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@ Vorrichtung zum Fiillen von Verpackungsbehiltern.

@ Eine Vorrichtung zum Fullen von Verpackungsbehil-
tern (1) hat eine taktweise geschaltete Férdereinrich-
tung (11) zum Zufithren der Verpackungsbehlter. Um die
Zeit zum Einflillen jeweils einer Fiillgutmenge in einen Ver-
packungsbehélter gegeniiber der Stillstandsphase der
Fordereinrichtung zu verldngern, ist einer Station der For-
dereinrichtung ein Querférderer (31) mit zwei Haltern (33,
34) zugeordnet, welche wechselweise die herangefiihrten
Verpackungsbehilter aus der Fdrdereinrichtung heraus-
nehmen und wéhrend einer Schaltphase der Férdereinrich- ---
tung seitlich versetzen und danach wieder wihrend einer N o e [
Stillstandsphase der Férdereinrichtung in diese zuriick- A e
bringen. Mit dem Querférderer sind deckungsgleich mit R | L
den Haltern die Auslassenden von zwei Abschiittirichtern P35 BT T
(51, 52) verbunden, so dass sich ein Abfiilivorgang iiber die 7] 1 I
gesamte Aufenthaltsdauer eines Verpackungsbehilters in -3 s, JIN%
einem Halter erstrecken kann.
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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung
zum Fillen von Verpackungsbehéltern nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Bei bekannten Hoch-
leistungs-Verpackungsmaschinen zum Herstellen
von mit schiittbarem Gut gefiillten Beutel- oder Kar-
tonpackungen werden die Verpackungsbehélter
schrittweise den in Reihe hintereinander angeordne-
ten Behandlungseinrichiungen, wie Fiill-, Rittel-
und Verschliesseinrichiungen zugefiihrt. Dabei
wird efwa die Hélfte eines Arbeitszyklus, der bei ei-
ner Ausbringung von 90 bis 120 Packungen pro Mi-
nute 2/3 bis 1/2 Sekunde betragt, fiir den Transport
In Anspruch genommen, so dass fiir Arbeitsopera-
tionen nur sehr kurze Zeiten zur Verfligung ste-
hen. Aus diesem Grunde wird bei einer Art von Ver-
packungsmaschinen das Fiiligut in mehreren Teil-
mengen auf verschiedenen Stationen der Férder-
einrichtung in einen Behdlter eingebracht. Um das
Einbringen von Fiillgut ohne Unterbrechung durch-
fiihren zu kdnnen, wurden auch schon tber mehre-
re Stationen mitlaufende oder mitschwingende Ab-
schiitftrichter flir das Fullgut eingesetzt. Bei einer
Ausfiibrungsform einer solchen bekannten Fiillvor-
richtung' sind zwei Abschiittrichter angeordnet, die
je eine Packung Uber je eine Station der Férderein-
richtung begleiten, so dass fir das Abfillen einer
Fillgutmenge 2zwei Stillstandsphasen und eine
Schaliphase, also etwa eineinhalb Schaltzyklen der
Fordereinrichtung zur Verfiigung stehen. Wahrend
der darauffolgenden zweiten Schaltphase schwin-
gen dann die Trichter in ihre Ausgangsstellung zu-
riick. Durch diese Anordnung werden bei der be-
kannten Fullvorrichtung drei Stationen der Forder-
einrichiung belegt. Ausserdem miissen jeweils
gleichzeitig zwei Fiillgutmengen bereiigestellt wer-
den.

Vorteile der Erfindung

Die erfindungsgeméisse Vorrichtung mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat
den Vorteil, dass durch das wechselweise Heraus-
nehmen und wieder Zuriickbringen von Ver-
packungsbehltern auf einer Station der Férderein-
richtung eine lange Abfilllzeit zur Verfiigung steht,
ohne dass die Fordereinrichiung eine grosse Lange
aufzuweisen hat. Ausserdem erweist es sich als
vorteilhaft, dass, obwohl jeweils zwei Abfilllopera-
tionen durchgefiihrt werden, diese nicht gleichzeitig
beginnen, sondern um einen Schaltzykius der Vor-
fichtung versetzt zueinander. Vorteilhafte Weiter-
bildungen der im Anspruch 1 angegebenen Vorrich-
tung sind durch die in den Anspriichen 2 und 3 auf-
gefiihrien Massnahmen maglich.

Zeichnung
Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der

Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
erldutert. Es zeigen Fig. 1 eine Fiillvorrichtung fiir
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Verpackungsbehélter in Seitenansicht und Fig. 2
die Fiillvorrichtung nach Fig. 1 in Draufsicht.

