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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zum Befillen und Verschlieen von Behéltnissen nach
dem Oberbegriff des unabh&angigen Anspruchs. Eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist
bereits aus der DE-A-103 30 700 bekannt. Die dort of-
fenbarte Maschine zum Fullen und VerschlieRen von
Verpackungen umfasst mehrere Bearbeitungsstationen.
Die Bearbeitungsstationen weisen jeweils einen Roboter
auf, wobei die Roboter jeder Bearbeitungsstation eine
baugleiche Robotermechanik besitzen. Eine Bearbei-
tungsstation fur den Fullvorgang arbeitet unabhéngig
von einer Bearbeitungsstation, durch die ein Verschluss
an einer noch offen Seite einer Spritze angebracht wird.

Vorteile der Erfindung

[0002] Die erfmdungsgemafie Vorrichtung zum Befiil-
len und VerschlieRen von Behéltnissen mit dem kenn-
zeichnenden Merkmal des Anspruchs 1 hat demgegen-
Uber den Vorteil, dass ein sofortiges Verschlieen nach
dem Fullen erfolgen kann. Da die gefillten Spritzen nur
Uiber eine geringe Zeitspanne offen bleiben, reduziert
sich die Wahrscheinlichkeit von Verschmutzungen.
Durch Veranderung des Abstands von Befllleinrichtun-
gen und VerschlieBeinrichtungen in Transportrichtung
der zu befiullenden Behéltnisse kann au3erdem die Aus-
bringung erhéht werden.

[0003] In einer zweckméaRigen Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass als Bewegungsmittel ein Dreiachsroboter
verwendet ist zur Bewegung der Befllleinrichtung. Sol-
che Roboter sind hinlanglich bekannt und weisen schnel-
le Arbeitsgeschwindigkeiten auf. Dadurch lasst sich die
Ausbringung der Vorrichtung zum Befillen und Ver-
schlielRen von Behéaltnissen weiter erhéhen.

[0004] In einer zweckmaRigen Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass die Transporteinrichtung im getakteten
Betrieb betrieben wird. Gerade flr eine getaktete Trans-
porteinrichtung stellt die M&glichkeit eines variablen Ab-
stands zwischen Befilleinrichtung und VerschlieRein-
richtung eine weitere Optimierung hinsichtlich kurzer
Verweildauer befillter Behaltnisse und Ausbringungska-
pazitat dar. Zudem kann die Vorrichtung an unterschied-
liche Bearbeitungsschritte angepasst werden, indem der
Abstand zwischen Befllleinrichtung und VerschlieRein-
richtung so hinreichend grof3 gewahlt wird, dass nach
dem Beflllen die beflllten Behaltnisse zum Zweck der
In-Prozesskontrolle wieder zu entnehmen sind,

[0005] In einer zweckm&Rigen Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass die Bewegungsmittel in Abhangigkeit von
der Geschwindigkeit der Transporteinrichtung angesteu-
ert sind. So kdnnen die Behaltnisse wahrend des laufen-
den Transports befillt und/oder verschlossen werden.
[0006] In einer zweckmaRigen Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass lediglich die Befilleinrichtung in Trans-
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portrichtung verfahren werden kann, wéahrend die Ver-
schlieBeinrichtung gegeniiber der Transporteinrichtung
eine feste Position einnimmt und lediglich in vertikaler
Richtung zum VerschlieBen bewegt werden kann. Bei
dieser gewahlten Konstellation lassen sich die Kosten
der Vorrichtung weiter optimieren, jedoch erhéht sich da-
durch die Zeit zwischen Fullen und Verschlie3en, da eine
Leerreihe dazwischen liegt.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
maRen Vorrichtung zum Befillen und Verschliel3en von
Behaltnissen ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen und aus der Beschreibung.

