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Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpackungsbehilter.

@ Die Maschine zum Verpacken von Schiittgiitern in

Verpackungsbehilter besteht aus einem Aggregat zur
Bereitstellung der leeren Verpackungsbehalter mit nachge-
schalteter Einrichtung zum Eingeben derselben in eine
erste Fordereinrichtung, in der die Verpackungsbehélter
von dariiber angeordneten Dosiereinrichtungen gefiillt
und anschliessend das eingefiillte Schiittgut verdichtet
wird. In einer zweiten Fordereinrichtung werden die
gefiiliten Verpackungsbehilter durch daran angeordnete
Einrichtungen verschlossen.

Im Anschluss an ein Verpackungsbehilter-Bereitstel-
lungsaggregat sind ein Forderteller (1) in einer horizonta-
len Ebene schrittweise umlaufend und eine Forderkette (2)
in einer vertikalen Ebene schrittweise umlaufend so zuein-
ander angeordnet, dass sich die Bahnen der Aufnahme-
kammern beider Fordereinrichtungen in einer horizonta-
len Ebene durchdringend kreuzen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehilter, bestehend aus einem Aggregat zur Bereitstel-
lung der leeren Verpackungsbehélter mit nachgeschalteter
Einrichtung zum Eingeben derselben in eine erste Forderein-
richtung, in der die Verpackungsbehilter von dariiber ange-
ordneten Dosiereinrichtungen gefiillt und anschliessend das
eingefiillte Schiittgut verdichtet wird, und einer zweiten For-
dereinrichtung, in der die so gefiillten Verpackungsbehélter
durch daran angeordnete Einrichtungen verschlossen und
anschliessend an einen Packungsabgabeforderer {ibergeben
werden, dadurch gekennzeichnet, dass im Anschluss an ein
Verpackungsbehilter-Bereitstellungsaggregat eine erste For-
dereinrichtung (1) in einer horizontalen Ebene schrittweise
umlaufend und eine zweite Fordereinrichtung (2) in einer
vertikalen Ebene schrittweise umlaufend so zueinander ange-
ordnet sind, dass sich die Bahnen der Aufnahmekammern
beider Fordereinrichtungen in einer horizontalen Ebene
durchdringend kreuzen.

2. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmekammern durch an Fordermitteln ange-
ordnete, quer zur Forderrichtung beidseitig offene Mitneh-
merpaare (8; 14) und aus ortsfest in Forderrichtung angeord-
neten Seitenfithrungen (6; 13) gebildet werden, wobei diese
jeweils nur bis an den Kreuzungsbereich (20) beider Forder-
einrichtungen (1; 2) herangefiihrt sind.

3. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehilter nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Kreuzungsbereich (20) beider Forderein-
richtungen (1; 2) die Aufnahmekammer nur durch die Mit-
nehmerpaare (8; 14) gebildet wird.

4. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehalter nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Fordereinrichtung (1) als ein
Teller (4) mit nach aussen gerichteten Mitnehmerpaaren (8),
die im Bereich der ortsfest angeordneten Seitenfithrungen (6)
nach unten, zwischen diese eingreifend, abgewinkelt sind,
ausgefiihrt ist.

5. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehilter nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Fordereinrichtung (2) als eine
um zwei horizontale Achsen umlaufende Kette (11) mit dar-
an angeordneten, nach aussen ragenden, den Bereich der
ortsfest angeordneten Seitenfiihrungen (13) durchlaufenden
Mitnehmerpaaren (14), ausgefiihrt ist.

6. Maschine zum Verpacken von Schiittgut in Verpak-
kungsbehilter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mitnehmer 7 der ersten Fordereinrichtung (1) be-
weglich am Teller (4) angelenkt und aus ihrer Normallage
auslenkbar angeordnet sind.

7. Maschine zum Verpacken von Schiittgut nach den An-
spriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den An-
trieb beider Fordereinrichtungen (1; 2) zwei getrennte
Schrittschaltgetriebe vorgesehen sind, die zeitlich versetzt in
Antriebswirkverbindung mit den Fordereinrichtungen (1; 2)
treten.

