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Bei einem Verfahren und einem System zum Fdllen
von kornigem bzw. stiickigem bzw. pulverférmigem
Material in einen sackartigen Behalter (6), wobei das
zu flllende Material in einem Vorratsbehélter (2)
durch Einbringen eines Gases unter Uberdruck
fluidisiert wird und in fluidisierter Form in den sackar-
tigen Behalter (6) gefullt wird, ist vorgesehen, daf}
wenigstens ein Parameter zum Fluidisieren und/oder
nachtraglichen Flllen des Materials in den sackarti-
gen Behalter (6) gesteuert bzw. geregelt, insbeson-
dere automatisch und in Abhangigkeit von dem zu
fullenden Material und/oder der Art des zu fullenden,
sackartigen Behalters (6) eingestellt wird, wodurch
in einfacher Weise eine Optimierung eines Fullvor-
gangs eines sackartigen Behélters (6) mit zu flllen-
dem Material (4) erzielbar ist.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Fllen von kérnigem bzw. stticki-
gem bzw. pulverférmigem Material in einen sackartigen Behalter, wobei das zu fillende Material
in einem Vorratsbehalter durch Einbringen eines Gases unter Uberdruck fluidisiert wird und in
fluidisierter Form in den sackartigen Behaiter gefillt wird. Die Erfindung bezieht sich weiters auf
ein System zum Fillen von kornigem bzw. stickigem bzw. pulverférmigem Material in einen
sackartigen Behalter, wobei das zu fullende Material in fluidisierter Form in einem Vorratsbehal-
ter enthalten ist und tber wenigstens eine Austragséffnung in jeweils einen an die Austragsoff-
nung anschlieRBbaren, sackartigen Behélter ausbringbar ist.

Im Zusammenhang mit einem Fillen von kérnigem bzw. stiickigem Material in wenigstens einen
sackartigen Behalter ist bekannt, das in wenigstens einen sackartigen Behditer zu fullende,
kornige bzw. stlickige Material in einer Menge, welche einer Fllimenge einer geringen Anzaht
von zu flllenden Behaltern entspricht, in einen Vorratsbehalter aufzunehmen, in welchen fiir ein
rasches und insbesondere automatisches Fiillen des kérnigen bzw. stiickigen Materials ein Gas
unter Uberdruck eingebracht und das einzufullende Material in fluidisierte Form gebracht wird,
um in weiterer Folge durch ein Einblasen des Gases in fluidisierter Form rasch und zuverléssig
eine ordnungsgeman bestimmbare Fillmenge in einen derartigen Behélter einzubringen. Far
ein derartiges im wesentlichen automatisches Fiillen derartiger stiickiger bzw. kérniger Materia-
lien sind entsprechende Konstruktionen bekannt, wobei in den Vorratsbehélter Gas, insbeson-
dere Luft, unter Uberdruck eingebracht wird und an wenigstens einen Ausfiillstutzen bzw. we-
nigstens eine Austragséffnung im wesentlichen automatisiert jeweils ein zu fillender, sackarti-
ger Behéalter festgelegt wird, worauf unter Uberdruck das einzufiillende, kornige bzw. stiickige
bzw. pulverformige Material in den Sack eingebracht wird. Wahrend des Fillvorgangs erfolgt ein
entsprechender Wiegevorgang, um die ordnungsgemafe Fiillmenge in den Sack einzubringen.

Im Zusammenhang mit der vorzunehmenden Fluidisierung fur eine rasche und zuverlassige
Fillung ist es wesentlich, Fluidisierungsparameter, beispielsweise Gasmenge, Gasstrom und
-druck, in Abhangigkeit von dem zu flllenden Material als auch in Abhangigkeit von der Art des
zu fullenden, sackartigen Behalters einzustellen, um in méglichst kurzer Zeit und zuverlassig
eine entsprechend hohe Anzahl von sackartigen Behéltern fiillen zu kénnen. Beispielsweise
abhangig von der Konsistenz des zu filllenden, stlickigen Materials sind die Parameter des zum
Fluidisieren eingesetzten Gases unterschiedlich zu wahlen. Darlber hinaus sollte die fir ein
Fluidisieren und Fullen eingesetzte Gasmenge entsprechend minimiert werden, da wahrend
des Fillvorgangs diese zusatzliche Gasmenge moglichst rasch aus dem zu fillenden, sackarti-
gen Behalter wiederum ausgebracht werden muf}, so dall bei Vorsehen einer ibermaBigen
Gasmenge zum Fluidisieren der Flllvorgang des Sacks entsprechend beeintrachtigt und insbe-
sondere verlangsamt wird.

