lage befinden.
�[0016] Die Füllstation kann entweder an der Tragwand
befestigt werden oder auf der Transportvorrichtung.
�[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen wiedergegeben.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

�[0018] In der Zeichnung ist eine Ausführungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigt:�

Fig. 1 eine Abfüllanlage gemäß der Erfindung, die

Fig. 2 die Abfüllanlage aus Fig. 1 in einer Seitenan-
sicht, die
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Fig. �3 eine mit einer Transportvorrichtung zusam-
menwirkende Siegelstation der Abfüllanlage
aus Fig. 1, 2, die

Fig. 4 eine Prinzipskizze einer Schwenkbewegung ei-
nes Greifers zur Entnahme aus einem Magazin
in Seitenansicht und die

Fig. 5 einen Schnitt durch die Greiferachse aus der
Prinzipskizze gemäß Fig. 4.

Ausführungsbeispiel der Erfindung

�[0019] In Fig. 1 ist eine Abfüllanlage gemäß der Erfin-
dung dargestellt. Die Abfüllanlage umfasst ein Maschi-
nengestell 1 mit einer vertikalen Tragwand 2 und hori-
zontalen Stützen 3 sowie einem von der Tragwand 2
schräg abfallendem Ablaufblech 4.
�[0020] An der Tragwand 2 ist eine horizontal ausge-
richtete Transportvorrichtung 5 befestigt, mittels welcher
Behälter 6 von einem im wesentlichen in horizontaler
Richtung angeordneten Behältermagazin 7 an einer Ab-
füllstation 8 vorbeitransportiert werden. Der Transport er-
folgt in horizontaler Richtung an der Vorderseite der
Tragwand 2 entlang.
�[0021] Während des Transports des Behälters 6 wer-
den weitere Stationen passiert. So erfolgt nach der Be-
füllung des in der Transportvorrichtung 5 gehaltenen Be-
hälters 6 eine Versiegelung des Behälters 6, indem zu-
nächst ein Siegeldeckel 9 aus einem Magazin 10 ent-
nommen wird und an dem Behälter 6 angeordnet wird.
Daran anschließend ist eine Siegelstation vorgesehen,
in welcher der Siegeldeckel 9 mit dem Behälter 6 fest
verbunden wird. Die Siegelstation 11 heizt dazu den Be-
hälter 6 und/ �oder Siegeldeckel 9 auf etwa 130°C auf und
drückt den Siegeldeckel 9 anschließend fest an den Be-
hälter 6. Dadurch erfolgt eine luftdichte Verbindung.
�[0022] Nach der Siegelstation 11 kommt eine weitere
Station zur Anbringung eines Stülpdeckels 12 an dem
versiegelten Behälter 6. Dazu wird der Stülpdeckel 12
aus einem Magazin 13 entnommen und auf den Behälter
6 gedrückt.
�[0023] Schließlich wird der mit Siegeldeckel 9 und
Stülpdeckel 12 versehene Behälter 6 mittels eines He-
bers 14 gegenüber der Transportvorrichtung angehoben
und einem Austrageband 15 zugeführt.
�[0024] Die Transportvorrichtung 5 ist von einer Ver-
kleidung 16 umgeben, welche sich mit an der Tragwand
2 und den Stützen 3 abstützenden Trägern 17 befestigt
ist. Wenn die Träger 17 mit den Stützen 3 verbunden
sind, kann sich die Transportvorrichtung 5 auch an einem
der Träger abstützen und es können Vertikalkräfte auf-
genommen werden (nicht dargestellt). Durch diese Ab-
stützung werden die in der Tragwand 2 aufzunehmenden
Momente aus der einseitigen Befestigung der Transport-
vorrichtung 5 verringert.
�[0025] Die Besonderheit der hier dargestellten Abfüll-
anlage besteht darin, dass die Transportvorrichtung 5 an