Beschreibung des Ausfithrungsbeispiels

Eine Fordereinrichtung 11, von der nur ein Teil
dargestellt ist, filhrt Verpackungsbehélter 1, bei-
spielsweise quaderformige Beutel, der Reihe nach
schrittweise zu den einzelnen Behandlungseinrich-
tungen, z.B. einer Fiilleinrichtung 12, einer Verdich-
tungseinrichtung und einer Verschliesseinrichiung.
Die Fordereinrichtung 11 besteht aus einer endlosen
Forderkette 13 mit Mitnehmerpaaren, deren einzel-
ne Mitnehmer 15, 16 mittels Armen 14 mit der Férder-
kette 13 nach aussen abstehend verbunden sind.
An der waagrecht verlaufenden Forderstrecke der
Mitnehmer 15, 16, sind seitliche Fiihrungsleisten 17,
18 ortsfest angeordnet, deren Abstand voneinan-
der der Dicke eines Verpackungsbehélters 1 ent-
spricht, so dass sie die Verpackungsbehélier 1 an
deren Seitenwénden 2, 3 fuhren. Die beiden Mitneh-
mer 15, 16 eines Paares sind im Abstand der Breite
eines Verpackungsbehslters 1 an der Fdrderketie
13 angeordnet, so dass der eine Mitnehmer 15 die
Vorderwand 4 und der andere Miinehmer 16 die
Riickwand 5 eines Verpackungsbehlters 1 in For-
derrichtung gesehen einschliessen. Unterhalb der
Forderstrecke der Mitnehmer 15, 16 ist eine orisfe-
ste Fiihrungsschiene 19 angeordnet, die die Ver-
packungsbehélter 1 an ihrem Boden 6 beim Férdern

“stiitzt. Die Fordereinrichtung 11 wird takiweise um

jeweils eine Teilung der Mitnehmerpaare 15, 16 ge-
schaltet, wobei die mitgeftihrten Verpackungsbehél-
fer 1 nacheinander den einzelnen Stationen einer
Verpackungsmaschine zum Fiillen, Verdichten, Wa-
gen und Verschliessen zugefiihrt werden.

Die Filleinrichtung 12 ist einer Stafion der For-
dereinrichtung 11 zugeordnet. Auf dieser Station ha-
ben die Fithrungsleisten 17, 18 eine Unterbrechung,
deren Breite der Breite eines Verpackungsbehl-
ters 1 entspricht und in deren Bereich auf beiden
Seiten der Fordereinrichtung 11 und den Fiihrungs-
leisten 17, 18 Filhrungsarme 20, 21, 22, 23 quer nach
aussen abstehen. Ebenfalls sind im Bereich der ei-
nen Station auf beiden Seiten der Fiihrungsschiene
19 und in gleicher horizontaler Ebene wie diese je ei-
ne Bodenplatte 24, 25 angeordnet. Dieser Station
der Fordereinrichtung 11 ist ein Férderer in Form ei-
nes hin- und herbewegbaren Schiebers 31 zugeord-
net, der sich quer zur Fordereinrichiung 11 er-
streckt. Der Schieber 31 hat einen oberhalb und
quer zur Forderstrecke der Fordereinrichtung 11
hin- und herbewegbaren Schlitten 32, an dem zwei
Halter 33 und 34 bildende Mitnehmer 35, 36 und 37,
38 nach unten abstehen. Die Mitnehmer 35, 36 bzw.
37, 38 jedes Halters 33, 34 nehmen einen der Dicke
eines Verpackungsbehélters 1 entsprechenden Ab-
stand voneinander ein, so dass sie einen Ver-
packungsbehilter 1 zwischen einander aufnehmen
kénnen. Der Schieber 31 hat einen Schlitten 32 mit
zwei parallelen Gleithillsen 41, 42 und einen diese
miteinander verbindenen Quersieg 43. Die Gleithiil-
sen 41, 42 sind auf zwei Flihrungsstangen 44, 45 in
einem Gestell 46 hin- und herverschiebbar, die sich
oberhalb der Fordereinrichtung 11 und quer zu de-
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ren Forderachse erstrecken. Am Quersteg 43 des
Schlittens 32 ist eine Schubstange 47 angelenkt,
die mit einem nicht dargestellten, an sich bekannten
Hubantrieb verbunden ist, der den Schieber 31 in
Abhéngigkeit vom Antrieb der Foérdereinrichtung 11
so verstellt, dass dessen Halter 33 bzw. 34 wech-
selweise von der einen Seite bzw. von der anderen
Seite der Fordereinrichtung wahrend jeweils einer
Stillstandsphase derselben in die Station der Fér-
dereinrichtung 11 mit der Unterbrechung der Fiih-
rungsleisten 17, 18 gelangen.