In gegenwartig bekannten Verfahren und Anlagen zum Fillen von kérnigem bzw. stlickigem
bzw. pulverférmigem Material in einen sackartigen Behalter wird bei Wechsel eines abzuflllen-
den Materials eine Einstellung entsprechend der Erfahrung des Bedienungspersonals im Hin-
blick auf eine gegebenenfalls in friheren Fullvorgédngen ermittelte, optimierte Einstellung von
Parametern fur die Fluidisierung des abzufiillenden Materials und den nachfolgenden Einfill-
vorgang vorgenommen, wobei jedoch Ublicherweise keinerlei Gewahr besteht, dal® bei einem
Wechsel des Materials tatsachlich durch das Bedienungspersonal eine gegebenenfalls erforder-
liche Anderung der fiir einen raschen und optimierten Fillvorgang erforderlichen Parameter
vorgenommen wird.

Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, die obengenannten Probleme zu vermeiden und ein
Verfahren und System der obengenannten Art zur Verfliigung zu stellen, mit welchem im we-
sentlichen unabhéngig von der Kenntnis des Bedienungspersonals eine zuverlassige Einstel-
lung und Optimierung von Parametern fir einen raschen und optimierten Fillvorgang derartiger
sackartiger Behalter mit kornigem bzw. stiickigem bzw. pulverférmigem Material zur Verfigung
gestellt werden kann.
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Zur Losung dieser Aufgaben ist ein Verfahren der eingangs genannten Art im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, da wenigstens ein Parameter zum Fluidisieren und/oder nachtrégli-
chen Flllen des Materials in den sackartigen Behalter gesteuert bzw. geregelt, insbesondere
automatisch und in Abhéngigkeit von dem zu fiillenden Material und/oder der Art des zu fiillen-
den, sackartigen Behélters eingestellt wird. Dadurch, daR erfindungsgemal} wenigstens ein
Parameter zum Fluidisieren und/oder nachtraglichen Fiillen des Materials in den sackartigen
Behalter gesteuert bzw. geregelt und automatisch eingestellt wird, wird sichergestellt, daR bei
einem Wechseln des einzufiillenden Materials unmittelbar durch die erforderliche Eingabe
beispielsweise des Namens oder der Bezeichnung des nunmehr einzuflillenden bzw. zu fillen-
den Materials auch eine insbesondere automatische Einstellung wenigstens eines Parameters
fur ein optimiertes Fluidisieren und nachtragliches Fillen entsprechend vorgenommen wird,
wobei die Einstellung des Parameters in Abhangigkeit von dem zu fillenden Material und/oder -
der Art des zu fiillenden Behalters erfolgt. Es wird somit mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren
méglich, etwaige Bedienungsfehler zu vermeiden und jeweils in Abhéngigkeit von der Art des
zu fluidisierenden und einzufiillenden Materials als auch des zu befiilienden, sackartigen Behal-
ters eine optimierte Fulleistung zu erzielen.

Fir eine Optimierung des Fiillvorgangs wird gemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform vorge-
schlagen, daB als einzustellender Parameter der Strom des zum Fluidisieren eingesetzten
Gases, insbesondere Luft, gewahit wird.

Zur Bereitstellung von erforderlichen Daten fur den insbesondere bei Wechsel eines abzufiil-
lenden Materials entsprechend automatisch einzustellenden Parameter wird darliber hinaus
vorgeschlagen, daR der wenigstens eine einzustellende Parameter in einer insbesondere gerin-
gen Anzahl von Probefiillvorgéngen jeweils eines zu fiillenden Materials ermittelt wird und in
einer Speichervorrichtung zur Abgabe wahrend eines nachfolgenden Fiillvorgangs gespeichert
wird, wie dies einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens
entspricht.

In diesem Zusammenhang wird gemaR einer weiters bevorzugten Ausflihrungsform vorge-
schlagen, daR der wenigstens eine automatisch einzustellende Parameter fir eine Mehrzahl
von unterschiedlichen Materialien und/oder Behaltern ermittelt und in der Speichervorrichtung
gespeichert wird, so daR in einer das erfindungsgemaRe Verfahren anwendenden Anlage eine
Vielzahl von unterschiedlichen Materialien zuverlassig und rasch in jeweils sackartige Behalter
gefullt werden kann.

Um bei einem Neustart einer Anlage und/oder einem Wechsel des abzufillenden Materials
Schwankungen beispielsweise aufgrund von Verzdgerungen bei der Einstellung der erforderli-
chen Parameter nach Méglichkeit zu minimieren, wird gemaR einer weiters bevorzugten Aus-
fuhrungsform vorgeschlagen, daR bei Neustart eines Fillvorgangs nach einer geringen Anzahl
von Fiillvorgangen, beispielsweise hochstens 10 bis 20 Fillvorgéngen, eine Uberpriifung des
jeweils erzielten Fillergebnisses vorgenommen wird und gegebenenfalls eine Nachjustierung
des wenigstens einen Parameters vorgenommen wird.

Wie oben bereits erwdhnt, ist in Abhangigkeit von dem zu fiillenden Material und/oder der Art
des zu beflllenden Behélters beispielsweise die Gasmenge und/oder der Druck des fir ein
Fluidisieren und Fiillen einzusetzenden Gases von wesentlicher Bedeutung, wobei gemaf einer
weiters bevorzugten Ausflihrungsform vorgeschlagen wird, daR zum Fluidisieren des kornigen
bzw. stiickigen bzw. pulverformigen Materials im Vorratsbehélter ein Gas unter einem Uber-
druck von wenigstens 50 mbar, insbesondere etwa 200 mbar bis 400 mbar, eingesetzt wird.