BESCHREIBUNG

Die Maschine zum Verpacken von Schiittgiitern in Ver-
packungsbehilter besteht aus einem Aggregat zur Bereitstel-
lung der leeren Verpackungsbehdlter mit nachgeschalteter
Einrichtung zum Eingeben derselben in eine erste Forderein-
richtung, in der die Verpackungsbehalter von dariiber ange-
ordneten Dosiereinrichtungen gefiilit und anschliessend das
eingefiillte Schiittgut verdichtet wird und einer zweiten For-
dereinrichtung, in der die verdichtet gefiillten Verpackungs-

behilter durch daran angeordnete Einrichtungen verschlos-
sen und anschliessend an einen Packungsabgabefrderer
iibergeben werden.

Derartige Maschinen sind als sogenannte «Dreiradma-

5 schinen» bekannt, bei denen ein in einer horizontalen Ebene
schrittweise umlaufendes Dornrad zur Herstellung der Ver-
packungsbehélter und zwei in einer gemeinsamen horizonta-
len Ebene schrittweise umlaufende Kreisbahnforderer fiir
das Fiillen und Verschliessen der Packungen so angeordnet

10 sind, dass sie unmittelbar nebeneinander stehen und die Mit-
nehmerkammern der Forderer an der Ubergabe/Ubernah-
mestelle fluchten. Das Emgeben der Verpackungsbehilter in
die Fiilleinrichtung sowie das Ubergeben der gefiillten Pak-
kung in die Verschliesseinrichtung erfolgt dabei wahrend der

15 Ruhephase der schrittweise bewegten Forderer durch einen
hin- und herbewegten Schieber oder anderweitige Uberga-
beelemente. Bei Bedarf wird dabei, z.B. beim Verpacken
schwerfliessender pulvriger Schiittgiiter die Fiilleinrichtung
anstatt mit einem Kreisbahnférderer, mit einer lingsoval

20 umlaufenden Mitnehmerkette ausgestattet (DE-PS
10-97 887).

Da bei diesen Maschinen alle drei Fordereinrichtungen
gleichzeitig weitergeschaltet werden, ergibt sich ein hoher
Energiebedarf mit stark schwankenden Belastungen des

25 Hauptantriebes. Weiterhin wirkt sich der Uberschiebevor-
gang von der-Fiill- zur Verschliesseinrichtung, der in sehr
kurzer Zeit durch entsprechende Mechanismen ausgefiihrt
wird, ungiinstig auf die Packung aus, indem das Schiittgut in
der Packung zum «Aufschwimmen» kommt. Wegen letzte-

30 rem sind auch Maschinen bekannt, die in Lingsbauweise mit
nur einer, in einer vertikalen Ebene lingsoval umlaufenden
Mitnehmerkette ausgestattet sind, in der die Verpackungen
die einzelnen Bearbeitungsstationen passieren (DE-PS
11 91 736). Diese Bauweise bedingt eine schr lange Kette, da

35 dieselbe nur im oberen Kettentrum genutzt werden kann,
wobei das untere Trum die zu bewegenden Massen ungiin-
stig erhoht.

Zur Vermeidung dieser Nachteile sind schon Maschinen
entwickelt worden, bei denen in der Regel in einer horizonta-

40 len Ebene lingsoval umlaufende Mitnehmerketten eingesetzt

sind, die dann fast {iber den ganzen Umfang fiir den Verpak-
kungsvorgang genutzt werden konnen (DE-OS 15 11 778;
DE-OS 23 03 477). Bei allen Maschinen, bei denen der Kon-
trollwéigevorgang im Bereich einer Mitnehmerkette erfolgt,

45 ergeben sich fiir das unbedingt erforderliche Freistellen der

Packung wihrend des Wiegens sehr aufwendige, praktisch
jedes Kettenglied betreffende Mechanismen (DE-OS

15 11 643). Auch bei diesen Maschinen sind Uberschub-
oder Ubergabeeinrichtungen erforderlich, die den maschi-

50 nenbautechnischen Aufwand erheblich beeinflussen.