Zeichnung

[0008] Zwei Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind
in der Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend né-
her erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht der erfindungs-
gemalRen Vorrichtung in der Position "letzte Reihe
fullen, vorletzte Reihe VerschlieRen",

Figur 2 die erfindungsgemafie Vorrichtung der Figur
1linder Position "erste Reihe flllen, letzte Reihe Ver-
schlieRen”,

die Figur 3 die erfindungsgemafe Vorrichtung der
Figur 1 in der Stellung "In-Prozesskontrolle",

die Figur 4 ein zweites Ausfihrungsbeispiel der er-
findungsgeméaRen Vorrichtung sowie

Figur 5 die Draufsicht auf die erfindungsgeméaRe
Vorrichtung der Figur 4.

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele

[0009] Auf einer Transporteinrichtung 14 werden mit
Behaltnissen 18 bestiickte Nester 16 zu unterschiedli-
chen Bearbeitungsstationen transportiert. Die offen Be-
héltnisse 18 werden durch eine Befilleinrichtung 10 be-
fullt, die Flissigkeit Uber in einer Reihe angeordneten
Fillnadeln 22 den Behdltnissen 18 zufuhrt. Die Befull-
einrichtung 10 kann durch eine Bewegungseinrichtung
28 zumindest in Transportrichtung der Transporteinrich-
tung 14 sowie in vertikaler Richtung bewegt werden. Da-
durch Iasst sich ein variabler Abstand zwischen den Full-
nadeln 22 der Befilleinrichtung 10 wund einer
Verschliel3einrichtung 12 herstellen. Die VerschlieRein-
richtung 12 besteht zumindest aus Setzrohren 24 und
StoReln 26, mit denen die befillten Behaltnisse 18 ver-
schlossen werden. Zudem ist eine weitere Bewegungs-
einrichtung 30 vorgesehen, die eine Bewegung der Ver-
schlieRReinrichtung 12 ebenfalls in Transportrichtung so-
wie in vertikaler Richtung ermdglicht. Dieselbe Anord-
nung ist auch in den Figuren 2 und 3 gezeigt, wenn auch
in unterschiedlichen Positionen, wie nachfolgend erléau-
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tert. Eine Zentriereinrichtung wird wahrend des Bearbei-
tungsvorgangs unter das jeweilige Nest 16 mit den Be-
héaltnissen 18 gebracht, um die Behaltnisse 18 in defi-
nierter und stabiler Position zu halten.

[0010] Das zweite Ausfiihrungsbeispiel gemaf den Fi-
guren 4 und 5 unterscheidet sich von dem vorhergehen-
den darin, dass die Bewegungseinrichtung 30'der Ver-
schlieReinrichtung 12 lediglich eine Bewegung in verti-
kaler Richtung zul&sst, nichtjedoch in Transportrichtung.
Eine entsprechende Linearfiihrung ist in Figur 4 gezeigt.
Als Bewegungseinrichtung 28 der Befulleinrichtung 10
kommt ein Roboter zum Einsatz, der Fillnadeln 22 in
Transportrichtung, senkrecht zur Transportrichtung und
in vertikaler Richtung bewegt.

[0011] Das erfindungsgeméalRe erste Ausfiihrungsbei-
spiel arbeitet wie folgt: Der Durchtransport der die Be-
héaltnisse 18 tragenden Nester 16 erfolgt hintereinander.
Somit sind mehrere Nester 16 mit Behdltnissen 18 in
Reihein Zentrierungen. Sie werden nacheinander zu den
Arbeitsstationen gefahren. Es findet nun ein gleichzeiti-
ges Fillen und VerschlieBen statt durch die Befillein-
richtung 10 und die VerschlieReinrichtung 12. Erfin-
dungsgemaf kénnen nun die Fullnadeln 22 auch eine
Bewegung in Transportrichtung ausfiihren. Die Trans-
porteinrichtung 14 fiihrt eine getaktete Bewegung aus,
um die Behéltnisse 18 immer genau unter die
VerschlieReinrichtung 12 zu fahren. Die Bewegung der
Fullnadeln 22 der Befulleinrichtung 10 kann den Versatz
zwischen den Nestern 16 ausgleichen. So wirdwie in Fi-
gur 1 gezeigt- die letzte Reihe des ersten Nests 16 befullt
und zugleich die unmittelbar darauf folgende Reihe durch
die VerschlieBeinrichtung 12 verschlossen. Der darauf
folgende Bearbeitungsschrittistin Figur 2 dargestellt. Die
Beftilleinrichtung 10 bewegt sich nun zum néachsten Nest
16, um dort die nachste Reihe zu fullen. Die Transport-
einrichtung 14 fahrt eine Position weiter, um die nachste
Reihe zu VerschlieBen. Dadurch, dass der Abstand zwi-
schen Befiilleinrichtung 10 und VerschlieRBeinrichtung 12
variabel gewahlt wird, kann die Befulleinrichtung 10 be-
reits mit der Befuillung des nédchsten Nestes 16 beginnen,
wodurch sich die Ausbringung erhdht. Die Bewegungs-
einrichtung 30 erzeugt die VerschlieBbewegung mit
Setzrohr 24 und StoR3el 26.