In diesem Zusammenhang wird gemal einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorge-
schlagen, daB der Uberdruck zum Fluidisieren in Abhéngigkeit vom Gewicht des zu fillenden
Materials gewéhlt wird, so daR selbst bei ein groles, spezifisches Gewicht aufweisendem, zu
befiillendem, stiickigem bzw. kérnigem bzw. pulverférmigem Material ein entsprechend ausrei-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 AT 010 439 U1

chend fluidisierter Zustand zur Verfuigung gestellt wird.

Insbesondere bei Einsatz eines eine groere Menge des abzufiillenden, kdrnigen bzw. sticki-
gen bzw. pulverférmigen Materials aufnehmenden Vorratsbehalters wird gemal einer weiters
bevorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daR in den Vorratsbehélter Gas zum Fluidisieren
an mehreren Stellen bzw. Positionen insbesondere in der Héhenrichtung eingebracht wird.
Durch ein Einbringen des zum Fluidisieren eingesetzten Gases an mehreren Stellen in Hohen-
richtung des Behalters wird sichergestellt, dal sich eine entsprechend groRe Menge des zu
fullenden Materials jeweils in fluidisierter Form bzw. in einer Wirbelbettform im Inneren des
Vorratsbehalters befindet.

Fur einen raschen und ordnungsgematien Fillvorgang wird darliber hinaus vorgeschlagen, daf}
Gas zum Fluidisieren wenigstens in einem Bodenbereich in den Vorratsbehaiter im Bereich
einer Austrittsoéffnung bzw. Fulléffnung fur einen am Vorratsbehéiter festzulegenden, sackarti-
gen Behalter eingebracht wird, wie dies einer weiters bevorzugten Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens entspricht.

Zur Aufrechterhaltung eines ausreichenden Niveaus im Vorratsbehélter und zur Bereitstellung
einer entsprechend groRen Menge von nacheinander abzufiillenden, sackartigen Behaltern wird
gemaR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daf die Flllmenge des
Materials im Vorratsbehalter ermittelt wird und/oder im wesentlichen nach jedem Fulivorgang
eines sackartigen Behélters der Vorratsbehalter auf ein insbesondere einstellbares Niveau
gefullt wird.

Fur eine konstruktiv besonders einfache Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfahrens wird
dartiber hinaus vorgeschlagen, dal} eine Steuerung bzw. Regelung der Einbringung des Gases
zum Fluidisieren als auch zum Ausbringen des fluidisierten, zu flillenden Materials Uber insbe-
sondere automatisch geregelte bzw. gesteuerte Ventile erfolgt, wobei die Ventile Uber eine
gemeinsame Regel- bzw. Steuervorrichtung geregelt bzw. gesteuert werden, wobei die gemein-
same Regel- bzw. Steuervorrichtung mit der Speichervorrichtung zur Speicherung des wenigs-
tens einen Parameters gekoppelt wird bzw. diese enthélt, wie dies einer weiters bevorzugten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens entspricht.

Zur Lésung der obengenannten Aufgaben ist darliber hinaus ein System der eingangs genann-
ten Art im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dal® eine Regel- bzw. Steuervorrichtung zur
Einstellung wenigstens eines Parameters zum Fluidisieren und nachtraglichen Fiilen des Mate-
rials in jeweils einen sackartigen Behélter mit insbesondere von Ventilen gebildeten Vorrichtun-
gen zur Regelung bzw. Steuerung eines zur Fluidisierung eingesetzten Gases in Abhangigkeit
von dem zu fullenden Material und/oder der Art eines zu flillenden, sackartigen Behalters ge-
koppelt ist. Es 14t sich somit mit konstruktiv einfachen Mitteln eine zuverldssige Steuerung
bzw. Regelung in Abhangigkeit von dem zu fiillenden Material und/oder der Art eines zu fillen-
den, sackartigen Behalters wenigstens ein Parameter zum Fluidisieren und nachtréglichen
Fullen einstellen, so daB ein optimierter und rascher Fiillvorgang erzielbar ist.

Zur Bereitstellung einer entsprechend groRen Menge von fluidisiertem, in weiterer Folge zu
fullendem Material wird gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschlagen, daf’ der
Vorratsbehélter mit einer Mehrzahl von Zutrittséffnungen zum Einbringen von fluidisierendem
Gas, insbesondere Luft, versehen ist, welche durch die Ventile 6ffen- und schlieBbar sind und
daR wenigstens eine Austragsoffnung des Vorratsbehalters ebenfalls mit jeweils einem Ventil
offen- und schlieBbar ist.

