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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Beflillen von Behéltern mit Gegen-
sténden oder Gruppen von Gegenstéanden.

Behélter werden iblicherweise nach Stickzahl oder Gewicht beflllt. Wird an eine Behélterbe-
fullung nach Stlickzahl gedacht, so kann diese beispielsweise dadurch erfolgen, dass eine Zufihr-
vorrichtung, wie z.B. ein Férderband, die die Gegenstéande oder Gruppen von Gegenstanden dem
zu flllenden Behélter zufuhrt, mit einem Zahler versehen ist wobei die Zuflihrvorrichtung nach
Erreichen einer vorbestimmen Soll-Stiickzahl so lange angehalten wird, bis der beflillte Behélter
durch einen neuen, zu beflillenden Behalter ersetzt ist. Weiterhin hat sich bei der Beflllung eines
Behélters nach Stilickzahl bewahrt, die Gegenstande, insbesondere wenn diese beispielsweise
durch Beutel oder Netze zu Gruppen zusammengefasst sind, von Hand in die Behalter einzufullen,
bis eine Soll-Stiickzahl erreicht ist.

Wird daran gedacht, einen Behalter nach Gewicht zu beflllen, so kann beispielsweise eine
Wiegeeinrichtung zum Wiegen eines Behélters wahrend des Fiillvorgangs vorgesehen sein, wel-
che bei Erreichen eines Soll-Gewichts die Zufuhr von Gegenstédnden oder Gruppen von Gegen-
stéanden unterbricht, bis der geflilte Behalter durch einen neuen, zu beflillenden Behalter ersetzt
ist.

Nachteilig bei diesen Fullverfahren ist jedoch, dass sie ungeeignet sind, wenn die Behélterbe-
flllung sehr schnell und mit hohen Stlickzahlen erfolgen soll, zum einen, da es unméglich ist,
beispielsweise in einem "Pulk" zugefihrte und sich zum Teil auch Uberlappende Gegenstidnde zu
zahlen und zum anderen, da es bei der Verwendung von Wiegeeinrichtungen infolge von Mess-
schwankungen wéhrend des Befiillvorgangs kompliziert ist, die Behélterbefillung rechtzeitig zu
unterbrechen. .

Aus der Entgegenhaltung US 6,000,200 A ist eine Maschine zum Verpacken von z.B. Apfein in
Sacke bekannt, bei der die Apfel fortwahrend mittels Forderbandern zu Rutschen befbrdert wer-
den, deren Auslasse im angehobenen Zustand durch Tore verschlossen sind. Eine Computersteu-
erung steuert Férderbdnder bei geschlossenen Auslassen derart, dass das zu verpackende Maf3
an Apfeln von den Férderbandern an die Rutschen abgegeben wird. Wenn das zu verpackende
Maf auf einer Rutsche erreicht ist, wird der Auslass durch Absenken der Rutsche gedffnet und die
Apfel werden in einen zu befillenden Sack abgegeben.

Aus der DE 32 47 564 A1 ist eine Verpackungsanlage bekannt, bei der ein abzumessendes
Produkt lber eine Zuflihreinrichtung einem Messbecher zugefiihrt wird, der durch eine Bodenklap-
pe verschlossen ist. Die Fillhéhe im Messbecher wird mittels einer Infrarotsonde abgetastet, wobei
dann, wenn die gewinschte Filthéhe erreicht ist, die Produktzufuhr unterbrochen wird und die
Bodenklappe des Messbechers gedffnet wird, um die in dem Messbecher enthaltene Produktporti-
on abzugeben.

Aus der DE 195 13 103 A1 ist eine Vorrichtung zum Beflllen von Behéltern bekannt, mit deren
Hilfe einzelne Behélter, die leer angeférdert werden, befiilit und ggf. gleichzeitig gewogen werden
kénnen.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Anlage zum Be-
fallen von Behéltern mit Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstanden vorzusehen, mit welcher
eine schnelle und einfache Beflllung von Behaltern moglich ist.

GemaB der vorliegenden Erfindung wird diese Aufgabe geldst durch ein Verfahren zum Befl-
len von Behdltern mit Gegenstéanden oder Gruppen von Gegenstanden mit den Merkmalen des
Anspruchs 1. Die Gegenstande oder Gruppen von Gegensténden werden hierbei fortwahrend (ggf.
kontinuierlich) durch einen Einlass in eine Fiillvorrichtung beférdert und lber einen Auslass aus der
Flllvorrichtung in einen an dem Auslass angeordneten, zu beflillenden Behélter abgegeben, wobei
bei Erreichen eines gewlinschten Behélterfullzustands die Abgabe aus der Fillvorrichtung unter-
brochen wird, bis der Behélter durch einen neuen, zu beflllenden Behélter ersetzt ist, wobei trotz
unterbrochener Abgabe die fortwdhrende Zufuhr fortgesetzt wird und die zuzufiihrenden Gegen-
sténde oder Gruppen von Gegenstdnden in der Fllvorrichtung zwischengespeichert werden.
Geman der Erfindung werden im Gegensatz zum bekannten Stand der Technik die Gegensténde
oder Gruppen von Gegenstanden fortwahrend, beispielsweise im Rahmen ggf. vorkommender
Schwankungen mit gleichbleibender Zufuhrrate oder mit schwankender, ggf. in gewissen Phasen
verringerter oder herabgesetzter Zufuhrrate, in die Fullvorrichtung beférdert, die bei einem Behl-
terwechsel, d. h. bei unterbrochener Abgabe aus der Fillvorrichtung, als eine Art Zwischen-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

&5

AT 412 866 B

speicher dient, bis die Abgabe in einen neuen, zu beflillenden Behdlter fortgesetzt werden kann.

GemaB der Erfindung werden im Gegensatz zum bekannten Stand der Technik die Gegen-
stdnde oder Gruppen von Gegenstédnden fortwdhrend, beispielsweise im Rahmen ggf. vorkom-
mender Schwankungen mit gleichbleibender Zufuhrrate oder mit schwankender, ggf. in gewissen
Phasen verringerter oder herabgesetzter Zufuhrrate, in die Fillvorrichtung beférdert, die bei einem
Behalterwechsel, d. h. bei unterbrochener Abgabe aus der Fiillvorrichtung, als eine Art Zwischen-
speicher dient, bis die Abgabe in einen neuen, zu beflillenden Behalter fortgesetzt werden kann.