[0012] Durch die variable Position der Fillnadeln 22
kann dies auch fur ein Fillen etwas weiter entfernter Be-
haltnisse 18 benutzt werden, um diese dann einer In-
Prozesskontrolle zu unterwerfen, wie in Figur 3 gezeigt.
Es kann beispielsweise notwendig werden, wenn man
die Behéltnisse 18 nach dem Fdllen und vor dem Ver-
schlieBen wieder zum Wiegen entnehmen muss. Bei di-
rekt hintereinander angeordneten Stationen ist dies nicht
moglich. Die beschriebene Vorrichtung eignet sich be-
vorzugter Weise fUr einen getakteten Betrieb der Trans-
porteinrichtung 14. Sie kénnte jedoch auch fiir eine kon-
tinuierlich laufende Transporteinrichtung zum Einsatz
kommen.

[0013] Die in Figur 4 und 5 gezeigte Vorrichtung un-
terscheidet sich lediglich in der Bewegungseinrichtung
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30 der VerschlieReinrichtung 12. Diese ermdglicht nun
nicht eine Bewegung der VerschlieReinrichtung 12 in
Transportrichtung. Die Nester 16 werden in Abhangigkeit
von der VerschlieRposition verfahren. Die Bewegungs-
einrichtung 28 der Befulleinrichtung 10 ist als Roboter
ausgefuhrt, der neben Vertikal- und Horizontalbewegun-
gen auch Bewegungen in Transportrichtung vornehmen
kann. Damit lassen sich prinzipiell auch die in den Figu-
ren 1 bis 3 gezeigten unterschiedlichen Bearbeitungspo-
sitionen erreichen.

[0014] Als zu befiillende Behéltnisse 18 kommen bei-
spielsweise Spritzen zum Einsatz.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Befillen und VerschlieRen von Be-
héaltnissen, mit einer Befllleinrichtung (10) zum Be-
fullen von zumindest einem Behéltnis (18), mit einer
VerschlieReinrichtung (12) zum VerschlieRen zu-
mindest des Behaltnisses (18),
mit einer Transporteinrichtung (14) zum Zufiihren
zumindest des Behdltnisses (18) zu der Befullein-
richtung (10) und der VerschlieReinrichtung (12), da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Be-
wegungseinrichtung (28, 30) vorgesehenist zur Ver-
anderung des Abstandes in Transportrichtung von
Befilleinrichtung (10) und Verschliel3einrichtung
(12).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (14) Nester
(16) bewegt, in denen mehrere Behéltnisse (18) an-
ordenbar sind.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung (14) getaktet betrieben ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungseinrichtungen (28, 30) Befilleinrichtung
(20) und VerschlieR3einrichtung (12) so verfahren,
dass sie unmittelbar benachbarte Reihen des Nests
(16) beflllen bzw. verschlieRen kdnnen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass lediglich
die Bewegungseinrichtung (28) der Beftlleinrich-
tung (10) eine Bewegung in Transportrichtung er-
moglicht.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungseinrichtung (28, 30) auch senkrecht zur
Transportrichtung verfahrbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
fulleinrichtung (10) zumindest eine Fullnadel (12)
umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlieReinrichtung (12) zumindest ein Setzrohr (24)
und/oder zumindest einen StdR3el (26) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass als Be-
wegungseinrichtung (28) ein Roboter vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass Bewe-
gungseinrichtungen (28, 30) Beftlleinrichtung (10)
und VerschlieReinrichtung (12) so verfahren, dass
die Befllleinrichtung (10) eine erste Reihe eines dar-
auf folgenden Nests (16) befillt, wéhrend die Ver-
schlieBeinrichtung (12) die letzte Reihe des vorher-
gehenden Nests (16) verschlief3t.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungseinrichtung (28) der Befulleinrichtung (10)
einen hinreichend groBen Abstand zu der Ver-
schlieReinrichtung (12) vorsieht, um befullte Behalt-
nisse (18) einer In-Prozesskontrolle zuzufihren.