Fir eine einfache Regelung bzw. Steuerung der beispielsweise von einer Mehrzahl von Venti-
len gebildeten, offen- und schlieRbaren Vorrichtungen wird gemal einer weiters bevorzugten
Ausflihrungsform vorgeschlagen, daR fiir ein Offnen und SchlieBen der Mehrzahl von Ventilen
eine gemeinsame Versorgungseinrichtung mit Regel- bzw. Steuerfluid unter hohem Druck,
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beispielsweise wenigstens etwa 5 bar, vorgesehen ist. Eine derartige Versorgungseinrichtung
fur ein Regel- bzw. Steuerfluid unter hohem Druck ist leicht bereitstellbar und stelit unter Einsatz
von hydraulisch bzw. pneumatisch regel- bzw. steuerbaren Ventilen eine einfache und zuver-
lassige Regelung bzw. Steuerung des erfindungsgeméaflen Systems zur Verfigung.

Fir sowohl eine zuverlassige Steuerung bzw. Regelung des erfindungsgeméafien Systems als
auch zur Bereitstellung der Moglichkeit der Eingabe von zusétzlichen Daten betreffend das zu
flllende Material und/oder die zu beflillenden Behaiter wird dariiber hinaus vorgeschlagen, daf®
die gemeinsame Regel- bzw. Steuervorrichtung zuséatzlich mit wenigstens einer Eingabevorrich-
tung zum Eingeben von Daten betreffend die Art des zu flllenden Materials und/oder des zu
befiillenden Behalters ausgebildet ist, wie dies einer weiters bevorzugten Ausfuhrungsform des
erfindungsgeméfRen Systems entspricht.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beiliegenden Zeichnung schematisch darge-
stellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines erfindungsgemafen Systems zur Durchfliihrung des
erfindungsgeméafien Verfahrens;

Fig. 2 ein FluRdiagramm des erfindungsgeméRen Verfahrens, wonach der wenigstens eine
Parameter zum Fluidisieren und/oder nachtraglichen Fiillen des Materials in den sackartigen
Behalter ermittelt wird; und

Fig. 3 ein FluRdiagramm einer Durchfiihrung des. erfindungsgemaRen Verfahrens, wobei in ein
dem Verfahrensablauf gemaR Fig. 2 ermittelter Parameter eingesetzt wird.

In Fig. 1 ist schematisch ein System zum Fallen von kérnigem bzw. stiickigem bzw. pulverfor-
migem Material aligemein mit 1 bezeichnet, wobei aus einem Vorratsbehalter 2, in welchen
entsprechend dem Pfeil 3 kérniges bzw. stilickiges bzw. pulverférmiges Material eingebracht
wird, dieses entsprechend dem Pfeil 4 in weiterer Folge (iber eine Austragséffnung 5 in einen
an die Austragsoffnung 5 angeschlossenen, sackartigen Behélter 6 ausgebracht wird.

Fur ein rasches und ordnungsgemaRes Ausbringen des im Vorratsbehélter 2 enthaltenen Mate-
rials erfolgt eine Fluidisierung dieses Materials im Vorratsbehalter 2, wobei ein fir eine Fluidisie-
rung eingesetztes Gas, insbesondere Luft, an einer Mehrzahl von Stellen in den Vorratsbehaiter
2 eingebracht wird, wobei eine Zuleitung 7 im Bodenbereich des Vorratsbehéiters 2 mindet und
eine weitere Zuleitung, insbesondere eine ringartige Zuleitung 8, in einem oberen Bereich des
Vorratsbehélters 2 miindet. Das fir ein Fluidisieren zur Verfligung gestellte Gas wird Uber eine
schematisch mit 9 angedeutete Pumpe bzw. ein Geblase bereit gestellt, wobei die Menge
und/oder der Druck bzw. allgemein wenigstens ein Parameter des fur ein Fluidisieren verwen-
deten Gases, insbesondere Luft, iber Ventile 10 und 11 eingestellt wird, wobei die Zufuhr des
fluidisierenden Gases daruber hinaus entsprechend den Pfeilen 12 und 13 bzw. ausgehend von
der Pumpe 9 mit 14 bezeichnet sind.

Fir ein gesteuertes bzw. geregeltes Einbringen des kérnigen bzw. stiickigen bzw. pulverférmi-
gen Materials entsprechend dem Pfeil 4 in den sackartigen Behalter 6 ist im Bereich der Aus-
tragséffnung 5 eine weitere VerschluBRvorrichtung 15 angedeutet, welche wiederum von einem
regel- bzw. steuerbaren Ventil oder einer Dise gebildet ist.

Wahrend des Einbringens des Materials 4 in den sackartigen Behalter entweicht entsprechend
den Pfeilen 16 zum Fluidisieren eingesetztes Gas bzw. Luft aus dem sackartigen Behalter 6, um
eine Flllung des sackartigen Behalters 6 mit kdrnigem Material zu ermdglichen.

Dariiber hinaus ist in Fig. 1 eine Abblasleitung 17 angedeutet, iber welche entsprechend dem
Pfeil 18 Luft Uber ein Ventil 19 ausgebracht wird.