Oberhalb des Schiebers 31 sind in dem Gestell 46
nebeneinander zwei Abschiititrichier 51, 52
schwenkbar gelagert. lhre unteren Auslassenden
sind mittels je einer Koppel 48, 49 gelenkig mit einer
Gleithiilse 41 des Schlittens 32 verbunden, so dass
je ein Auslassende eines Abschiittrichters 51, 52
dauernd gegen einen Halter 33, 34 gerichtet ist und
diesen deckt. In das obere Ende der beiden Ab-
schiititrichter 51, 52 miinden Filltrichter 53, 54 ei-
ner Fllgut-Abmesseinrichtung 55, welche Fiillgut-
mengen gravimetrisch oder volumetrisch abmisst.

Die oben beschriebene Vorrichtung arbeitet wie
folgt:

Die Fordereintichtung 11 férdert schrittweise je
einen Verpackungsbehélter 1 mit je einem Miineh-
merpaar 15, 16, wobei sich der Verpackungsbehél-
ter 1 auf der Fihrungsschiene 19 abstiitzt und von
den beiden seitlichen Fihrungsleisten 17, 18 gefiihrt
wird, Auf der Station mit der Filleinrichtung 12, wo
die Fihrungsschienen 17, 18 eine Unterbrechung
haben, gelangt der mitgefiihrie Verpackungsbehél-
ter 1 zwischen zwei Mitnehmer 35, 36 oder 37, 38 ei-
nes Halters 33 oder 34. Wahrend einer darauffol-
genden Stillstandsphase der Fordereinrichtung 11
wird der Schieber 31 jeweils um einen Hub, dessen
Lange dem Teilungsabstand der beiden Halter 33,
34 voneinander entspricht, abwechselnd nach links
oder rechts verschoben. Dabei fiihrt jeweils der mit
der Fordereinrichtung 11 ausgerichtete Halter 33
oder 34 den zugefiihrien Verpackungsbehélier 1
seitlich aus der Fordereinrichtung 11 heraus auf die
freie Bodenplatie 24 oder 25. Bei dem dargesteliten
Ausflihrungsbeispiel befindet sich der Schieber 31
in seiner linken Stellung, in der sich sein linker Hal-
fer 33 oberhalb der Bodenplatte 24 und sein rechter
Halter 34 in Deckung mit der Férderstrecke der
Férdereinrichtung 11 befinden. Auf dem Weg in die-
se linke Endstellung hat der Halter 33 einen Ver-
packungsbehdlter 1 aus der Fordereinrichtung 11
auf die Bodenplatte 24 und der andere Halter 34 ei-
nen Verpackungsbehslter 1 von der Bodenplatte 25
zwischen die Mitnehmer 15, 16 der Férdereinrich-
tung 11 verschoben. Bei der darauffolgenden For-
derphase der Fordereinrichtung 11 wird der in die
Fordereinrichtung 11  zurickgebrachte  Ver-
packungsbehélter 1 um einen Forderschritt weiter-
befordert und ein nachfolgender Verpackungsbe-
halter 1 in die Station mit der Filleinrichtung 12 zwi-
schen die beiden Mitnehmer 37, 38 des einen
Halters 34 zugefiihrt. Bei der nun wieder folgenden
Stillstandsphase der Fordereinrichtung 11 wird der
Schieber 31 in seine rechie Stellung verschoben,
wobei der von der Férdereinrichtung 11 zugefiihrie
Verpackungsbehélter 1 auf die rechte Bodenplatte
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25 und der zuvor auf die linke Bodenplaite 24 ver-
brachte Verpackungsbehalter 1 von den Mitneh-
mern 35, 36 des Halters 33 in die Férdereinrichtung
11 zurlickgebracht wird. Bei diesem wechselweisen
Spiel werden alle von der Fordereinrichiung 11 her-
angeflihrten Verpackungsbehélter 1 nacheinander
auf der gleichen Station aus der Fordereinrichtung
11 herausgenommen und wieder in diese zurlickge-
bracht, wobei die aufeinanderfolgenden Ver-
packungsbehélter 1 abwechselnd auf die rechte Sei-
te und auf die linke Seite verschoben werden.