Erfindungsgeman kann dabei vorgesehen sein, dass das Unterbrechen der Abgabe in Reakti-
on auf ein "Soll-Fillzustand-Erreicht"-Signal oder in Reaktion auf einen "Soll-Flllzustand-Erreicht"-
Zustand erfolgt. Geman einer bevorzugten Ausfihrungsform ist vorgesehen, den Ist-Zustand, d. h.
den Flllzustand des Behdlters, mittels einer optischen Erfassungseinrichtung abzutasten und bei
Erreichen eines "Soll-Flllzustand-Erreicht"-Zustand das "Soll-Fillzustand-Erreicht’-Signal aus-
zugeben. Denkbar sind jedoch auch andere Arten von Erfassungseinrichtungen, welche besonders
fur die zu verpackenden Gegenstande oder Gruppen von Gegenstédnden geeignet sind.

Es soll jedoch nicht ausgeschlossen sein, dass das "Soll-Flizustand-Erreicht*-Signal manuell
gegeben wird. Hierbei kann beispielsweise daran gedacht werden, besonders geschultes Bedie-
nungspersonal einzusetzen, das in der Lage ist, die Anzahl der Gegenstande oder Gruppen von
Gegenstanden mit in der Regel hinreichender Genauigkeit zu erfassen.

Bevorzugt ist weiterhin vorgesehen, dass das Fassungsvermégen eines Behélters auf eine
Soll-Anzahl von aufzunehmenden Gegenstdnden oder Gruppen von Gegenstanden abgestimmt
ist. Man ist hierdurch in der Lage, auch einfachere optische Sensoren zu verwenden, welche
lediglich in der Lage sein missen, zu erfassen, wann der Behélter, zumindest nach optischen
MaBstaben, gefiillt zu sein scheint, um rechtzeitig das "Soll-Fullzustand-Erreicht"-Signal aus-
zugeben. Wird moglicherweise ungeschultes Personal eingesetzt, so brauchen die betreffenden
Personen lediglich in der Lage zu sein, abzuschatzen, wann der Behalter, zumindest nach opti-
schen MaBstaben, gefillt zu sein scheint, um rechtzeitig das "Soll-Filllzustand-Erreicht"-Signal
manuell zu geben.

GemanB einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann weiterhin vorgesehen sein, dass der Behal-
ter wahrend des Beflllens gerlttelt wird, was eine besonders gleichmaBige Befiillung des Behél-
ters gewdhrleistet und verhindert, dass sich wahrend des Befiillens unerwinschte Hohlraume
zwischen den Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstédnden bilden, welche den tatsachlichen
Flllzustand verfalschen.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass der Auslass der Flllvorrichtung oder eine diesem zuge-
ordnete Verteilungseinrichtung wahrend des Beflillens des Behélters hin- und herbewegt wird, so
dass eine gleichmanige Verteilung der Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden in dem zu
beflllenden Behélter erreicht wird.

Ferner kann vorgesehen sein, dass der Behélter nach der Unterbrechung der Abgabe zu einer
Wiegestation beférdert und danach gewogen wird, und dass vorhandene Abweichungen von einem
"Soll-Wert" ausgeglichen werden, ggf. manuell. Ein wesentliches Merkmal der hier vorgeschlage-
nen Weiterbildung der Erfindung ist hierbei, dass beim Beflillen der Behalter mittels der Fillvorrich-
tung, was unter erheblichem Zeitdruck erfolgt, lediglich ein annéhernder Soll-Flllzustand erreicht
werden muss, und dass erst im Anschluss an einen Behalterwechsel eines befiillten Behélters
durch einen neuen, zu beflllenden Behalter der befiilite Behélter hinsichtlich seines tatsachlichen
Fillzustands Uberpriift und eventuell vorhandene Abweichungen von einem Soll-Zustand ohne
Zeitdruck ausgeglichen werden kdnnen, beispielsweise durch eine Bedienungsperson, welche
auch dafur eingesetzt werden kann, der Anlage neue, leere Behalter zuzuflhren.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die fortwéhrend (ggf. mit variabler Zufuhrrate) der Full-
vorrichtung zugefiihrten Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden einzeln oder zu mehreren
gleichzeitig durch den Auslass in den Behélter abgegeben werden. Man ist hierdurch in der Lage,
nach beendeter Zwischenspeicherung der Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden in der
Fullvorrichtung trotz fortwahrender Zufuhr von Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstanden in
die Fillvorrichtung diese zlgig zu entleeren, ohne die Gefahr eines Staus oder einer Verstopfung
des Auslasses.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Zufuhr von Gegenstéanden oder Gruppen von Gegen-
standen zur Fillvorrichtung wéhrend einer unterbrochenen Abgabe verringert wird. Man ist hier
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durch in der Lage, die Fllvorrichtung beispielsweise den értlichen Gegebenheiten entsprechend
klein zu dimensionieren.

Im Rahmen der Erfindung kann weiterhin vorgesehen sein, dass die Gegensténde landwirt-
schaftliche Produkte, beispielsweise Gemlse, Friichte, Nisse und dergleichen umfassen oder/und
dass die Gruppen von Gegensténden von Netzen, Beuteln oder dergleichen zusammengehaltene
Gegenstéande, insbesondere die landwirtschaftlichen Produkte, umfassen.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Behélter Kartons, Kisten oder dergleichen umfas-
sen.

Um auch groBe Behélter beflilen zu kénnen, ohne dass die Gegensténde oder Gruppen von
Gegenstanden durch den Aufprall auf den Behalterboden bzw. auf schon eingefiillte Gegensténde
oder Gruppen von Gegenstdnden Schaden nehmen, kann weiterhin vorgesehen sein, dass die
Fallvorrichtung in Abhangigkeit von einem momentanen Flillzustand des Behalters in ihrer Hohe
verstellt wird.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anlage zum Beflllen von Behéltern mit Gegenstédnden oder
Gruppen von Gegensténden mit den Merkmalen des Anspruchs 14.

Um ein schnelles und definiertes Offnen und SchlieBen des Auslasses ggf. auch bei schweren
Gegenstanden oder Gruppen von Gegensténden sicherzustellen, kann weiterhin vorgesehen sein,
dass die Verschlussvorrichtung motorisch, hydraulisch oder pneumatisch im Sinne eines Offnens
und SchlieBens betéatigbar ist.