Fir eine Regelung bzw. Steuerung wenigstens eines Parameters des fir ein Fluidisieren einge-
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setzten Gases ist in Fig. 1 schematisch mit 20 eine Regel- bzw. Steuervorrichtung vorgesehen,
welche mit den einzelnen VerschluBvorrichtungen bzw. Ventilen 10, 11, 15 und 19 Uber sche-
matisch jeweils mit 21 - 24 angedeutete Steuerleitungen gekoppelt ist. Dariiber hinaus ist die
Steuereinrichtung 20 auch mit dem Geblése 9 flr das zum Fluidisieren eingesetzten Gas ge-
koppeilt.

Die Betatigung der einzelnen VerschluBvorrichtungen bzw. Ventile erfolgt beispielsweise Gber
eine gemeinsame Versorgungseinrichtung fir ein Regel- bzw. Steuerfluid unter hohem Druck,
wobei eine derartige Hochdruckversorgungseinrichtung mit 25 angedeutet ist, welche einerseits
mit der Regel- bzw. Steuereinrichtung 20 gekoppelt ist. Darliber hinaus ist die Versorgungsein-
richtung 25 mit den einzelnen regel- bzw. steuerbaren VerschluR- bzw. Ventilvorrichtungen 10,
11, 15 und 19 Uber nicht naher dargestelite Verbindungsleitungen gekoppelt, so daft einfach
bereitstellbare, hydraulisch oder pneumatisch verstellbare Ventile eingesetzt werden kénnen.

Wie in Fig. 1 darGber hinaus angedeutet, ist mit der Regel- bzw. Steuervorrichtung 20, welche
beispielsweise von einem entsprechenden Prozessor gebildet sein kann, dariiber hinaus eine
mit 26 angedeutete Eingabevorrichtung insbesondere zum Eingeben von Daten betreffend die
Art des zu flllenden Materials und/oder des zu beflillenden Behalters 6 vorgesehen. Fir eine
Uberwachung des Fiillvorgangs ist dariber hinaus eine mit der Regel- bzw. Steuereinrichtung
20 gekoppelte Anzeigeeinrichtung 27 angedeutet.

Die Vorbereitung und Durchfiihrung eines Fillvorgangs mit dem in Fig. 1 dargesteliten System
zum Flllen von koérnigem bzw. stiickigem bzw. pulverformigem Material in wenigstens einen
sackartigen Behélter 6 wird insbesondere unter Bezugnahme auf die FluRdiagramme von Fig. 2
und 3 beschrieben.

In Fig. 2 ist ein FluRdiagramm zum Ermitteln bzw. Vorbereiten wenigstens eines Parameters
zum Fluidisieren und/oder nachtraglichen Fillen des kérnigen bzw. stiickigen bzw. pulverférmi-
gen Materials in den sackartigen Behalter 6 dargestellit.

Nach einem Start in einem Schritt S1 erfolgt eine Ersteinstellung eines fir einen Fillvorgang
heranzuziehenden Parameters in Schritt S2, worauf in dem Schritt S3 ein Flien eines sackarti-
gen Behalters 6 vorgenommen wird. In Schritt S4 erfolgt eine Uberprifung des Fiillvorgangs
und ein Vergleich mit entweder vorab eingegebenen Daten oder vorangehenden Fiillvorgangen.
Falls der in Schritt S4 Gberwachte Fillvorgang gegeniiber den Vergleichsdaten ein schlechte-
res, beispielsweise langsameres, Flllergebnis zeigt, erfolgt nach einer Riickfiihrung entspre-
chend dem Pfeil 30 eine neuerliche Einstellung des Parameters in Schritt S2, worauf in Schritt
S3 der Fillvorgang wiederholt wird und in Schritt S4 eine neuerliche Uberpriifung vorgenom-
men wird.

Bei einer Feststellung eines optimierten Ergebnisses in Schritt S4 erfolgt in Schritt S5 eine
Uberpriifung bzw. Abfrage im Hinblick auf gegebenenfalls weitere, zu tiberprifende bzw. einzu-
stellende Parameter.

Falls gemal Schritt S5 zusatzliche Parameter zu Uberpriifen sind, erfolgt eine Rickfiihrung
entsprechend dem Pfeil 31 wiederum zu Schritt S2 und eine entsprechende Einstellung eines
derartigen weiteren Parameters in Schritt S2.

Falls gemal Schritt S5 keine weiteren Parameter einzustellen sind, erfolgt in Schritt S6 eine
Speicherung des bzw. der festgelegten und flr ein bestimmtes korniges bzw. stiickiges bzw.
pulverférmiges Material als optimal ermittelten Parameter(s), worauf in Schritt S7 das Verfahren
zum Ermitteln von einzustellenden Parametern zum Fluidisieren und/oder nachtraglichen Fillen
abgeschlossen wird.