der vertikalen Tragwand 2 abgestützt ist und sich die
Anbauteile der einzelnen Stationen ebenfalls an der
Tragwand 2 abstützen oder zumindest im Kraftschluss
mit der Transportvorrichtung angeordnet sind und dass
zumindest ein wesentlicher Teil der Antriebe auf der
Rückseite der Tragwand angeordnet sind. Diese Bau-
weise wird als "Balkonbauweise" bezeichnet. Dies wird
im folgenden näher erläutert.
�[0026] Die in Fig. 2 näher dargestellte Transportvor-
richtung 5 umfasst zwei sich entlang der Tragwand 2
erstreckende seitliche Führungsteile 21, 22, wobei die
beiden Führungsteile zueinander beabstandet sind und
Platten 23 zur Aufnahme der Behälter seitlich führen. Die
Tragwand 2 umfasst eine Montageplatte 24 und ein
Deckblech 25, wobei die Montageplatte 24 die Kräfte und
Momente aufnimmt und das Deckblech 25 eine den Rei-
nigungsanforderungen entsprechende Oberfläche be-
reitstellt. Das Deckblech 25 ist unterhalb der Transport-
vorrichtung 5 schräg ausgebildet und bildet somit das
Ablaufbleche 4, an dem die Reinigungsflüssigkeit abläuft
und so von der Tragwand 2 wegtransportiert wird.
�[0027] Obwohl sich im dargestellten Ausführungsbei-
spiel die vordere Führung 22 ausschließlich an der der
Tragwand 2 zugewandten Führung 21 abstützt, ist es
selbstverständlich auch möglich, die vordere Führung 22
an der Tragwand 2 abzustützen, wie später in Fig. 5 ge-
zeigt. Es hat sich jedoch als vorteilhaft herausgestellt,
wenn das vordere und das hintere Führungsteil 21, 22
kraftschlüssig miteinander verbunden sind und zwar
dann, wenn auf die Transportvorrichtung 5 Vertikalkräfte
einwirken. Dies ist insbesondere bei der Siegelstation 11
und der Stülpdeckelstation 12 der Fall. Dazu dienen
Querstreben 29.
�[0028] In Fig. 2 ist zudem dargestellt, dass die Trans-
portvorrichtung 5 über einen auf der Rückseite der Trag-
wand 2 angeordneten Antrieb 26 angetrieben wird, wozu
eine Antriebswelle 27 und Zahnräder 28 vorgesehen
sind. Die Zahnräder 28 sind in den Führungen 21, 22
angeordnet und gelagert und treiben die Trägerplatten
23 für die Behälter 6 an.
�[0029] In Fig. 3 ist die Siegelstation 11 schematisch
dargestellt. Zunächst ist festzustellen, dass die Siegel-
station 11 wie die Transportvorrichtung 5 an der Trag-
wand 2 befestigt ist und lediglich eine Abstützung 31 an
der vorderen Führung 22 aufweist. Die Siegelstation 11
umfasst Siegelplatten 32, die in vertikaler Richtung, also
zur Transportvorrichtung 5 hin unter hohem Druck auf
den Behälter 6 gepresst werden. Über eine Druckluftzu-
führung im Träger 33, an welchem die Siegelplatten 32
befestigt sind, wird die nötige Presskraft aufgebracht.
�[0030] Aufgrund der in dem Träger 33 vorgesehenen
Leitungen kann auf außenliegende Druckluftleitungen
verzichtet werden. Darüber hinaus kann eine Kabelzu-
führung 34 für die Beheizung der Siegelplatte 32 vorge-
sehen sein, die durch den Träger 33 von der Rückseite
der Trägerwand 2 zu der Siegelplatte 32 geführt ist.
�[0031] Dadurch, dass die Siegelplatten 32 um den Trä-