Weiterhin kann die Fullvorrichtung héhenverstellbar ausgebildet sein, um diese an den jeweili-
gen Fillzustand des Behéiters anzupassen, um hierdurch eine Beflllung des Behélters zu erlau-
ben, ohne das Flillgut, d.h. die Gegenstande oder Gruppen von Gegenstinden, beispielsweise
durch den Aufprall auf den Behalterboden oder bereits eingefllites Fullgut zu beschadigen.

Vorzugsweise umfasst die Zufiihrvorrichtung ein Zufiihrband, das mit der Fullvorrichtung ver-
bunden ist, ggf. lber einen Schwenkmechanismus schwenkbar verbunden ist. Durch diese Aus-
gestaltung ist man beispielsweise in der Lage, die Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden
aus einem Lager oder einer vorgeschalteten Etikettier- oder Sortieranlage unabhéngig von einer
Auf- oder Abbewegung der Fullvorrichtung dieser direkt zuzufihren.

Um nach Beendigung eines Behalterwechsels die im Aufnahmebereich der Fillvorrichtung zwi-
schengespeicherten Gegenstidnde oder Gruppen von Gegenstadnden ohne die Gefahr einer Ver-
stopfung des Auslasses zligig abgeben zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn der durch die Ver-
schlussvorrichtung verschlieBbare Auslass der Fillvorrichtung einen Auslassquerschnitt aufweist,
welcher es ermdglicht, die fortwdhrend der Fullvorrichtung zugefiihrten Gegensténde oder Grup-
pen von Gegenstanden einzeln oder zu mehreren gleichzeitig durch den Auslass in den Behélter
abzugeben. Kurz gesagt, sollte der Auslassquerschnitt der Flllvorrichtung so bemessen sein, dass
die im Aufnahmeraum zwischengespeicherten Gegenstdnde oder Gruppen von Gegenstdnden
trotz fortwahrender Zufuhr von Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstianden (ber die Zufihr-
vorrichtung bis zum Erreichen eines Soll-Flillstands des zu beflillenden Behélters aus-dem Auf-
nahmebereich volistdndig abgegeben sind, um Platz zur Zwischenspeicherung neuer Gegenstén-
den oder Gruppen von Gegenstanden zu schaffen.

Hierbei hat es sich im Hinblick auf den zeitlichen Ablauf eines Behalter-Full- und Wechselvor-
gangs als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn das Fassungsvermégen des Aufnahmebereichs
etwa dem halben Fassungsvermégens eines Behdlters entspricht.

Weiterhin kann, wie oben schon angedeutet, vorgesehen sein, dass die Fullvorrichtung, vor-
zugsweise der Auslass der Fullvorrichtung, eine Verteilungseinrichtung aufweist, so dass eine
gleichméagige Verteilung der Gegensténde oder Gruppen von Gegenstéanden im Behdlter moglich
ist, wobei die Verteilungseinrichtung gemaf einer bevorzugten Ausflihrungsform wenigstens eine
bewegliche Klappe umfasst, welche zur Verteilung der Gegensténde oder Gruppen von Gegen-
stéanden im Behélter hin- und hergeschwenkt werden kann.

Weiterhin kann ein Rlttler vorgesehen sein, um beim Beflllen eines Behélters diesen zu rit-
teln, um so eine mdglichst volistandige Befiillung des Behélters ohne Bildung von Hohirdumen
oder dergleichen sicherzustellen.

Um einen zlgigen Behdalterwechsel eines befiiliten Behalters durch einen neuen, zu beflllen-
den Behélter sicherzustellen, kann weiterhin vorgesehen sein, dass der Flillstation eine Behalter-
transporteinrichtung zugeordnet ist, welche dafiir ausgebildet ist, leere Behélter zuzufiihren und
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gefilite Behlter abzufihren. Die Behaltertransporteinrichtung kann beispielsweise ein Forderband
umfassen, das in Synchronisation mit dem Offnen und SchlieBen der Verschlussvorrichtung und
ggf. dem Anheben und Absenken der Fillvorrichtung einen gefiliten Behélter wegbeférdert und
diesen durch einen neuen, zu befillenden Behaélter ersetzt.

Hierbei kann weiterhin vorgesehen sein, dass der Fiilistation in einem Behaltertransportweg
eine Wiegestation zum Wiegen der gefliliten Behalter nachgeschaltet ist. In dieser nachgeschalte-
ten Wiegestation kann dabei das Gewicht des Behélters samt Inhalt ohne Zeitdruck und ohne
Erschitterungen durch zugeflihrte Gegenstédnde oder Gruppen von Gegenstdnden und dadurch
hervorgerufene Messungenauigkeiten aufgenommen werden, um hierdurch Riickschllsse auf den
Behalterfillzustand ziehen zu kénnen, wobei der Wiegestation geman einer bevorzugten Ausfih-
rungsform eine FUll- und Entnahmestation zum manuellen oder/und automatischen Ausgleich
vorhandener Abweichungen des Behélterflilizustands gegeniiber einem vorgegebenen Soll-Wert
zugeordnet ist.

Um sicherzustellen, dass lediglich Gegenstande oder Gruppen von Gegenstdnden abgefllt
werden, welche gewiinschten Zustands-, GroBen- oder Gewichtsmerkmalen entsprechen, kann
weiterhin vorgesehen sein, dass der Fiillstation in einem Transportweg fir die Gegenstadnde oder
Gruppen von Gegenstédnden eine Aussonderstation vorgeschaltet ist, in der wenigstens einem
Aussonderkriterium entsprechende Gegenstéande oder Gruppen von Gegenstanden aussonderbar
sind.