In Fig. 3 ist schematisch ein FluRdiagramm zur Durchfiihrung eines Fillvorgangs mit dem in
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Fig. 1 dargestellten System angedeutet. Nach einem Start in Schritt S10 erfolgt die Einstellung
wenigstens eines Parameters zur Durchfiihrung eines Fillvorgangs in Kenntnis des zu fillen-
den Materials und/oder der Art des zu beflillenden, sackartigen Behélters 6 in Schritt S1, worauf
in Schritt S12 ein Fullvorgang durchgefihrt wird.

In Schritt S13 erfolgt eine Uberpriifung, ob nach einem Neustart eine gewisse Mindestanzahl
von Fillvorgangen bereits durchgefiihrt wurde.

Falls nicht, erfolgt in einem Schritt S14 eine Uberprifung des Fullvorgangs im Hinblick auf
insbesondere in der Regel- bzw. Steuervorrichtung 20 enthaltene, optimierte Daten und gege-
benenfalls eine geringe Abanderung des einzustelienden Parameters sowie nachfolgend eine
Ruckfiihrung entsprechend dem Pfeil 32 zur Einstellung des Parameters in Schritt S11.

Falls eine gewisse Mindestanzahl von Fiillvorgdngen nach einem Neustart bereits erfolgte,
erfolgt entsprechend dem Pfeil 33 unmittelbar eine Wiederholung des Fuilvorgangs in Schritt
S12, so daR durch die wiederholte Durchfiihrung der Schritte S12 und S13 eine gewulnschte
Anzahl von sackartigen Behaltern 6 befullt wird. '

Wenn die gewiinschte Anzahl von Behéltern 6 erreicht ist, wie dies bei der Uberprifung in
Schritt S13 festgestellt wird, erfolgt eine Beendigung entsprechend dem Pfeil 34 in Schritt $15.

Nach Beendigung des Fllvorgangs in Schritt S15 kann in weiterer Folge das in Fig. 1 gezeigte
System zur Fiillung von einem anderen kérnigen bzw. stiickigen Material eingesetzt werden, so
daR entsprechend einem in der Regel- bzw. Steuervorrichtung 20 gespeicherter Parameter in
Abhangigkeit von dem zu flllenden Material und/oder der Art des zu beflllenden, sackartigen
Behélters eine Neueinstellung wenigstens eines Parameters zum Fluidisieren und/oder nach-
traglichen Fillen des Materials in den sackartigen Behélter 6 vorgenommen wird und anschlie-
Rend das in Fig. 3 dargestelite Verfahren fir das neue, kdrnige bzw. stiickige bzw. pulverférmi-
ge Material durchgefihrt wird.

Das zum Fluidisieren und nachtraglichen Fillen einzusetzende Gas, insbesondere Luft, unter
Uberdruck kann beispielsweise, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist, durch ein Geblase bzw. einen
Ventilator 9 zur Verfligung gestellt werden, wobei insbesondere in Abhéngigkeit von dem zu
flllenden, kornigen bzw. stiickigen bzw. pulverférmigen Material beispielsweise mit einem
Uberdruck von maximal 0,5 bar das Auslangen gefunden werden kann. In Abhangigkeit von der
GréRe des Vorratsbehalters 2 sowie der abzufillenden Menge wird hier beispielsweise eine
Menge des Fluidisierungsgases von mehr als 100 m®/h, beispielsweise etwa 130 - 150 m*h, zur
Verflugung gestelit.

Anstelle eines Ventilators bzw. Gebléases 9, welcher(s) das Gas zum Fluidisieren bei einem
gegebenenfalls einstellbaren Druck und mit einstellbarer Menge entsprechend dem zu fluidisie-
renden und zu fullenden Material zur Verfiigung stellt, kann vorgesehen sein, dal} beispielswei-
se das in der Hochdruck-Versorgungseinrichtung 25 zur Verfugung gestelite Gas unter Druck
durch eine entsprechende Druckreduziereinrichtung auf einen fur eine Fluidisierung entspre-
chenden Druck reduziert wird, so daB auf die Bereitstellung einer getrennten Versorgungsein-
richtung 9 des Gases zum Fluidisieren und Fullen verzichtet werden kann.

In Abh&ngigkeit von der Art und Konsistenz des zu fiillenden, kérnigen bzw. stiickigen Materials
sind beispielsweise fur Materialien mit einem spezifischen Gewicht in der GréRenordnung von
1,3 bis 1,5 kg/l Driicke des Fluidisierungsgases bzw. von Druckluft von bis zu 400 mbar erfor-
derlich. Leichtere, kérnige bzw. stiickige bzw. pulverférmige Materialien in einem Gewichtsbe-
reich von etwa 0,8 bis 1,1 kg/l oder mit geringeren TeilchengroRen erfordern beispielsweise
einen Druck von etwa 200 mbar.

Im Zusammenhang mit einer zu optimierenden Anzahl von wahrend einer vorgegebenen Zeit-
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einheit zu fullenden Behaltern 6 mul, wie oben bereits erwahnt, darauf geachtet werden, daf®
eine moglichst geringe Menge des zum Fluidisieren eingesetzten Gases in den Behaiter wah-
rend des Fillvorgangs eingebracht wird, um ein entsprechend rasches Entweichen und somit
rasches Flllen derartiger Behalter 6 zu erméglichen.