Die Erfindung bezweckt, den hohen Energiebedarf her-
abzusetzen und den maschinenbautechnischen Aufwand zu
senken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine annd-

55 hernd gleichbleibend niedrige Belastung im Hauptantrieb zu
erreichen und die einzelnen Fordereinrichtungen so zueinan-
der anzuordnen und zu gestalten, dass gesonderte Uber-
schub- oder Ubergabeorgane nicht erforderlich sind.

Erfindungsgeméss wird die Aufgabe dadurch geldst, dass

60 im Anschluss an ein Verpackungsbehélter-Bereitstellungsag-
gregat eine erste Fordereinrichtung in einer horizontalen
Ebene schrittweise umlaufend und eine zweite Fordereinrich-
tung in einer vertikalen Ebene schrittweise umlaufend so zu-
einander angeordnet sind, dass sich die Bahnen der Aufnah-

65 mekammern beider Fordereinrichtungen in einer horlzonta-
len Ebene durchdringend kreuzen.

Die Aufnahmekammern werden durch an Fordermitteln
angeordnete, quer zur Forderrichtung beidseitig offene Mit-
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nehmerpaare und aus ortsfest in Forderrichtung angeordne-  ler 4 realisiert werden. Das Gehause 3 ist einseitig ausgebil-
ten Seitenfithrungen gebildet, wobei diese jeweils nur bis an det und ausserdem mit einer Aussparung 9, durch welche die

den Kreuzungsbereich beider Fordereinrichtungen herange-  zweite Fordereinrichtung 2 hindurchlduft, versehen. Die

fiihrt sind. zweite Fordereinrichtung 2 besteht aus einem Gestell 10, in
Im Kreuzungsbereich der beiden Fordereinrichtungen 5 dem nicht dargestellt der Schrittschaltantrieb sowie die Lage-

wird die Aufnahmekammer nur durch die Mitnehmerpaare rung fiir die um zwei parallele horizontale Achsen schrittwei-

gebildet. Die erste Fordereinrichtung ist als ein schrittweise se umlaufenden Kettenrider der Kette 11 untergebracht
umlaufender Teller mit nach aussen gerichteten Mitnehmer-  sind. Am Gestell 10 sind auch eine Gleitbahn 12 und festste-
paaren, die im Bereich der ortsfest angeordneten Seitenfiih- hende Seitenfithrungen 13 sowie die Fithrungen fiir die hori-
rungen nach unten, zwischen diese eingreifend, abgewinkelt 10 zontalen Trums der Kette 11 angebaut. An der Kette 11 sind
sind, ausgefiihrt. Die zweite Fordereinrichtung ist als eine Mitnehmerpaare 14 angeordnet. Dabei entspricht die lichte
um zwei parallele horizontale Achsen umlaufende Kette mit ~ Weite zwischen den Seitenfithrungen 13 der Schmalseite und
daran angeordneten, nach aussen ragenden, den Bereich der  die lichte Weite der Mitnehmerpaare 14 der Breitseite der
ortsfest angeordneten Seitenfithrungen durchlaufenden Mit-  Verpackungsbehélter V.

nehmerpaaren ausgefiihrt. Die Mitnehmer der ersten Férder- 15 Der auf dem nicht dargestellten, schrittweise umlaufen-
einrichtung sind am Teller beweglich angelenkt und aus ihrer ~ den Dornrad geformte quaderformige Verpackungsbehélter