Wie betreffend das erfindungsgeméBe Verfahren schon erwéhnt, kénnen die Gegenstande
landwirtschaftliche Produkte, beispielsweise Gemise, Friichte, Niisse und dergleichen umfassen
oder/und dass die Gruppen von Gegenstanden von Netzen, Beuteln oder dergleichen zusammen-
gehaltene Gegenstédnde, insbesondere die landwirtschaftlichen Produkte, umfassen. Die Behdlter
kénnen Kartons, Kisten oder dergleichen umfassen. Um eine einfache Uberpriifung des Fullzu-
stand eines zu beflillenden Behélters wéhrend des Fiillvorgangs zu gewdbhrleisten, kann - wie
ebenfalls schon angesprochen - weiterhin vorgesehen sein, dass das Fassungsvermégen des
Behalters auf eine Soli-Anzahl oder ein Soll-Gewicht von aufzunehmenden Gegenstanden oder
Gruppen von Gegenstanden abgestimmt ist. Durch diese Ausgestaltung ist sichergestellt, dass
beispielsweise die optischen Sensoren oder das ggf. eingesetzte, mdglicherweise wenig gelbte
Bedienpersonal das ungefdhre Erreichen eines Soll-Fillzustands erfassen bzw. erkennen zu
kénnen. Dementsprechend kann eine die Sensor-Ausgangssignale empfangende Steuereinheit
bzw. die jeweilige Bedienperson einen entsprechenden Befehl zum Behalterwechsel ausgeben
bzw. geben, wobei vorhandene Abweichungen des Behalterfillzustands gegenlber einem vorge-
gebenen Soll-Wert ohne Zeitdruck in der nachgeschalteten Fill- und Entnahmestation ausgegli-
chen werden kdnnen. . .

Weiterhin kann eine Beobachtungsstation zur Uberwachung des Beflillens durch eine Uberwa-
chungsperson vorgesehen sein, wobei die ggf. mit einer Beobachtungsplattform ausgefihrte
Beobachtungsstation vorzugsweise mit der Flllvorrichtung héhenverstellbar ist.

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen an-
hand einer bevorzugten Ausfiihrungsform naher erldutent. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgeméaBen Behalterbefiillanlage;

Fig. 2 eine Detailansicht einer erfindungsgemaBen Flllstation mit vorgeschalteter Ausson-
derstation, wobei eine Fllvorrichtung der Fillstation zum Beflllen eines Behélters zur
Durchfiihrung eines Behalterwechsels angehoben ist; und

Fig. 3 eine Detailansicht entsprechend Fig. 2, bei der die Flllvorrichtung abgesenkt ist.

Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau einer Behdalterbeflillaniage 10, in welcher Behalter 12
mit Gegenstédnden oder Gruppen von Gegenstanden beflllt werden. Als Gegenstdnde im Sinne
der Erfindung sind hierbei beispielsweise landwirtschaftliche Produkte, beispielsweise Gemise,
Frichte, Nlsse und dergleichen zu verstehen und als Gruppen von Gegenstanden beispielsweise
Netze, Beuteln oder dergleichen, welche Gegenstande, insbesondere die landwirtschaftlichen
Produkte, zusammenhalten.

Kurz auf den grundsétzlichen Aufbau der erfindungsgeméBen Behalterbeflllaniage 10 bezug-
nehmend, weist diese in ihrem linken Bereich ein Palettenmagazin 14 auf, in welchem Paletten 16
bevorratet sind, die als Transportunterlage fir die Behélter 12 dienen. An das Palettenmagazin 14
schlieBt sich eine Palettenauflegestrecke 18 an, in welcher jeweils ein Behalter 12 beispielsweise
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von Hand auf eine freie Palette 16 aufgelegt wird, eine Fuilstation 20 mit Rdttler, in welcher die
Behalter 12 mit den nicht dargestellten Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstanden befllt
werden, ein Staubereich 22, eine Wiegestation 24 und eine Pufferstrecke 26.

Wie bereits erwdhnt, dient das Palettenmagazin 14 dafir, Paletten 16 bereitzustellen, die in
groBerer Zahl in einem Palettenspender 28 aufgenommen sind. Weiterhin ist das Palettenmagazin
14 mit einem Transportband 30 versehen, das bei Bedarf jeweils eine Palette 16 aus dem Paletten-
spender 28 zur Palettenauflegestrecke 18 hin beférdert.

Die Palettenauflegestrecke 18 besteht im Wesentlichen aus einem weiteren Transportband 32,
auf dem die Paletten 16 samt aufgelegten Behaltern 12 zur Fulistation 20 hin beférdert werden.

Wie in den Figuren 1 bis 3 zu sehen ist, umfasst die Flillstation 20 eine Zuflihrvorrichtung 34
zur fortwahrenden Zufuhr von Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstanden, eine im Wesentli-
chen trichterférmige Flivorrichtung 36 mit einem Einlass 38 zum Empfangen der von der Zufihr-
vorrichtung 34 zugefilhrten Gegensténde oder Gruppen von Gegenstanden und einem Auslass 40
zur Abgabe der Gegenstande oder Gruppen von Gegensténden in einen dem Auslass 40 zugeord-
neten Behélter 12.

Die Fitllvorrichtung 36 des Ausfihrungsbeispiels ist mit einer Verschlussvorrichtung 42 zum
VerschlieBen des Auslasses 40 versehen, welche im Wesentlichen aus einer Verschlussklappe 44
besteht, die Uber einen Gelenkmechanismus 46 mit der Fillvorrichtung 36 schwenkbar verbunden
ist. Vorteilhafterweise kann die Verschlussvorrichtung 42 motorisch, hydraulisch oder pneumatisch
im Sinne eines Offnens und SchlieBens betétigbar sein. Die Zufuhrvorrichtung 34 umfasst ein
zwischen seitlichen Filhrungswanden 47 verlaufendes Transport- oder Zufiihrband 48, das mit der
Fullvorrichtung 36 uber einen Schwenkmechanismus schwenkbar verbunden ist. Dieser Schwenk-
mechanismus besteht in der vorliegenden Ausflihrungsform aus zwei als Schwenklager dienende,
drehbar gelagerte Walzen 50 und 52, um die das Zuflihrband 48 geschlungen ist, wobei die Walze
50 als Schwenklager der Fllvorrichtung 36 und die Walze 52 als Schwenklager einer Aussonder-
station 54 dient, die der Fiillstation 36 hinsichtlich eines Transportwegs fir die Gegenstande oder
Gruppen von Gegenstanden vorgeschaltet ist, in welcher Aussonderstation 54 wenigstens einem
Aussonderkriterium entsprechende Gegenstande oder Gruppen von Gegensténden aussonderbar
sind.