ger 33 verschwenkbar sind, ist ein einfacher Austausch
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der Siegelplatten 32 möglich, wenn diese verschmutzt
oder abgenutzt sind. Dabei wird die Siegelplatte 32 um
die Längsachse des Trägers 33 gedreht, so dass im Ge-
gensatz zu bisherigen Siegelstationen mit reinen Verti-
kalführungen ein einfacherer Austausch möglich ist.
�[0032] In Fig. 3 ist weiterhin auf der Rückseite der Trag-
wand 2 ein Antrieb 35 für die Siegelstation 11 dargestellt,
wobei der Antrieb 35 das Verschwenken der Siegelplat-
ten 32 um die Längsachse des Trägers 33 bewirkt.
Grundsätzlich kann dieses Verschwenken auch manuell
erfolgen, da der Austausch oder die Reinigung der Sie-
gelplatten außerhalb der Taktung der Transportvorrich-
tung erfolgt.
�[0033] In Fig. 4 ist beschrieben, auf welche Weise die
Entnahme eines Stülpdeckels aus einem Magazin er-
folgt. Anstelle eines Stülpdeckels kann auch anderes Ma-
terial aus dem Magazin entnommen werden, beispiels-
weise Siegelplatinen, Besteck, Packungsbeilagen oder
Etiketten.
�[0034] Dazu erstreckend sich eine an der Führung 22
gelagerte Welle 41 quer über die Transportvorrichtung
5. Über die Welle 41 wird eine Drehbewegung um den
Winkel α eingeleitet.
�[0035] An einer dazu in horizontaler Richtung beab-
standeten weiteren Welle 42 sind Greifer 43 befestigt,
welche in einer oberen Stellung Material 44 aus einem
Magazin 45 entnehmen und in einer unteren Stellung
Material auf den Behälter 6 auflegen. Bei der Entnahme
wird das gestapelte Material vereinzelt, d.h. es wird bei-
spielsweise nur ein Stülpdeckel entnommen.
�[0036] Im vorliegenden Fall ist das Magazin 45 schräg
angeordnet, sodass das Material 44 auch bei offener
Oberseite 45.1 nicht herausfällt. Dadurch kann das zu
vereinzelnde Material im Stapel von vorn, d.h. von der
Oberseite 45.1 her, zugeführt werden. Dieses Magazin
kann auch mit der in Fig. 1 gezeigten Maschine verwen-
det werden, wobei dann der lange Weg der Befüllung
des Materials 44 von oben in die Stangenmagazine ent-
fällt.
�[0037] Die Welle 41 ist über einen Hebel 47 mit der
Welle 42 verbunden, sodass die Welle 42 mit einem Ra-
dius R um die Welle 41 verdreht wird, wenn von der Rück-
seite der Tragwand 2 her Drehmoment eingeleitet wird,
siehe auch Fig. 5.
�[0038] Durch die in Fig. 5 dargestellte symmetrische
Krafteinleitung durch die zwei Hebel 47 in die Welle 42
werden die Greifer 43, die hier in ihrer unteren Endstel-
lung gezeigt sind, angetrieben und um die Welle 42 ge-
dreht, indem ein auf der Rückseite der Tragwand 2 an-
geordneter, mit der Welle 42 verbundener Hebel 48 mit
der Drehbewegung der Hebel 47 um den Winkel K ge-
genüber der Welle 42 bewegt wird. Dies kann durch eine
nicht dargestellte Kurvenscheibe oder durch ein nicht
dargestelltes Knickgelenk oder durch andere, aus dem
Stand der Technik bekannte Mittel erfolgen.
�[0039] Mit der Drehung der Welle 42 um ihre eigene
Achse werden auch die an der Welle 42 drehfest befe-
stigten Greifer 43 von der Entnahmestellung in die An-