Das Einfiihren von jeweils einer Filiguimenge in
einen Verpackungsbehéiter 1 durch die Ab-
schiittrichter 51 bzw. 52 wird wahrend der Zeit
durchgefithrt, wéhrend der ein Verpackungsbehél-
ter bei einer Stillstandsphase der Fordereinrich-
tung 11 aus dieser vom Schieber 31 herausgenom-
men wird, bei der darauffolgenden Schaltphase der
Fordereinrichiting 11 auf einer Bodenplatte 24 bzw.
25 steht und wahrend der der Verpackungsbehélter
1 bei der darauffolgenden Stillstandsphase der For-
dereinrichtung 11 wieder in diese zuriickgebracht
wird. Durch diese Anordnung befindet sich jeder
Verpackungsbehglter 1 wahrend einer Dauer von
11/2 Arbeitszyklen in Deckung mit einem Ab-
schiitttrichter 51, 52 zum Durchfilhren der Befiil-
lung. Da der Station der Férdereinrichtung 11 mit der
Filleinrichtung 12 jeweils zwei Verpackungsbehél-
ter 1 zugeordnet sind, werden jeweils zwei Ver-
packungsbehélter 1 gleichzeitig gefiillt, wobei je-
doch die einzelnen Abfiillvorgange zueinander um
einen Arbeitstakt der Foérdereinrichtung 11 verscho-
ben sind.

Die obenbeschriebene Fullvorrichtung eignet
sich insbesondere in Verbindung mit einer Filllgut-
mengen volumetrisch abmessenden Fiillgut-Ab-
messeinrichtung 55 der Tellerbauart, bei dem an ei-
nem Teller 56 mehrere gleichméssig beabstandete
Messbecher 57 umlaufen, welche in darunter ange-
ordnete Fllirichter 53, 54 entleeren. Die unteren
Auslassenden der Fullirichter 53, 54 sind wechsel-
weise auf den einen oder anderen Abschiittirichter
51 bzw. 52 ausgerichtet und sind daher von der Um-
laufachse der Abmesseinrichtung 55 mehr oder we-
niger weit entfernt. Da zwei Messbecher 57 gleich-
zeitig entleert werden, und die Entleerzeit sich {iber
eine bestimmie Zeitdauer erstreckt, ist die Weite
der oberen Aufnahmeenden der Abschiittirichter
51, 52 sehr breit.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Fillen von Verpackungsbe-
héltern mit einer die Verpackungsbehalter (1) der
Reihe nach takiweise zufithrenden Fordereinrich-
tung (11) und mit einer dieser zugeordneten Fiillein-
richtung (12) mit mehreren die Fillgutmengen in die
Verpackungsbehélter einleitenden  Abschiittirich-
tern (51, 52), deren Auslassenden wahrend des Ab-
fullvorgangs mit den Verpackungsbehéltern Uber
eine bestimmie Strecke mit- und dann wieder zu-
rickschwingen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Falleinrichtung (12) zwei quer zur Férderrichtung
der Fordereinrichtung (11) hin- und herschwingbare
Abschiitttrichter (51, 52) hat und dass auf einer der
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Flleinrichtung (12) zugeordneten Station der Fér-
deteinrichtung (11) ein zu dieser querverlaufender
Forderer (31) angeordnet ist, der zwei in Deckung

mit den Auslassenden der Fiillirichter (51, 52) be-
findliche Halter (33, 34) hat, die wechselweise im 5
Arbeitstakt der Fordereinrichtung jeweils wahrend
einer Stillstandsphase derselben einen Ver-
packungsbehélter (1) auf die eine oder auf die ande-

re Seite der Fordereinrichtung und wihrend einer
darauffolgenden Stillstandsphase wieder in die For- 10
dereinrichtung verbringen.

2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Forderer (31) einen hin- und
herbewegbaren Schlitten (32) aufweist, der nach
unten abstehende, die Halter (33, 34) bildende Mit- 15
nehmer (35, 36; 37, 38) hat und an dem die Ab-
schiittirichter (51, 52) angelenkt sind.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass den Ab-
schititrichtern (51, 52) der Fillleinrichtung (12) eine 20
volumetrisch abmessende Dosiereintichtung der ro-
fierenden Telletbauart zugeordnet ist, deren Fiill-
trichter (53, 54} wechselweise auf den einen und
den andern Abschiittirichter (51 bzw. 52) ausgerich-
tet sind. 25
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FIG. 1

© i ©
f
1
[
’I
L7 |
e A s
——e T T T ,
B —
XA |




CH 677 647 A5

~. FIG. 2
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