Wie in den Fig. 2 und 3 zu sehen, ist die Flllvorrichtung 36 an einem Trager 56 mittels einer
langs des Trégers 56 verschieblichen Flihrung 58 hohenverstellbar angebracht, um die Fillvorrich-
tung 36 in Abhangigkeit von einem momentanen Fiillzustand eines zu befillenden Behélters 12 in
ihrer Héhe so zu verstellen, dass bei der Befillung eines Behélter 12 die Gegenstande oder Grup-
pen von Gegenstédnden keinen Schaden durch den Aufprall auf den Behalterboden bzw. die schon
eingeflliten Gegensténde oder Gruppen von Gegenstanden nehmen. Weiterhin ist die Fillvorrich-
tung 36 mit einer Beobachtungsstation 60 versehen, welche im Wesentlichen aus einer fest an der
vertikal beweglichen Flllvorrichtung 36 getragenen Beobachtungsplattform 62 mit einem Gelander
64 und einer Leiter 66 besteht, die als Aufstiegshilfe fir eine Bedienungsperson zur Beobach-
tungsplattform 62 dient.

Wie man in den Figuren erkennt, ist die Fullvorrichtung 36 mit einem Aufnahmebereich, d. h.
einem inneren Aufnahmeraum 68, versehen, der als Zwischenspeicher fiir die fortwahrend zuge-
fihrten Gegenstande oder Gruppen von Gegensténde dient, wenn die Verschlussvorrichtung 42
wéhrend eines Behalterwechsels geschlossen ist. Vorzugsweise entspricht das Fassungsvermo-
gen dieses Aufnahmeraums 78 in etwa dem halben Fassungsvermdgen eines Behélters 12. Diese
GroBe hat sich als in Bezug auf eine bevorzugte Zufuhrrate mittels der Zuflhrvorrichtung 34 und
die durchschnittliche Dauer eines Behélterwechsels zum Ersetzen eines geflliten Behalters 12
durch einen zu flllenden Behalter 12 als besonders vorteilhaft erwiesen, da sie zum einen sicher-
stellt, dass wéhrend eines Behdlterwechsels bei geschlossener Verschlussvorrichtung 42 und
fortdauernder fortwéhrender Zufuhr von Gegenstdnden oder Gruppen von Gegenstédnden, diese im
Aufnahmeraum 68 zwischengespeichert werden kénnen, bis der Behéalterwechsel durchgefiihrt ist,
und zum anderen sicherstellt, dass der Zwischenspeicher 68 vor Erreichen des Soll-Flllzustands
des Behaélters - bei entsprechender Dimensionierung des Auslasse 40 und der Verschlussvorrich-
tung 42 - wieder entleert ist, und die Gegenstande oder Gruppen von Gegenstdnden dem zu
flllenden Behélter 12 kurz vor Erreichen des Soll-Fllizustands wieder mit "normaler” Zufuhrrate
zugefuhrt werden, was eine zeitliche Abschéatzung beziglich des Erreichens des Soll-Flllzustands
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und damit eine rechtzeitige Unterbrechung der Abgabe von Gegenstédnden oder Gruppen von
Gegenstanden in einen zu befiillenden Behélter 12 erlaubt. Es soll jedoch nicht ausgeschlossen
sein, dass auch Aufnahmerdume mit anderen Fassungsvermégen je nach Bedarf verwendet
werden kénnen.

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Anlage gemaf den Fig. 2 und 3 ist zusétzlich im
innenraum 68 der Fllvorrichtung 36 unter der Walze 50 eine etwa um 25° nach unten geneigte
Gummiplatte 43 angeordnet, welche als Art Rutsche flr die mittels der Zufihrvorrichtung 34 zuge-
flhrten Gegenstande oder Gruppen von Gegensténden dient, so dass diese auf die der Walze 50
gegeniberliegende Wand 45 der Fillvorrichtung 36 auftreffen, bevor sie aus dem Auslass 40
austreten, was den Aufprali der Gegensténde oder Gruppen von Gegenstdnden auf den Behélter-
boden zusétzlich abschwécht.

Was die Zufuhrrate wahrend eines Behdlterwechsels und die Zufuhrrate wahrend der Befillung
eines Behélters 12 betrifft, so liegt geman einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante die Zufuhrrate
wéhrend eines Behdlterwechsels deutlich unter der Zufuhrrate der Zuflihrvorrichtung 34 wahrend
des Beflillens eines Behdlters. Diese Verringerung der Zufuhrrate kann beispielsweise durch einen
getakteten oder verlangsamten Vorschub erreicht werden.

Wie in Fig. 1 zu sehen ist, weist die Fullstation 20 zusétzlich im Bereich des Transportbands 32
einen Ruttler 70 auf, um beim Beflllen des Behalters 12 diesen zu ritteln, um so eine gleichmaBi-
ge Beflllung der Behélter 12 ohne Bildung von Zwischenrdumen zu erméglichen. Es kénnen
Behalter-Halte- oder Stltzgabeln vorgesehen sein, um den Behdalter - soweit von dessen Konsis-
tenz her erforderlich - beim Rutteln oder/und beim Befillen in Form zu halten.

Geman einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante dient die Verschlussklappe 44 auch dazu,
wéhrend eines Behélterfillvorgangs die Gegensténde oder Gruppen von Gegenstanden gleichmé-
Big im Behélter 12 zu verteilen, indem sie eine, an den Flllvorgang und die Behélterabmessung
angepasste Hin- und Herbewegung durchfiihrt, so dass die bereits von der Gummiplatte 43 abge-
lenkten Gegenstéande oder Gruppen von Gegenstianden zusétzlich nach Belieben zur gleichmaBi-
gen Verteilung in Behélter an der Verschlussklappe 44 erneut abgelenkt werden kénnen.

An die Filistation 20 schlieBt sich, wie in Fig. 1 zu sehen ist, der bereits erwdhnte Staubereich
22 an, der im Wesentlichen aus einem abwdérts geneigten, mit Rollen 72 versehenen Rollgang 74
besteht, auf welchem die geflliten Behalter 12, beispielsweise durch ihr Eigengewicht, zur Wiege-
station 24 beférdert werden. In der Wiegestation 24 werden die Behalter 12 gewogen und eventuell
vorhandene Abweichungen von einem gewlnschten Soll-Wert manuell ausgeglichen, indem Ge-
genstande bzw. Gruppen von Gegenstanden (etwa Friichte wie Zitronen oder andere Zitrusfriichte
bzw. Beutel, die derartige Frichte enthalten) dem Behdlter hinzugefiihrt bzw. aus diesem entfernt
werden. Es soll aber nicht ausgeschlossen sein, dass vorhandene Abweichungen des Behélterfull-
zustands gegeniber einem vorgegebenen Soll-Wert durch eine entsprechend ausgebildete Vor-
richtung automatisch ausgeglichen werden.