(=4

Normallage auslenkbar angeordnet. V wird in der Ruhephase vom Dornrad abgezogen und in ei-
Fiir den Antrieb der beiden Férdereinrichtungen sind nen nicht dargestellten, mit Taschen versehenen, vom Dorn-
zwei getrennte Schrittschaltgetriebe vorgesehen, die zeitlich rad her schrittweise mit angetriebenen Ubergaberevolver ein-
versetzt in Antriebswirkverbindung mit den Férdereinrich- 20 geschoben. Wiihrend dieser Ruhephase des Dornrades-und
tungen treten. Ubergaberevolvers erfolgt die Schrittschaltbewegung des
Bei dieser Losung werden die Aggregate einzeln nachein-  Tellers 4 der ersten Fordereinrichtung 1 und dabei nimmt ein
ander bewegt, womit sich eine anndhern gleichméssige An- Mitnehmerpaar 8 einen Verpackungsbehilter V aus einer an-
triebsbelastung ergibt, wodurch auch die Antriebsleistung deren, zuvor beschickten Tasche des Ubergaberevolvers
herabgesetzt werden kann. Durch die sich kreuzenden Bah- 25 quergerichtet mit und férdert diese unter die nicht dargestell-
nen der Fordereinrichtungen werden die Packungen direkt ten Dosiereinrichtungen. Wahrend der Ruhephase der ersten
von der zweiten Fordereinrichtung aus der ersten abgezogen,  Fordereinrichtung 1 werden auf ihrem Umfang, nach kon-
womit keine Uberschubmittel notwendig sind. struktiven Gesichtspunkten verteilt, folgende Verrichtungen
Die erfindungsgeméisse Maschine wird nachstehend an- durchgefiihrt (Fig. 2):
hand schematischer Zeichnungen néher erldutert. In den 30 Im Eingabebereich 15 wird durch den Ubergaberevolver
Zeichnungen zeigen: ein leerer Verpackungsbehilter V zwischen die Mitnehmer 7
Fig. | die Maschine im Lingsschnitt ohne Dosier-, Ver- eines Mitnehmerpaares 8 eingegeben. Im Fiillbereich 16 wird
dichtungs-, Verschliess- und Abtransportaggregate das Schiittgut durch eine oder mehrere Dosiereinrichtungen
Fig. 2 die Draufsicht nach Fig. 1 ohne Aggregat zur Be- an einer oder mehreren Stellen in die Verpackungsbehélter V
reitstellung von Verpackungsbehéltern 35 eingegeben und bei schwerfliessenden Schiittgiitern geriittelt.
Fig. 3 den Schnitt A-A nach Fig. 1 In den beiden Riittelbereichen 17+ 18 wird das Schiittgut in
Fig. 4 die Einzelheit X nach Fig. 1 in vergrosserter Dar- dem Verpackungsbehélter V verdichtet. In der nicht ndher
stellung dargestellten Kontrollwégestation 19 wird der gefiillte Ver-
Fig. 5 die Einzelheit Y nach Fig. 2 in vergrosserter Dar- packungsbehilter V beim Offnen der Mitnehmer 7 durch ei-
stellung 40 ne nicht dargestellte Steuereinrichtung fiir den Wiegevorgang
Fig. 6 die Einzelheit Z nach Fig. 3 in vergrésserter Dar- in bekannter Weise auf der Lastschale einer Kontrollwaage
stellung frei abgestellt und nach Abschluss des Wiegens beim Schlies-
Die erfindungsgemésse Maschine besteht im Wesent- sen der Mitnehmer 7 wieder angehoben und fixiert. Wahrend
lichen aus einem nicht dargestellten Aggregat zur Bereitstel-  der Ruhephase der zweiten Fordereinrichtung 2 werden im
lung von Verpackungsbehéltern V, wobei entweder ein 45 Bereich des oberen horizontalen Trums der Kette 11, nach