pressstellung verdreht, � und zwar bei einem schrägge-
stellten Magazin (Fig. 4) um etwas weniger als um 180°.
Damit ist eine genaue Positionierung des Materials 44
auf dem Behälter 6 möglich.
�[0040] Die Kurvenscheibe oder eine andere mechani-
sche Zwangsführung des die Welle 42 während des Dre-
hens um die Welle 41 um die Längsachse der Welle 42
verdrehenden Hebels kann aber auch vor der Tragwand
angebracht sein. In diesem Fall erübrigt sich die in Fig.
5 gezeigte Durchbrechung 49 in der Tragwand 2, durch
welche die Welle 42 von der Rückseite her verstellbar
ist. Die Durchbrechung 49 ist so ausgebildet, dass eine
Drehung der Welle 42 um die Welle 41 ermöglicht ist und
weist daher einen Verlauf auf, der einem Kreisbogen mit
dem Radius R folgt (nicht dargestellt).
�[0041] Während des Anpressens des Materials 44 auf
den Behälter 6 auftretende Vertikalkräfte werden über
die Lagerung der Welle 41 in die Führungen 21, 22 ab-
geleitet, so dass ein geschlossener Kraftfluss entsteht.
Damit wird vermieden, dass in die Befestigung der nur
an einer Seite an der Tragwand 2 befestigten Transport-
vorrichtung 5 zusätzliche Vertikalkräfte eingeleitet wer-
den, die insbesondere taktweise wirken und sich bei
mehreren gleichgetakteten Stationen summieren kön-
nen. Weiterhin wird einer Verwindung der Anbauteile ent-
gegengewirkt.
�[0042] Die Befestigung der Führungen 21, 22 der
Transportvorrichtung 5 erfolgt hier über einen gemein-
samen Querträger 50, der in der Tragwand 2 verankert
ist. Zusätzlich können auch noch in Fig. 2 gezeigte Quer-
streben vorgesehen sein, falls dies aus Stabilitätsgrüne-
den erforderlich sein sollte.
�[0043] Da keine auf eine Tischplatte abgestützte oder
durch diese hindurchgeführte Linearführungen mehr er-
forderlich sind, können kürzere Wege und eine kompak-
tere Bauweise realisiert werden, was insbesondere auch
durch die Verwendung eines schräggestellten Magazins
ermöglicht wird.
�[0044] Die auf der Rückseite der Tragwand angeord-
neten Antriebe können als Linearantriebe oder als rotie-
rende Antriebe ausgebildet sein. Insbesondere kann ein
pneumatischer Zylinder mit Hebel oder ein Elektromotor
mit Schneckengetriebe zur Erzeugung der Drehbewe-
gung der Welle 41 und damit auch der Welle 42 vorge-
sehen sein.
�[0045] Die Greifer selbst werden durch Druckluft be-
tätigt, welche zumindest abschnittsweise über die Welle
42 zugeführt ist.
�[0046] Die in den Fig. 4 und 5 beschriebene Drehbe-
wegung eignet sich sowohl für die Entnahme des Sie-
geldeckels, auch bezeichnet als Siegelplatine, als auch
für die Anbringung des Stülpdeckels oder für die Einbrin-
gung anderer Materialien aus einem dafür vorgesehen
Magazin oberhalb der Transportvorrichtung.
�[0047] Gegenüber der herkömmlichen Tischbauweise
mit einer Arbeitsebene auf einer Höhe von 1.200 mm bis
1.400 mm und einer Magazinbeladung bei 2.000 mm wird
durch die Balkonbauweise in Verbindung mit den schräg-
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liegenden Magazinen eine Verringerung der Höhe der
Arbeitsebene von 750 - 1.100 mm erreicht und die Höhe
für die Beladung der Magazine ist ebenfalls deutlich ver-
ringert, insbesondere bei Verwendung einer im wesent-
lichen horizontalen Behälterzuführung.