Obwohl in Fig. 1 dargestellt ist, dass die Wiegestation 24 entsprechend dem Staubereich 22
mit einem geneigten, mit Rollen 76 versehenen Rollgang 78 versehen ist, soll nicht ausgeschlos-
sen sein, dass diese Bereiche auch anders ausgebildet sein kénnen und beispielsweise ein Trans-
portband zum Transport der geflillten Behalter 12 umfassen.

An die Wiegestation 24 schlieBt sich die bereits erwahnte Pufferstrecke 26 an, welche wieder-
um aus einem in einer durch einen Pfeil angedeuteten Behaltertransportrichtung TR abwarts
geneigten, mit Rollen 80 versehenen Rollgang 82 besteht, welcher die Behélter 12 beispielsweise
in einen nicht dargestellten Verlade- oder Lagerbereich leitet.

Im Folgenden wird die Funktionsweise der Behalterfillanlage 10 beschrieben.

Nachdem mittels des Transportbands 30 eine neue Palette 16 aus dem Palettenspender 28
zum Transportband 32 beférdert wurde, legt eine Bedienungsperson einen ungefuliten Behélter 12,
beispielsweise einen Verpackungskarton, auf jede Palette 16 auf, und diese werden gemeinsam im
Arbeitstakt der Fiillstation 20 schrittweise in Richtung auf die Fullstation 20 zu bewegt. Nach einer
gewissen Zeit hat der Behditer 12 auf dem Transportband 32 die Fillstation 20 erreicht, und kann,
nachdem die Fullvorrichtung, wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt, in ihre obere oder Behélterwechsel-
stellung angehoben wurde, unter die angehobene Flllvorrichtung 36 bewegt werden, wahrend
gleichzeitig ein gefillten Behélter 12 aus dem Bereich der Fiillstation 20 in Richtung auf den Stau-
bereich 22 weiterbefordert wird. :
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Hierauf senkt sich die Fullvorrichtung 36 in die in Fig. 3 gezeigte untere Stellung ab, in welcher
die Fillvorrichtung 36 etwa zur Halfte in den Behélter 12 reicht. In dieser Stellung wird die Ver-
schlussklappe 44 geéffnet, um den Auslass 40 freizugeben und die Zufuhr von nicht dargesteliten
Gegenstanden oder Gruppen von Gegensténden in den Behélter 12 zu erméglichen. Gleichzeitig
werden von der Aussonderstation 54 lber das Zuflihrband 48 Gegenstande oder Gruppen von
Gegenstanden zum Einlass 38 der Flllvorrichtung 36 und durch diesen in den Aufnahmeraum 68,
durch den Auslass 40 und in den Behélter 12 beférdert. Wahrend der Befiilung wird die Flllvor-
richtung 36 in Abhéngigkeit von einem momentanen Fillzustand des Behélters 12 aus dem Auf-
nahmeraum des Behélters 12 heraus nach oben bewegt, bis sich die Fullvorrichtung 36 wieder in
der in Fig. 2 dargestellten oberen Stellung befindet, in welcher der Behalter 12 volistandig geflllt
werden kann. Sobald der Fillzustand des Behélters 12 einen gewlinschten Soll-Fillzustand er-
reicht, wird von einer auf der Beobachtungsplattform 62 befindlichen, nicht dargesteliten Bedie-
nungsperson ein "Soll-Fillzustand-Erreicht"'-Signal manuell gegeben, beispielsweise durch Betati-
gen eines elektrischen Signalgebers. Hierauf wird die Verschlussklappe 44 der Verschlussvorrich-
tung 42 motorisch, hydraulisch und pneumatisch betétigt, um den Auslass 40 der Fillvorrichtung
36, wie in Fig. 2 dargestelit, zu schlieBen. Sobald die Abgabe aus der Fiillvorrichtung 36 unterbro-
chen ist, wird das Transportband 32 so lange betétigt, bis der gefiilite Behalter 12 durch einen
neuen, zu befiillten Behalter 12 ersetzt ist, wobei jedoch trotz unterbrochener Abgabe die fortwah-
rende Zufuhr von Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstanden mittels des Zuflhrbands 48
fortgesetzt wird und die zugefiihrten Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden im Aufnahme-
raum 68 der Fullvorrichtung 36 zwischengespeichert werden.

GemanB einer bevorzugten Weiterbildung der Anlage wird, sobald der Fillzustand des Behal-
ters 12 einen gewlinschten Soll-Filizustand erreicht, das "Soll-Flllzustand-Erreicht"-Signal nicht,
wie oben angesprochen, von einer Bedienungsperson manuell gegeben, sondern wird von einer
nicht dargestellten optischen Erfassungseinrichtung ausgegeben, welche beispielsweise an der
Beobachtungsplattform 62 angebracht sein kann.

Sobald der volle Behalter 12 durch einen neuen, zu befillenden Behélter ersetzt ist, wird die
Flllvorrichtung 36 wiederum mittels der Fihrung 58 am Tréger 56 nach unten in ihre untere Stel-
lung bewegt, in welcher die Fullvorrichtung 36 wenigstens zum Teil in dem Behélter 12 aufgenom-
men ist. In dieser Stellung wird die Verschlussvorrichtung 42 wiederum motorisch, hydraulisch oder
pneumatisch zum Offnen der Verschlussklappe 44 betétigt, um den Auslass 40 freizugeben und
die Beflllung des Behalters 12 zu ermdglichen.

Wie aus Fig. 3 leicht entnehmbar ist, werden unmittelbar im Anschluss an das erneute Offnen
des Auslasses 40 die wahrend des Behalterwechsels in dem Aufnahmeraum 68 zwischengespei-
cherten Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden annahernd gleichzeitig in den Behdélter 12
abgegeben, was eine sehr schnelle Befiillung der Behélter 12 erlaubt. Gleichzeitig wird der Behal-
ter 12 mittels des Rittlers 70 gerttelt, um eine gleichméBige Verteilung der Gegenstande oder
Gruppen von Gegensténden Uber den gesamten Bereich des Behélters 12 zu erreichen. Nachdem
der Behélter 12 wieder einen Soll-Fllizustand erreicht und die Fullvorrichtung 36 nach oben verfah-
ren ist, wird erneut von der auf der Beobachtungsplattform 62 befindlichen, nicht dargestellten
Bedienungsperson ein "Soll-Fullzustand-Erreicht"-Signal gegeben und die Abgabe aus der Fillvor-
richtung 36 erneut unterbrochen, bis der Behalter 12 durch einen neuen, zu beflllenden Behélter
ersetzt ist.