In diesem Zusammenhang ist somit nicht nur erforderlich, den wenigstens einen zum Fluidisie-
ren und/oder nachtraglichen Fillen des Materials in den sackartigen Behalter 6 ermittelten
Parameter entsprechend genau und in Abhangigkeit von dem zu fiillenden Material als auch der
Art des Behalters 6 einzustellen, sondern es ist auch dariiber hinaus wesentlich, da} das im
Vorratsbehélter 2 enthaltene, in weiterer Folge zu fiillende Material in entsprechend gleichma-
Riger und fluidisierter Form vorliegt und daf dariiber hinaus der Vorratsbehélter 2 entsprechend
seiner GroRe, welche in Abhangigkeit von der Durchsatzleistung gewahit wird, nach Moglichkeit
bis zu seinem maximalen Fullvolumen gefillt ist, um durch die Einbringung des zu fluidisieren-
den, eingesetzten Gases an mehreren Hoéhenpositionen eine gleichmalige, fluidisierte Lage

des Materials im Vorratsbehalter 2 aufrecht zu erhalten. '

So wird beispielsweise der Vorratsbehalter 2 derart ausgebildet, dal® der Inhalt von finf zu
fullenden Behéltern 6 im Vorratsbehélter 2 aufgenommen wird, so dal Ublicherweise nach
Fillung eines sackartigen Behalters 6 der Vorratsbehalter 2 wiederum entsprechend um die in
einen sackartigen Behalter 6 aufgenommene Fullmenge aufgefullt wird.

Wie oben. bereits insbesondere unter Bezugnahme auf Fig. 3 ausgefiihrt, ist insbesondere nach
einem Neustart eines Fillvorgangs, beispielsweise bei Anderung des abzufillenden Materials,
eine geringe Anzahl von Fullvorgangen erforderlich, um unter Berlicksichtigung und unter Ein-
satz des einzustellenden Parameters einen optimalen Fiillvorgang vorzunehmen.

Es wird somit moglich, insbesondere unabhangig von der Kenntnis und der Durchfiihrung von
Einstellarbeiten durch Bedienungspersonal bei Wechsel eines abzuflllenden Produkts jeweils
einen optimalen Fullvorgang durch Einsatz des wenigstens einen Parameters zum Fluidisieren
und/oder nachtraglichen Flllen des Materials bereitzustellen, wobei der Parameter gesteuert
bzw. geregelt und insbesondere automatisch und in Abhangigkeit von dem zu fillenden Materi-
al und/oder der Art des zu befiillenden, sackartigen Behélters 6 eingestellt wird. Dariber hinaus
wird sichergestellt, daR unbeabsichtigte Anderungen, welche insbesondere zu einer Ver-
schlechterung des Flllvorgangs fuhren, vermieden werden konnen.

Durch gemaB dem Verfahrensablauf von Fig. 3 jeweils vorzunehmende Uberpriifungen wird
dariiber hinaus sichergestellt, daR beispielsweise selbst bei unverandertem Material auftretende
Materialschwankungen ordnungsgemaR berlcksichtigt werden kénnen und gegebenenfalls
geringfligige Anpassungen des wenigstens einen Parameters zum Fluidisieren und/oder nach-
traglichen Fullen des Materials zur Verfiigung gestellt werden konnen.

Wie oben bereits ausgefiihrt, ist wesentlich, dal im Vorratsbehalter 2 eine Fluidisierung des zu
fullenden Materials im wesentlichen (iber das gesamte Volumen bzw. die gesamte Héhe des zu
fullenden, kdrnigen bzw. stiickigen bzw. pulverformigen Materials erfolgt. Somit kann beispiels-
weise vorgesehen sein, dal weniger als die Halfte des zum Fluidisieren und Fiillen einzubrin-
genden Gases unter Druck im Bereich des Bodens Uber die Leitung 7 eingebracht wird, wah-
rend mehr als die Hélfte, beispielsweise etwa 60 % durch die Leitung 8 in einem oberen, insbe-
sondere ringartigen Bereich eingebracht wird. Entsprechend der Art des zu fillenden Materials
kann auch das Verhéltnis des im Bodenbereich uber die Leitung 7 als auch im Ringbereich Gber
die Leitung 8 einzubringenden Anteils des zum Fluidisieren eingesetzten Gases entsprechend
verandert werden.
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Anspriiche:

1.

10.

1.