Patentansprüche

1. Abfüllanlage insbesondere für flüssige und pastöse
Substanzen wie beispielsweise Lebensmittel, mit ei-
ner horizontal angeordneten Transportvorrichtun-
gen (5) für zu befüllende Behälter (6), wobei die
Transportvorrichtung (5) an einer Vorderseite einer
vertikalen Tragwand (2) eines Maschinenrahmens
(1) angebracht ist, wobei der Raum unterhalb der
Transportvorrichtung (5) im wesentlichen frei von
weiteren Einbauten ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (5) zwei sich in För-
derrichtung erstreckende äußere Rahmenteile (21,
22) aufweist, wobei ein mit Vertikalkräften auf die
Transportvorrichtung 5 einwirkendes Anbauteil in
Form einer Siegelstation (11) und/ �oder einer
Stülpdeckelstation (12) im Kraftschluss mit der
Transportvorrichtung (5) befestigt ist.

2. Abfüllanlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb der Transportvorrich-
tung (5) von der Rückseite der Tragwand (2) her er-
folgt.

3. Abfüllanlage nach Anspruch 1 oder 2, weiterhin um-
fassend zumindest ein zusätzliches Anbauteile wie
ein Magazin (7) für die Behälter (6) und eine Vorrich-
tung für die Becherentstapelung, ein Vorrichtung für
das Setzen der Becher auf oder in die Transportvor-
richtung (5), eine Vorrichtung (8) zum Befüllen und
gegebenenfalls Dosieren des Behälters, ein Maga-
zin (10) mit Siegeldeckeln (9) sowie einer Vorrich-
tung zur Entnahme der Siegeldekkel und zum Set-
zen der Siegeldeckel auf den Behälter (6), einer Sie-
gelstation (11), einer Stülpdeckelstation mit einer
Vorrichtung zur Entnahme des Stülpdeckels (12)
aus einem Magazin (13) und zum Aufdrücken des
Stülpdeckels (12) auf einen Behälter (6),� eine Aus-
schubstation mit einem Behälterheber oder einer
Entnahmevorrichtung oder einem Austrageband
(15), dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
des zusätzlichen Anbauteils auf der Rückseite der
Tragwand (2) angeordnet ist.

4. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rahmenteile (21,
22) an der Tragwand (2) abgestützt sind, insbeson-
dere über gemeinsame Querträger (50), die aus der
Tragwand (2) hervorstehen.

5. Abfüllstation nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-

durch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (5) und/�oder die Anbauteile über von der Rück-
seite der Tragwand (2) her angetriebene Antriebs-
wellen (27,41) verfügen.

6. Abfülleinrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragwand
(2) eine Montageplatte (24) und ein der Transport-
vorrichtung (5) zugewandtes Deckblech (25) um-
fasst.

7. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Maschinenrah-
men (1) sich unterhalb der Transportvorrichtung (5)
erstreckende, an der Tragwand (2) angebrachte
Stützteile (3) aufweist.

8. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (5) von einer Schutzverkleidung (16) umgeben
ist, wobei die Transportvorrichtung (5) mit der
Schutzverkleidung (16) zumindest abschnittsweise
verbunden ist und sich die Schutzverkleidung (16)
an dem Maschinenrahmen (1) abstützt.

9. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass unterhalb der Trans-
portvorrichtung (5) ein schräg angeordnetes Ablauf-
blech (4) vorgesehen ist.

10. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behälterzufüh-
rung (7) im wesentlichen in horizontaler Richtung er-
folgt.

11. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Antriebwelle
(41, 42) des Anbauteils teilweise hohl ausgebildet
ist und als Durckluft- und/ �oder Saugluftleitung von
der Rückseite der Tragwand (2) her zum Anbauteil
hin verwendet wird.

12. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der
Transportvorrichtung ein schräggestelltes Magazin
(45) angeordnet.

13. Abfüllanlage nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Entnahme ei-
nes Materials aus einem oberhalb der Transportvor-
richtung (5) angeordneten, vorzugsweise schrägge-
stellten Magazins (10, 13; 45) eine kombinierte Dreh-
bewegung zumindest eines Greifers (43) um zwei
zueinander beabstandete Wellen (41, 42) ausführ-
bar ist, wobei eine der beiden Wellen (42) an der
anderen Welle (41) mittels eines Hebels (47) befe-
stigt ist.
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14. Abfüllanlage nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die kombinierte Drehbewegung des
zumindest eines Greifers (43) eine erste Drehung
um weniger als 90° um die erste Welle (41) und eine
zweite Drehbewegung um weniger als 180° um die
zweite Welle (42) aufweist.

Claims

1. Filling plant, especially for liquid and pasty substanc-
es such as, for example, foods, having a horizontally
disposed conveying apparatus (5) for containers to
be filled (6), wherein the conveying apparatus (5) is
attached to a front side of a vertical supporting wall
(2) of a machine frame (1) and wherein the space
beneath the conveying apparatus (5) is substantially
free from further fixtures, characterized in that the
conveying apparatus (5) has two outer frame parts
(21, 22) extending in the direction of feed, an attach-
ment part in the form of a sealing station (11) and/or
a slip lid station (12), which attachment part acts with
vertical forces upon the conveying apparatus (5), be-
ing fastened in force closure with the conveying ap-
paratus (5).