Wie bereits oben angesprochen, weist die Anlage gemén einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform eine am Auslass 40 der Fillvorrichtung 36 vorgesehene Verteilungseinrichtung auf,
die zweckméBig im Wesentlichen aus der beweglichen Klappe 44 bestehen kann, welche wéahrend
des Filllvorgangs eine an den Behdélter 12 und die Einflllhéhe angepasste Hin- und Herbewegung
durchfihrt, die in Verbindung mit dem Rdttler 70 eine besonders gleichmaBige Verteilung der
Gegensténde oder Gruppen von Gegenstanden (iber den Gesamtbereich des Behélters 12 ermdg-
licht, und dardber hinaus eine nicht dargestellte optische Erfassungseinrichtung, welche anstelle
der Bedienungsperson das "Soll-Fiilistand-Erreicht"-Signal an eine nicht dargestellte Steuer/Regel-
Einheit ausgibt, welche die Abgabe der Fillvorrichtung 36 unterbricht, bis der Behalter 12 durch
einen neuen, zu beflllenden Behalter ersetzt ist.

Wahrend des Behélterwechsels wird der nunmehr gefllite Behélter 12 mittels des Transport-
bands 32 zum Rollgang 74 hin beférdert, auf welchem der gefiillte Behdlter infolge seines Eigen-
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gewichts oder durch einen Stoss durch den jeweils nachfolgenden Behalter 12 nach rechts in
Richtung auf die Wiegestation 24 hin beférdert wird. In der Wiegestation 24 wird der Behélter 12
gewogen und vorhandene Abweichungen von einem “Soll-Wert" durch eine weitere Person ausge-
glichen, welche beispielsweise auch fir das Auflegen neuer Behélter 12 auf die Paletten 16 zu-
standig sein kann. In der Regel reicht es aus, dass zwei Bedienungspersonen, namlich die den
Fillzustand bzw. Fullvorgang Uberwachende Person und die die leeren Behdlter bereitstellende
und erforderlichenfalls die Abweichung von dem "Soll-Wert" ausgleichende Person, der Behdlter-
beflillanlage 10 zugewiesen sind.

Weist die Anlage jedoch eine optische Erfassungseinrichtung zur Ausgabe des “Soll-
Fulllzustand-Erreicht“-Signals auf, reicht es aus, dass lediglich eine Bedienungsperson, namlich die
die leeren Behélter bereitstellende und erforderlichenfalls die Abweichungen von dem "Soll-Wert"
ausgleichende Person der Behélter-Fullanlage 10 zugewiesen ist, was eine deutliche Kostener-
sparnis darstellt. Eine Automatisierung auch dieser Vorgénge ist im Rahmen der Erfindung nicht
ausgeschlossen.

Nachdem der Inhalt des Behdlters 12 seinen Soll-Wert erreicht hat, wird der Behélter 12 weiter
zum Rollgang 82 beférdert und Uber diesen beispielsweise in einem nicht dargestellten Lager- oder
Transportbereich, von wo aus der Versand der Behdlter 12 samt Inhalt erfolgt.

Zusammenfassend wird durch die vorliegende Erfindung ein Verfahren und eine Anlage zum
Befilllen von Behéltern bereitgestelit, die einen einfachen Aufbau besitzt und mit der sich auf
einfache Weise Behélter schnell befillen lassen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Befiillen von Behaltern (12) mit Gegenstanden oder Gruppen von Gegen-
standen, wobei die Gegenstdnde oder Gruppen von Gegenstanden fortwéhrend durch
einen Einlass (38) in eine Fullvorrichtung (36) beférdert und (iber einen Auslass (40) aus
der Fillvorrichtung (36) in einen an dem. Auslass (40) angeordneten, zu beflllenden Be-
halter (12) abgegeben werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden bis zum Erreichen eines ge-
winschten Behélter-Fullzustands fortwahrend Uber den Auslass (40) in den Behélter (12)
abgegeben werden, und dass bei Erreichen des gewtlinschten Behdlter-Fiillzustands die
Abgabe aus der Flllvorrichtung (36) unterbrochen wird, bis der Behdalter (12) durch einen
neuen, zu beflillenden Behdélter (12) ersetzt ist, wobei trotz unterbrochener Abgabe die
fortwéhrende Zufuhr durch den Einlass (38) fortgesetzt wird und die zugefiihrten Gegen-
stéande oder Gruppen von Gegenstanden in der Flllvorrichtung (36) zwischengespeichert
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Unterbrechen der Abga-
be in Reaktion auf ein "Soll-Fullzustand-Erreicht"-Signal oder in Reaktion auf einen “Soli-
Fulizustand-Erreicht"-Zustand erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das "Soll-Flllzustand-
Erreicht"-Signal manuell gegeben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das "Soll-Fillzustand-
Erreicht"-Signal von einer optischen Erfassungseinheit gegeben wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Fas-
sungsvermégen des Behélters (12) auf eine Soll-Anzahl oder ein Soll-Gewicht von aufzu-
nehmenden Gegensténden oder Gruppen von Gegenstanden abgestimmt ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Behal-
ter (12) wéahrend des Beflillens gerdttelt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
lass (40) der Fullvorrichtung (36) oder eine diesem zugeordnete Verteilungseinrichtung
wéhrend des Befilllens des Behalters (12) hin- und herbewegt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Behdl-
ter (12) nach der Unterbrechung der Abgabe zu einer Wiegestation (24) beférdert und
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danach gewogen wird, und dass vorhandene Abweichungen von einem Soll-Wert ausge-
glichen werden, ggf. manuell.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die fortwahrend der Fllvorrichtung (36) zugeflhrten Gegenstiande oder Gruppen von Ge-
genstanden einzeln oder zu mehreren gleichzeitig durch den Auslass (40) in den Behélter
(12) abgegeben werden.

Verfahren nach einem der vorhnrgeheqden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zufuhr von Gegenstéanden oder Gruppen von Gegenstanden zur Flllvorrichtung (36)
wahrend einer unterbrochenen Abgabe verringert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gegenstande landwirtschaftliche Produkte, beispielsweise Gemiise, Frichte, Nlsse
umfassen oder/und dass die Gruppen von Gegensténden von Netzen oder Beuteln zu-
sammengehaltene Gegenstinde, insbesondere die landwirtschaftlichen Produkte, umfas-
sen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Behalter (12) Kartons oder Kisten umfassen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fullvorrichtung (36) in Abhangigkeit von einem momentanen Flllzustand des Behaélters
(12) in ihrer Héhe verstellt wird.