Claims

Apparatus for filling and closing containers, having
a filling device (10) for filling at least one container
(18), having a closing device (12) for closing at least
the container (18), and having a transporting device
(14) forfeeding at least the container (18) to the filling
device (10) and the closing device (12), character-
ized by the provision of at least one movement de-
vice (28, 30) for changing the spacing, as seen in
the transporting direction, between the filling device
(10) and closing device (12).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the transporting device (14) moves nests (16)
in which a plurality of containers (18) can be ar-
ranged.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the transporting device (14)
is operated cyclically.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the movement devices (28,
30) displace the filling device (10) and closing device
(12) such that they can respectively fill and close
directly adjacent rows of the nest (16).
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5.

10.

11.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that only the movement device
(28) of the filling device (10) allows movement in the
transporting direction.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the movement device (28, 30)
can also be displaced perpendicularly to the trans-
porting direction.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the filling device (10) com-
prises at least one filling needle (12).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the closing device (12) com-
prises at least one placing tube (24) and/or at least
one push rod (26).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the movement device (28)
provided is a robot.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that movement devices (28, 30)
displace the filling device (10) and closing device
(12) such that the filling device (10) fills a first row of
a following nest (16) while the closing device (12)
closes the last row of the preceding nest (16).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the movement device (28) of
the filling device (10) provides for the spacing from
the closing device (12) to be sufficiently large in order
for filled containers (18) to be fed to an in-process
control.

Revendications

Dispositif pour remplir et fermer des contenants,
avec un dispositif de remplissage (10) pour remplir
au moins un contenant (18), avec un dispositif de
fermeture (12) pour fermer au moins le contenant
(18),

avec un dispositif de transport (14) pour acheminer
au moins le contenant (18) au dispositif de remplis-
sage (10) et au dispositif de fermeture (12), carac-
térisé en ce qu’ au moins un dispositif de déplace-
ment (28, 30) est prévu pour faire varier la distance
dans la direction de transport du dispositif de rem-
plissage (10) et du dispositif de fermeture (12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de transport (14) déplace des
nids (16) dans lesquels peuvent étre disposés plu-
sieurs contenants (18).
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Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
transport (14) fonctionne de maniére cadencée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les dispositifs
de déplacement (28, 30) déplacent le dispositif de
remplissage (10) et le dispositif de fermeture (12) de
telle sorte qu'ils puissent remplir ou fermer des ran-
gées directement adjacentes du nid (16).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que seulement le
dispositif de déplacement (28) du dispositif de rem-
plissage (10) permet un déplacement dans la direc-
tion de transport.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
déplacement (28, 30) peut aussi étre déplacé per-
pendiculairement a la direction de transport.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
remplissage (10) comprend au moins une aiguille de
remplissage (12).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
fermeture (12) comprend au moins un tube d'ajus-
tage (24) et/ou au moins un poussoir (26).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on prévoit un
robot comme dispositif de déplacement (28).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les dispositifs
de déplacement (28, 30) déplacent le dispositif de
remplissage (10) et le dispositif de fermeture (12) de
telle sorte que le dispositif de remplissage (10) rem-
plisse une premiere rangée d'un nid suivant (16),
tandis que le dispositif de fermeture (12) ferme la
derniére rangée du nid précédent (16).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
déplacement (28) du dispositif de remplissage (10)
prévoit une distance suffisamment grande par rap-
port au dispositif de fermeture (12), afin d’'acheminer
des contenants remplis (18) a un contréle de pro-
cessus continu.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 4
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