2. Filling plant according to Claim 1, characterized in
that the driving of the conveying apparatus (5) is
realized from the rear side of the supporting wall (2).

3. Filling plant according to Claim 1 or 2, further com-
prising at least one additional attachment part such
as a magazine (7) for the containers (6) and a cup
destacking apparatus, an apparatus for placing the
cups onto or into the conveying apparatus (5), an
apparatus (8) for the filling and, where necessary,
metered feeding of the container, a magazine (10)
of sealing lids (9), and an apparatus for extracting
the sealing lids and for placing the sealing lids onto
the container (6), a sealing station (11), a slip lid sta-
tion having an apparatus for extracting the slip lid
(12) from a magazine (13) and for pressing the slip
lid (12) onto a container (6), a push-�out station having
a container lifter or an extraction apparatus or a dis-
charging belt (15), characterized in that the drive
of the additional attachment part is disposed on the
rear side of the supporting wall (2).

4. Filling plant according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the frame parts (21, 22) are sup-
ported on the supporting wall (2), in particular via
common transverse members (50) which project
from the supporting wall (2).

5. Filling plant according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the conveying apparatus (5) and/or
the attachment parts have drive shafts (27, 41) driv-
en from the rear side of the supporting wall (2).

6. Filling plant according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the supporting wall (2) comprises
an assembly plate (24) and a cover plate (25) facing
the conveying apparatus (5).

7. Filling plant according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the machine frame (1) has sup-
porting parts (3), which extend beneath the convey-
ing apparatus (5) and are attached to the supporting
wall (2).

8. Filling plant according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the conveying apparatus (5)� is sur-
rounded by a protective cladding (16), the conveying
apparatus (5) being connected, at least in sections,
to the protective cladding (16) and the protective
cladding (16) resting on the machine frame (1).

9. Filling plant according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that beneath the conveying apparatus
(5) there is provided an obliquely disposed run-�off
plate (4).

10. Filling plant according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that the container feed (7) is realized
substantially in the horizontal direction.

11. Filling plant according to one of Claims 1 to 10, char-
acterized in that a drive shaft (41, 42) of the attach-
ment part is of partially hollow configuration and is
used as a compressed air and/or suction air line from
the rear side of the supporting wall (2) to the attach-
ment part.

12. Filling plant according to one of Claims 1 to 11, char-
acterized in that above the conveying apparatus
there is disposed a tilted magazine (45).

13. Filling plant according to one of Claims 1 to 12, char-
acterized in that, for the extraction of a material
from a preferably tilted magazine (10, 13; 45) dis-
posed above the conveying apparatus (5), a com-
bined rotary movement at least of one gripper (43)
about two mutually spaced shafts (41, 42) can be
executed, one of the two shafts (42) being fastened
to the other shaft (41) by means of a lever (47).

14. Filling plant according to Claim 13, characterized
in that the combined rotary movement of the at least
one gripper (43) has a first rotation through less than
90° about the first shaft (41) and a second rotary
movement through less than 180° about the second
shaft (42).

Revendications

1. Installation de remplissage pour des substances li-
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quides et pâteuses, comme par exemple des den-
rées alimentaires, comportant un dispositif de trans-
port (5) disposé horizontalement pour des récipients
à remplir (6), dans laquelle le dispositif de transport
(5) est placé sur une face avant d’une paroi de sup-
port verticale (2) d’un bâti de machine (1), dans la-
quelle l’espace en dessous du dispositif de transport
(5) est essentiellement libre d’autres accessoires,
caractérisée en ce que  le dispositif de transport (5)
comprend deux parties de bâti extérieures (21, 22)
s’étendant dans la direction de transport, dans la-
quelle une partie ajoutée agissant avec des forces
verticales sur le dispositif de transport (5), sous la
forme d’une station de scellement (11) et/ou d’une
station pour couvercles à recouvrement (12), est
fixée en complémentarité de force avec le dispositif
de transport (5).