Anlage zum Befllen von Behéltern (12) mit Gegenstanden oder Gruppen von Gegenstén-
den zum Durchfihren des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriche, mit ei-
ner Fllistation (20), die umfasst: eine Zuflhrvorrichtung (34) zur fortwahrenden Zufuhr von
Gegenstédnden oder Gruppen von Gegenstanden; eine Fllvorrichtung (36) mit einem Ein-
lass (38) zum Empfangen der von der Zuflhrvorrichtung (34) zugefihrten Gegenstinde
oder Gruppen von Gegenstianden und einem Auslass (40) zur Abgabe der Gegensténde
oder Gruppen von Gegenstanden in einen dem Auslass (40) zugeordneten Behalter (12);
wobei die Fillvorrichtung (36) mit einer Verschlussvorrichtung (42) zum VerschlieBen des
Auslasses (40) versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuer/Regeleinheit vorgesehen ist, welche die Flllvorrichtung (36) derart steu-
ert/regelt, dass bei Erreichen eines gewlinschten Behélter-Flllzustands in Reaktion auf ei-
ne Signal-Ausgabe einer ,Soll-Flllzustand-Erreicht“-Signal-Ausgabeeinheit die Abgabe
aus der Fullvorrichtung (36) unterbrochen wird, bis der Behdélter (12) durch einen neuen,
zu beflllenden Behalter (12) ersetzt ist, und

dass ein Aufnahmebereich (68), ggf. ein innerer Aufnahmeraum (68), der Fullvorrichtung
(36) in Bezug auf eine Zufuhrrate der fortwéhrenden Zufuhr mittels der Zufithrvorrichtung
(34) und die Dauer eines Behalterwechsels zum Ersetzen eines gefiiliten Behalters (12)
durch einen zu fiillenden Behélter (12) derart dimensioniert ist, dass die wéhrend eines
Behélterwechsels bei geschlossener Verschiussvorrichtung (42) und fortdauernder fort-
wahrender Zufuhr bei der Zufuhrrate zugefiihrten Gegenstéande oder Gruppen von Ge-
genstanden im Aufnahmebereich (68) zwischengespeichert werden kénnen,

so dass einerseits die Gegenstdnde oder Gruppen von Gegenstanden bis zum Erreichen
des gewlnschten Behalter-Fullzustands fortwahrend Uber den Auslass (40) in den Behal-
ter (12) abgegeben werden kénnen, und andererseits trotz Unterbrechung der Abgabe die
fortwahrende Zufuhr durch den Einlass (38) unter Zwischenspeicherung der zugefihrten
Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden in der Fllvorrichtung (36) fortgesetzt wer-
den kann.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die ,Soll-Fiillzustand-Erreicht"-
Signal-Ausgabeeinheit von einer optischen Erfassungseinheit gebildet ist.

Anlage nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Fassungsvermé-
gen des Behélters auf eine Soll-Anzahl oder ein Soll-Gewicht von aufzunehmenden Ge-
gensténden oder Gruppen von Gegenstédnden abgestimmt ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussvorrichtung (42) motorisch, hydraulisch oder pneumatisch im Sinne eines Offnens
und SchlieBens betatigbar ist.
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Anlage nach einem der Ansprlche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillvor-
richtung (36) hohenverstellbar ist, um diese an den jeweiligen Fiillzustand des Behalters
(12) anzupassen.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufihr-
vorrichtung (34) ein Zufiihrband (48) umfasst, das mit der Flllvorrichtung (36) verbunden
ist, ggf. Uber einen Schwenkmechanismus (46) schwenkbar verbunden ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der durch
die Verschlussvorrichtung (42) verschlieBbare Auslass (40) der Fullvorrichtung (36) einen
Auslassquerschnitt besitzt, welcher es erméglicht, dass die fortwéhrend der Fillvorrichtung
zugeflhrten Gegenstande oder Gruppen von Gegenstdnden einzeln oder zu mehreren
gleichzeitig durch den Auslass (40) in den Behalter (12) abgegeben werden kénnen.
Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das Fas-
sungsvermodgen des Aufnahmebereichs (68) etwa dem halben Fassungsvermégen eines
Behalters (12) entspricht.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Flivor-
richtung (36), vorzugsweise der Auslass (46) der Fllvorrichtung (36), eine Verteilungsein-
richtung (44) aufweist.

Anlage nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilungseinrichtung
wenigstens eine bewegliche Klappe (44) umfasst.

Anlage nach einem der Anspriche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ruttler
(70) vorgesehen ist, um beim Beflllen des Behalters (12) diesen zu rttein.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Flllsta-
tion (20) eine Behaltertransporteinrichtung (32) zugeordnet ist, welche dafiir ausgebildet
ist, leere Behélter (12) zuzufihren und gefiilite Behalter (12) abzufihren.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Filista-
tion (20) in einem Behdltertransportweg (78) eine Wiegestation (24) zum Wiegen der ge-
fillten Behalter (12) nachgeschaltet ist.

Anlage nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Wiegestation (24)
eine Full- und Entnahmestation zum manuellen oder/und automatischen Ausgleich vor-
handener Abweichungen des Behélterflillzustands gegentber einem vorgegebenen "Soll"-
Wert zugeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Flillsta-
tion (20) in einem Transportweg fur die Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden ei-
ne Aussonderstation (54) vorgeschaltet ist, in der wenigstens einem Aussonderkriterium
entsprechende Gegenstande oder Gruppen von Gegenstanden aussonderbar sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen-
sténde landwirtschaftliche Produkte, beispielsweise Gemise, Friichte, Niisse umfassen
oder/und dass die Gruppen von Gegenstianden von Netzen oder Beuteln zusammengehal-
tene Gegenstande, insbesondere die landwirtschaftlichen Produkte, umfassen.

Anlage nach einem der Anspriche 14 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Behalter
(12) Kartons oder Kisten umfassen.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass eine Beo-
bachtungsstation (60) zur Uberwachung des Befiillens durch eine Uberwachungsperson
vorgesehen ist, wobei die Beobachtungsstation (60) vorzugsweise mit der Fullvorrichtung
(36) hohenverstelibar ist.
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