Dornrad zur Herstellung der Verpackungsbehilter oder ein  konstruktiven Gesichtspunkten verteilt, folgende Verrichtun-
Aufricht- und Eingabeaggregat fiir vorkonfektionierte Ver- gen durchgefiihrt:

packungsbehilter verwendet werden kann. Im Folgenden ist Am Kreuzungsbereich 20 wird ein gefiillter Verpackungs-
eine Maschine mit Dornrad beschrieben. Dem Dornrad ist behdlter V durch die Schrittschaltbewegung des Tellers 4 von
eine erste Fordereinrichtung 1 fiir das Einfiillen und Ver- 50 einem Mitnehmerpaar 8 quergerichtet in ein Mitnehmerpaar
dichten des Schiittgutes in die Verpackungsbehilter V und 14 der Kette 11 eingegeben. In diesem Bereich wird die Mit-
eine zweite Fordereinrichtung 2 fiir das Verschliessen der nehmerkammer durch ein Mitnehmerpaar 8 der ersten For-
Packungen P nachgeordnet. Die erste Fordereinrichtung 1 dereinrichtung 1 und einem Mitnehmerpaar 14 der zweiten
besteht aus einem Gehiuse 3, in dem nicht dargestellt der Fordereinrichtung 2 gebildet. Wihrend des Stillstandes der

Schrittschaltantrieb sowie die Lagerung fiir den um eine ver- 55 ersten Fordereinrichtung 1 wird der gefiillte unverschlossene
tikale Achse schrittweise umlaufenden Teller 4 untergebracht ~ Verpackungsbehilter V durch die Schrittschaltbewegung der
sind. Am Gehduse 3 sind auch Gleitbahnen 5 in feststehen- Kette 11 von dem Mitnehmerpaar 14 aus dem Mitnehmer-

der oder vibrierender Ausfiihrung sowie feststehende Seiten-  paar 8 herausgezogen und lédngsgerichtet zwischen die Seiten-

fithrungen 6 angebaut. Am Teller 4 sind Mitnehmer 7 von fithrungen 13 gefordert. Aus den oben beschriebenen, im
Mltnehmerpaaren 8 fest bzw. zum Freistellen der Packungen 6 Kreuzungsbereich 20 stattfindenden Abldufen ist erkennbar,
fiir eine Kontrollwigung beweglich angeordnet. Dabei ent- dass beim Ubergang des unverschlossenen Verpackungsbe-

spricht die lichte Weite zwischen den Seitenfihrungen 6 der  hélters V aus der ersten Férdereinrichtung 1 in die zweite
Breitseite und zwischen den Mitnehmern 7 der Schmalseite ~ Fordereinrichtung 2 nur eine Anderung der Transportrich-
der Verpackungsbehilter V. In Abhingigkeit von der Konsi-  tung der spiteren Packung P erfolgt, wobei sich die Trans-
stenz des Schiittgutes, leichtfliessend oder schwerfliessend, 65 portrichtung von querstehend in léngsstehend zur Bewe-
kann dabei ohne grossen Aufwand ein einheitlicher Grund-  gungsrichtung ausgerichtet, dndert. Im Verschliessbereich 21
aufbau der ersten Férdereinrichtung 1 nur durch Variieren erfolgen in bekannter Weise je nach Verschlussart auf der
der Anzahl der Mitnehmerpaare 8 und ihrer Teilung am Tel-  entsprechenden Anzahl Arbeitsstationen alle erforderlichen
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Falt-, Verschliess- und anderen Verrichtungen. Die Lénge der Verpackungen sieht vorzugsweise folgende Zuordnung
des oberen Trums der Kette 11 ist diesen Erfordernissen an-  vor:
gepasst. Am Ende des oberen horizontalen Trums der Kette Nach Abschluss der Schaltbewegung der zweiten Forder-
11 erfolgt der Ausstoss der gefiillten, geriittelten und ver- einrichtung 2 beginnt die Schaltbewegung der ersten Forder-
schlossenen Packung P auf ein nicht dargestelltes, in bekann- 5 einrichtung 1. Die Schaltbewegung des Verpackungsbereit-
ter Weise ausgefiihrtes Abgabeband. stellaggregates erfolgt vermittelt zum Ende der Schaltbewe-
Das Arbeitsdiagramm fiir die Schrittschaltbewegung der ~ gung der ersten Fordereinrichtung 1 sowie zum Beginn der
Hauptaggregate zum Herstellen, Fiillen und Verschliessen Schaltbewegung der zweiten Férdereinrichtung 2.

2 Blatt Zeichnungen
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