2. Installation de remplissage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que  l’entraînement du dispositif
de transport (5) est effectué à partir de la face arrière
de la paroi de support (2).

3. Installation de remplissage selon la revendication 1
ou 2, comprenant en outre au moins une partie ajou-
tée supplémentaire comme un magasin (7) pour les
récipients (6) et un dispositif pour le dépilage de go-
dets, un dispositif pour placer les godets sur ou dans
le dispositif de transport (5), un dispositif (8) pour
remplir et éventuellement doser le récipient, un ma-
gasin (10) avec des couvercles à sceller (9) ainsi
qu’avec un dispositif pour prendre les couvercles à
sceller et pour poser les couvercles à sceller sur le
récipient (6), une station de scellement (11), une sta-
tion pour couvercles à recouvrement avec un dispo-
sitif pour prendre le couvercle à recouvrement (12)
dans un magasin (13) et pour presser le couvercle
à recouvrement (12) sur un récipient (6), une station
de sortie avec un élévateur de récipient ou un dis-
positif de prise ou une bande de sortie (15), carac-
térisée en ce que  l’entraînement de la partie ajoutée
supplémentaire est disposé sur la face arrière de la
paroi de support (2).

4. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 3, caractérisée en ce que
les parties de bâti (21, 22) sont appuyées sur la paroi
de support (2), en particulier par des traverses com-
munes (50), qui sont saillantes sur la paroi de support
(2).

5. Station de remplissage selon l’une quelconque des
revendications 1 à 4, caractérisée en ce que  le dis-
positif de transport (5) et/ou les parties ajoutées com-
portent des arbres d’entraînement (27, 41) entraînés
à partir de la face arrière de la paroi de support (2).

6. Dispositif de remplissage selon l’une quelconque

des revendications 1 à 5, caractérisé en ce que  la
paroi de support (2) comprend une plaque de mon-
tage (24) et une tôle de couverture (25) tournée vers
le dispositif de transport (5).

7. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 6, caractérisée en ce que
le bâti de machine (1) comprend des parties d’appui
(3) installées sur la paroi de support (2) et s’étendant
en dessous du dispositif de transport (5).

8. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 7, caractérisée en ce que
le dispositif de transport (5) est entouré par un ha-
billage de protection (16), dans laquelle le dispositif
de transport (5) est au moins localement assemblé
à l’habillage de protection (16) et l’habillage de pro-
tection (16) prend appui sur le bâti de machine (1).

9. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 8, caractérisée en ce qu’ il
est prévu une tôle de sortie (4) disposée en oblique
en dessous du dispositif de transport (5).

10. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 9, caractérisée en ce que
l’arrivée des récipients (7) est effectuée essentielle-
ment en direction horizontale.

11. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 10, caractérisée en ce qu’ un
arbre d’entraînement (41, 42) de la partie ajoutée
est partiellement creux et est utilisé comme conduite
d’air comprimé et/ou d’air aspiré depuis la face ar-
rière de la paroi de support (2) jusqu’à la partie ajou-
tée.

12. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 11, caractérisée en ce qu’ un
magasin oblique (45) est disposé au-�dessus du dis-
positif de transport.

13. Installation de remplissage selon l’une quelconque
des revendications 1 à 12, caractérisée en ce que ,
pour prélever une matière hors d’un magasin (10,
13; 45), de préférence oblique, disposé au- �dessus
du dispositif de transport (5), il est possible d’exécu-
ter un mouvement de rotation combiné d’au moins
une pince (43) autour de deux arbres (41, 42) espa-
cés l’un de l’autre, dans laquelle un des deux arbres
(42) est fixé à l’autre arbre (41) au moyen d’un levier
(47).

14. Installation de remplissage selon la revendication
13, caractérisée en ce que  le mouvement de rota-
tion combiné de cette au moins une pince (43) com-
prend une première rotation de moins de 90° autour
du premier arbre (41) et un deuxième mouvement
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de rotation de moins de 180° autour du deuxième
arbre (42) .
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