Verfahren zum Fillen von kérnigem bzw. stlickigem bzw. pulverférmigem Material in einen
sackartigen Behalter, wobei das zu flillende Material in einem Vorratsbehélter durch Ein-
bringen eines Gases unter Uberdruck fluidisiert wird und in fluidisierter Form in den sackar-
tigen Behalter geflillt wird, dadurch gekennzeichnet, dald wenigstens ein Parameter zum
Fluidisieren und/oder nachtraglichen Fullen des Materials in den sackartigen Behailter (6)
gesteuert bzw. geregelt, insbesondere automatisch und in Abhéngigkeit von dem zu fillen-
den Material und/oder der Art des zu flllenden, sackartigen Behélters (6) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dald als einzustellender Parameter
der Strom des zum Fluidisieren eingesetzten Gases, insbesondere Luft, gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der wenigstens eine
einzustellende Parameter in einer insbesondere geringen Anzahl von Probeflllvorgangen
jeweils eines zu fillenden Materials ermittelt wird und in einer Speichervorrichtung zur Ab-
gabe wéahrend eines nachfolgenden Fiillvorgangs gespeichert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal® der wenigstens eine einzustel-
lende Parameter fir eine Mehrzahl von unterschiedlichen Materialien und/oder Behaitern
(6) ermittelt und in der Speichervorrichtung gespeichert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal bei Neustart
eines Flllvorgangs nach einer geringen Anzahl von Fillvorgéngen, beispielsweise hdchs-
tens 10 bis 20 Fullvorgéngen, eine Uberpriifung des jeweils erzielten Fillergebnisses vor-
genommen wird und gegebenenfalls eine Nachjustierung des wenigstens einen Parame-
ters vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da zum Fluidisie-
ren des einzufiillenden Materials im Vorratsbehéalter ein Gas unter einem Uberdruck von
wenigstens 50 mbar, insbesondere etwa 200 mbar bis 400 mbar, eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft der Uberdruck zum Fluidisieren
in Abhangigkeit vom Gewicht des zu fiillenden Materials gewéahit wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal in den Vor-
ratsbehélter (2) Gas zum Fluidisieren an mehreren Stellen bzw. Positionen (7, 8) insbe-
sondere in der Hohenrichtung eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal Gas zum Fluidisieren wenigs-
tens in einem Bodenbereich in den Vorratsbehélter (2) im Bereich einer Austrittséffnung
bzw. Fulléffnung (5) fir einen am Vorratsbehalter (2) festzulegenden, sackartigen Behalter
(6) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal} die Fullmenge
des Materials im Vorratsbehalter (2) ermittelt wird und/oder im wesentlichen nach jedem
Fiillvorgang eines sackartigen Behalters (6) der Vorratsbehalter (2) auf ein insbesondere
einstellbares Niveau gefullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal’ eine Steue-

‘rung bzw. Regelung der Einbringung des Gases zum Fluidisieren als auch zum Ausbringen

des fluidisierten, zu fullenden Materials Uber insbesondere automatisch geregelte bzw. ge-
steuerte Ventile (10, 11) erfolgt, wobei die Ventile (10, 11) {iber eine gemeinsame Regel-
bzw. Steuervorrichtung (20) geregelt bzw. gesteuert werden, wobei die gemeinsame Re-
gel- bzw. Steuervorrichtung (20) mit der Speichervorrichtung zur Speicherung des wenigs-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

12.

13.

14.

15.

AT 010 439 U1

tens einen Parameters gekoppelt wird bzw. diese enthait.

System zum Fllen von kornigem bzw. stiickigem bzw. pulverférmigem Material in einen
sackartigen Behalter, wobei das zu flllende Material in fluidisierter Form in einem Vorrats-
behalter enthalten ist und (ber wenigstens eine Austragsoéffnung in jeweils einen an die
Austragsoffnung anschlieBbaren, sackartigen Behélter ausbringbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk eine Regel- bzw. Steuervorrichtung (20) zur Einstellung wenigstens eines
Parameters zum Fluidisieren und nachtraglichen Fillen des Materials in jeweils einen
sackartigen Behalter (6) mit insbesondere von Ventilen (10, 11) gebildeten Vorrichtungen
zur Regelung bzw. Steuerung eines zur Fluidisierung eingesetzten Gases in Abhangigkeit
von dem zu flllenden Material und/oder der Art eines zu fillenden, sackartigen Behalters
(6) gekoppelt ist.

System nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal der Vorratsbehélter (2) mit einer
Mehrzahl von Zutrittséffnungen (7, 8) zum Einbringen von fluidisierendem Gas, insbeson-
dere Luft, versehen ist, welche durch die Ventile (10, 11) 6ffen- und schliebar sind und
daR wenigstens eine Austragsoffnung (5) des Vorratsbehdlters (2) ebenfalls mit jeweils ei-
nem Ventil (15) 6ffen- und schliebar ist.

System nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB fir ein Offnen und
SchlieRen der Mehrzahl von Ventilen (10, 11, 15) eine gemeinsame Versorgungseinrich-
tung (25) mit Regel- bzw. Steuerfluid unter hohem Druck, beispielsweise wenigstens etwa
5 bar, vorgesehen ist.

System nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dalk die gemeinsame
Regel- bzw. Steuervorrichtung (20) zusétzlich mit wenigstens einer Eingabevorrichtung
(26) zum Eingeben von Daten betreffend die Art des zu flillenden Materials und/oder des
zu befillenden Behalters (6) ausgebildet ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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